UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO

FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICA E
INDUSTRIAL

CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL EN PROCESOS DE
AUTOMATIZACION

Tema:

MEJORA DE PRODUCTIVIDAD BASADA EN HERRAMIENTAS DE
LEAN MANUFACTURING, PARA LOS PROCESOS PRODUCTIVOS
DE LA EMPRESA CURTIDURIA LA PENINSULA

Trabajo de Titulacion Modalidad: Proyecto de Investigacion, presentado previo a la

obtencioén del titulo de Ingeniero Industrial en Procesos de Automatizacion.

AREA: Industrial y Manufactura
LINEA DE INVESTIGACION: Disefio, Materiales y Produccién
AUTOR: Diego Fabian Ojeda Altamirano

TUTOR: Ing. Franklin Geovanny Tigre Ortega, Mg

Ambato - Ecuador

marzo - 2023



APROBACION DEL TUTOR

En calidad de tutor del Trabajo de Titulacion con el tema: MEJORA DE PRODUCTIVIDAD
BASADA EN HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING, PARA LOS
PROCESOS PRODUCTIVOS DE LA EMPRESA CURTIDURIA LA PENINSULA,
desarrollado bajo la modalidad de Proyecto de Investigacion por el sefior Diego Fabian
Ojeda Altamirano, estudiante de la Carrera de Ingenieria Industrial en Procesos de
Automatizacion, de la Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electronica e Industrial, de la
Universidad Técnica de Ambato, me permito indicar que el estudiante ha sido tutorado
durante todo el desarrollo del trabajo hasta su conclusion, de acuerdo a lo dispuesto en el
Articulo 15 del Reglamento para obtener el Titulo de Tercer Nivel, de Grado de la

Universidad Técnica de Ambato, y el numeral 7.4 del respectivo instructivo.

Ambato, marzo 2023

Firmado el ectroni canente por
' ERANKL TN GEOVANNY
TI GRE ORTEGA

Ing. Franklin Geovanny Tigre Ortega, Mg
TUTOR

1



AUTORIA

El presente Proyecto de Investigacion titulado: MEJORA DE PRODUCTIVIDAD
BASADA EN HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING, PARA LOS
PROCESOS PRODUCTIVOS DE LA EMPRESA CURTIDURIA LA PENINSULA, es
absolutamente original, auténtico y personal. En tal virtual, el contenido, efectos legales y

académicos que se desprenden del mismo son de exclusiva responsabilidad del autor.

Ambato, marzo 2023

n_/
TSI

=

Diego Fabian Ojeda Altamirano
C.C. 1805075841

AUTOR

111



DERECHOS DE AUTOR

Autorizo a la Universidad Técnica de Ambato, para que haga uso de este Trabajo de
Titulacion como un documento disponible para la lectura, consulta y procesos de

investigacion.

Cedo los derechos de mi Trabajo de Titulacion en favor de la Universidad Técnica de
Ambato, con fines de difusion publica. Ademas, autorizo su reproduccion total o parcial

dentro de las regulaciones de la institucion.

Ambato, marzo 2023

/
A~

N V43 ST
Die fan Ojeda Altamirano
C.C. 1805075841
AUTOR

v



APROBACION DEL TRIBUNAL DE GRADO

En calidad de par calificador del Informe Final del Trabajo de Titulacion presentado por el
sefior DIEGO FABIAN OJEDA ALTAMIRANO, estudiante de la Carrera de Industrial en
Procesos de Automatizacion, de la Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electronica e
Industrial, bajo la Modalidad Proyecto de Investigacion, titulado MEJORA DE
PRODUCTIVIDAD BASADA EN HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING,
PARA LOS PROCESOS PRODUCTIVOS DE LA EMPRESA CURTIDURIA LA
PENINSULA, nos permitimos informar que el trabajo ha sido revisado y calificado de
acuerdo al Articulo 17 del Reglamento para obtener el Titulo de Tercer Nivel, de Grado de
la Universidad Técnica de Ambato, y al numeral 7.6 del respectivo instructivo. Para cuya

constancia suscribimos, conjuntamente con la sefiora Presidente del Tribunal.

Ambato, marzo 2023

RUEA" B AR URRUTI A
URRUTI A

Ing. Pilar Urrutia Mg.
PRESIDENTE DEL TRIBUNAL

Fi rmado el ectréni canent e por A
O e
NARADO CH Rt Boca BrmRiE o) W

Ing. Israel Ernesto Naranjo Chiriboga, Mg Ing. Daysi Margarita Ortiz Guerrero, Mg
PROFESOR CALIFICADOR PROFESOR CALIFICADOR



vi

DEDICATORIA

En primer lugar, a Dios por haberme
otorgado la vida, por ser el eje principal
en todo lo que realizo, porque ha sido mi
guia y me ha dado la fortaleza necesaria
para no desistir.

A mis padres, por inculcar en mi valores
que me engrandecen como persona, por
ser un ejemplo de superacion y a mis
hermanos, por su apoyo incondicional
durante toda esta trayectoria.

A mi familia en general y a mis amigos por
brindarme su apoyo y sus palabras de
aliento en los momentos mas importantes
de mi vida, sobre todo, por haber confiado

en mi.



vil

AGRADECIMIENTO

A la Universidad Técnica de Ambato, en
especial a la Facultad de Ingenieria en
Sistemas, Electronica e Industrial por
recibirme con las puertas abiertas y
convertirme en un ente valioso para la
sociedad y el pais.

A mis docentes, quienes, con sabiduria y
paciencia, han logrado impartir sus
conocimientos 'y contribuir en mi
desarrollo personal y profesional;, en
especial, a mi tutor Ing. Franklin Tigre,
por su dedicacion, perseverancia y ser de
gran ayuda en la consecucion de uno de
mis mads grandes objetivos como lo es el

presente proyecto.



INDICE GENERAL

APROBACION DEL TUTOR .....c.oooiviiieieiieeeeeeeeeeeeee e il
AUTORIA ...ttt iii
DERECHOS DE AUTOR .......ooiiitiieeee ettt st sse e enne e 1\
APROBACION DEL TRIBUNAL DE GRADO............coovmiiiuiieeoeeeeeeeeeeeeeeseeeseeeensnes v
DEDICATORIA ...ttt ettt sttt et sbe ettt sae e e eane s vi
AGRADECIMIENTO ..ottt sttt st sttt vii
INDICE GENERAL ....ccoovvouiimiiteiieiseeies i ase s sssssess sttt viii
INDICE DE TABLAS ...ttt siseeisessseessse st xii
INDICE DE FIGURAS .....cvvomiiteimeireeiss i ise s ssssssss s ssssse s xvi
RESUMEN EJECUTIVO ....oiiiiiiiiiieeeeeete ettt sttt et st xviii
ABSTRACT ...t ettt et e e et e e st e e s aee e s sbeeessseeessseeesseessseesnsneeans X1X
INTRODUCCION .......tittiitniitneeseeise st st ss sttt 1
CAPITULO Tttt 3
MARCO TEORICO ....ocooriemiirneeseeise ettt 3
1.1 Tema de INVEStIZACION ......ccviiieiiiieeiieeciiee et esire e ete e ire et eesreeesreeesaseeessseeennes 3

1.2 Antecedentes INVESTIZAtIVOS. ...cc.ueeueeriieiierieeiiesiteeieesiee ettt et siee et esieeennee e 3

1.2.1 Contextualizacion del problema ...........ccccoecvveeiiieeiieecieecee e, 5

1.2.2 Fundamentacion tEOTICA .........eeeuuieruierieeiieeiieeiiesiee et e siee e e seee e e ens 7

1.3 ODJEIIVOS ..ttt ettt ettt ettt et e ettt e s e s beesaeeesb e e saeenbeesaeesnseessaeennean 17

1.3.1 ODbJEtiVO ENETAL.....eoiiiiiiiiieeiieeiiee ettt ettt eaneas 17

1.3.2 ODbJetivos ESPECTIICOS ..eeuviiuiiieiiieiieeiie ettt et eee et eiee b et ebeesaaeenseessaeenneas 17
CAPITULO TL...oo ittt 18
METODOLOGIA. ...t 18
2.1 MALETIALES ..ottt ettt ettt et sttt ettt sneens 18

2.2, MIELOAOS ettt sttt eaeean 19

viil



2.2 1 ENFOQUE ...ttt et et e 19

2.2.2 Modalidad de 1a inVeStigaCiOn ..........cceeeveeriierireeniieereeneeeereenireeeveenens 20

2.3 PODIACION ... 20
2.4. Recoleccion de Informacion ............ceeveeeenieiiiiiniciieeeeecee e 21
2.5. Procesamiento y Analisis de Datos.........ccocvieriiieiiieeiiie e 22
CAPITULO IIL oottt 23
RESULTADOS Y DISCUSION ........oooiiiieiiieieeeeeeeeeeesees e eenes s 23
3.1 Resea historica de 1a empresa.........occuevieeiieeiieiieiiieeeeee e 23
3.2 Descripcion organizacional de 1a empresa ........occceveveevierieneeienieneenieceeee 24
3.2.1 Proveedores principales .........cccceeveeeiieenieiiiieniieeieesie e 24

3.2.2 Clientes principales........ccueeveerierieeiienieeiiesie ettt eveeseeevee e eneeas 24

3.2.3 Jornada de trabajo producCion ............cccueeeueerieerieenieeriienieereeseee e 24

3.2.4 Maquinaria empleada en el proceso productivo ..........ccccecveeveenenennnen. 25

3.3 Filosofia organizacional de 1a empresa...........cceevveeeiienieeiienieeiieieee e 27
3301 MIESTION .ttt ettt sttt ettt eneas 27

3.3.2 VISIOM ..ttt ettt ettt et 27

3.3.3 Valores insStituCionales ...........ceoueeruiiiiieeniiiiienie et 27

3.4 Diseflo organizacional ............cocueiiiiiiiiiiieiieeieee e 28
3.4.1 Mapa d€ PIrOCESOS. ...uveieerreeiieeeiieeeiireeeteeeeseeesseeesseeessseeessseeessseeensnes 28

3.4.2 Organigrama funcional ..............coociiiiiiiiiiiiiiiieee e 29

3.4.3 Layout de 12 @mpPresa ........cocveeiieeieeiiienieciieee et 30

3.4.4 Diagrama de andlisis del proceso........cccceeveeriieniienieeiienieeieeeee e 31

3.4.5 Proceso generacion orden de produccion ............cceceeeeeevenieeieennennen. 33

34,0 INSUIMOS -ttt 34

3.5 DescripCion de 10S PIrOCESOS. ....ccuuieviiriieeiieriieeieeriteeteesteeereesseesseesseeesseesseesnsees 35
3.5.1 Recepcidn de la materia prima..........ceeeeeeeveenieenieeneeeneeneeeveeseeeeneen 35

3.5.2 Pre-Tratamiento .......cceerueeierieeieniienieeie ettt 35

X



3.5.3 Curado y desinfectado..........cueeevieriieiiieniieiiecieeeeee e 36

3.5 4 Pelambre ......cocuiiiiiieiieieee e e 36
3.5.5 Desencalado .........ooouiiiiiiiiiini e 37
3.5.6 DeSCArNAdO. .....coiuiiiiiiiiieiieeeee e 37
3.5.7 Desengrasado ........ccccveeeiiieeiiieeiee et e e e e 38
3.5.8 CUITIAO ettt ettt et eneas 38
3.5.9 PINtAAO oot 39
3.5.10 ACADAAO ...ttt 39
3.6 Propuesta de aplicacion de Lean Manufacturing.........ccccceceeveeveereencenieneennene 40
3.6.1 DEfINIT .ot 40
300.2 ML ...ttt 42
3.6.3 ANALIZAT .....couiiiiiiiiiieeee e 51
3.6.4 IMPIEMENLAT .....ouiieiieeiiieiie ettt ettt e saeebeeseeeenseas 59
3.7 Preparaciones rAPIdas .........cccveerueeeieeniienieeiieeiieeieeseeeaeeseeereeseaeebeesaneenseenes 152
3.7.1 Generar evento KAIZEN SMED .......ccccocoiiiiiiiiiiniiiicceceece 152
3.7.2 Tiempo de cambio de producto situacion actual...........ccceeeeveeerenennne 152
3.7.3 Tiempo de cambio de producto situacion mejorada...........ceeeeeeennee 158
3.7.4 Tabla comparativa- Situacion actual vs mejorada ...........cccvveenneennee 164

3.8 Evaluacion de la aplicabilidad del método de gestion Lean Manufacturing ... 164

3.8.1 Beneficios obtenidos de la implementacion 5S...........ccceevveeeeieens 164
3.8.2 Beneficios de la implementacion SMED...........cccccoooiiiiiniiiiiiennn. 166
3.9 Costo de implementacion de herramientas ............coccveeeveerieenieenieenieenieeieene 166
3.9.1 Inversion tangible..........coccuieviieiiieriieiiieeeee e 166
3.9.2 Inversion INtan@ible ............cceeviieiiiiniienieeieeee e 167
3.9.3 Indice de beneficio COSTO .........commirmirmrrrrerrresreereeeeeeeee s 168



CAPITULO TV oo e e e e, 170

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES .....coooiiiiiiiieeeeeeee e 170
4.1 CONCIUSIONES ...ttt sttt e e 170
4.2 ReECOMENAACIONES .....ooveeuiieiieriiieiteeiie ettt et ettt et e ettt esbeesaeeenbeeeas 171
REFERENCIAS ...ttt ettt et ettt et e s s e aeenaesneenseensesneenseenes 172
ANEXOS ...ttt ettt ettt e b e et eeaeeteenteeneenbeeneenaeenes 177

x1



INDICE DE TABLAS

Tabla 1. Mudas 0 deSPilfarros .........ceecieiiieiiieiiieiece e e es 9
Tabla 2. DESPEIAICIOS ..ieecuiiiiiiiiiiiieeiieectee et et e et e e tre e et e e e e e e s saeesssaeessseeensseeesseeennees 12
Tabla 3. Simbologia del Value Stream Mapping ..........cccceeveeriienieniiienieeieeieeieesee e 16
Tabla 4. Materiales utilizados en 1a inVestigacion...........ccceevveriierieeciienieeiieie e 18
Tabla 5. Numero de trabajadores de la curtiduria La Peninsula.............ccccoecvveeeiieennnnnne. 21
Tabla 6 Sistema de recoleccion de datos segun los objetivos planteados .............cc........... 21
Tabla 7. Informacion general de la empresa.........ccocveeevieeiieiieiiienieeeeee e 23
Tabla 8. Jornada de trabajo.........ccceeriieiiiiiiieiie et 24
Tabla 9. Detalle de caracteristicas de 10s botales ..........ccoccooviiiiiiiiiiiiniinicen 25
Tabla 10. Detalle de caracteristicas de la maquina descarnadora...........cccccecvveeeveeerereennee. 25
Tabla 11. Detalle de caracteristicas de la maquina prensadora ............cocceeveevenienieeniennen. 26
Tabla 12. Detalle de caracteristicas de la maquina raspadora ............cceevveecieenereecieennennnen. 26
Tabla 13. Detalle de caracteristicas de la maquina desvenadora............ccceeeevveerveeenveennee. 26
Tabla 14. Diagrama de proceso de la curtiduria..........ccccveeeeiieeiiieeiiieeeece e 31
Tabla 15. INSUMOS QUIMICOS ... ..eeiuiieiieiieeiieeie ettt ettt sttt ettt e et beeebeesaeeeaeeas 34
Tabla 16. Analisis FODA de 1a @mpPresa..........cocveeiieiiiieiieniieciecieceeeee e 41
Tabla 17. Lista de procesos de cada producto ..........cc.eeevieeeiiieeiiieeiieeeie e 42
Tabla 18. Calculo del Takt TIme .......c.oceevieeiiiieeiieeciee e e 43
Tabla 19. Calculo de tiempos MUETTOS .....cc.eeviieriieiieeiieeieerieeeteeiee et esieeete e e reeseeeeaeees 45
Tabla 20. NUMETO d€ TEPIOCESOS. ...eeviererierieeieeitieiieeteeereenteesseeseeesseesseessseesseeesseesssesses 46
Tabla 21. Calculo de la eficacia y eficiencia del proceso........ccecvuveeveveerciieercieeenieeeriee e 47
Tabla 22. Medicion de tISIMPOS .......cccuviiiiieeiiieeeieeeciee et e et e e eeeereeeerreesreeesaeeeseseeeenes 48
Tabla 23. Medicion de distancia recorrida para un lote...........coeceevueieiienieniiienieeeesieeeen 51
Tabla 24. Analisis de desperdicios y MUAas..........cccveervieeiieiieiiieieeie et 54
Tabla 25. Analisis de desperdicios y mudas en funcién de su frecuencia.......................... 57
Tabla 26. Ventajas y desventajas de las herramientas Lean Manufacturing....................... 60
Tabla 27. Seleccion de herramientas lean manufacturing ............occeeeveevveeiiienieeieenneennen. 63
Tabla 28. Evento KAIZEN 5S (1 d€5) cvieoiiiiiieiecieeieeeeee ettt 64
Tabla 29. Evento KAIZEN 5S (2 de€ 5) .eooivieiieieieeee ettt 65
Tabla 30. Evento KAIZEN 5S (3d€ 5) cueieiiiiiieieee ettt 66
Tabla 31. Evento KAIZEN 5S (4 d€ 5) cuviiiiieeee e 67
Tabla 32. Evento KAIZEN 5S (5 d€5) cuiiiiiiiieieeieeeeeeeece et 68

xii



Tabla 33.
Tabla 34.
Tabla 35.
Tabla 36.
Tabla 37.
Tabla 38.
Tabla 39.
Tabla 40.
Tabla 41.
Tabla 42.
Tabla 43.
Tabla 44.
Tabla 45.
Tabla 46.
Tabla 47.
Tabla 48.
Tabla 49.
Tabla 50.
Tabla 51.
Tabla 52.
Tabla 53.
Tabla 54.
Tabla 55.
Tabla 56.
Tabla 57.
Tabla 58.
Tabla 59.
Tabla 60.
Tabla 61.
Tabla 62.
Tabla 63.
Tabla 64.
Tabla 65.

Areas TAENTTICAAAS .....oveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e e 69

AUITOTIA 5S...eei e 70
Resumen de 1a Auditoria 5S......ooiiiiiiiiiee e 75
Control e inventario de equipos e instrumentos - Area de prensado.................. 76
Control e inventario de equipos e instrumentos - Area de desvenado ............... 77
Control e inventario de equipos e instrumentos - Area de raspado................... 78
Control e inventario de equipos e instrumentos - Area de descardado .............. 79
Control e inventario de equipos e instrumentos - Area de pintado ................... 80
Control e inventario de equipos e instrumentos - Area de secado .................... 81
Control e inventario de equipos e instrumentos - Area de botales...................... 82
Control e inventario de equipos e instrumentos - Area de quimicos.................. 83
Control e inventario de equipos e instrumentos - Area de filtrado y aeracion ... 84

Control de tarjetas rojas - Area de prensado .............cooceeeeeeeeeeeereveeeesenn. 85
Control de tarjetas rojas - Area de desvenado ................ccoeeeeeeeeeeeeeeeereeena. 86
Control de tarjetas rojas — Area de 1aspado ............ceweeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeereeeeeees 87
Control de tarjetas rojas — Area de descarnado ............c..cocoeeueevererrerrerreereneennn. 87
Control de tarjetas rojas — Area de Pintado .............ocoooveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesenen 88
Control de tarjetas rojas — Area de SECado .........o.owewereeveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseen 88
Control de tarjetas rojas - Area de botales............coovvvevereeveeueeereeseeeeeeenes 89
Control de tarjetas rojas - Area de qUIMICOS. .........oovvveevereeeeeereeeeeeeeeeenes 90
Control de tarjetas rojas - Area de filtrado y aeracion.............cocoeeueveeueeeeennne.. 91
Evidencias de la aplicacion de la primera S — Area de prensado ....................... 91
Evidencias de la aplicacion de la primera S — Area de desvenenado................. 93
Evidencias de la aplicacién de la primera S — Area de raspado ........................ 93
Evidencias de la aplicacion de la primera S — Area de descarnado.................... 94
Evidencias de la aplicacion de la primera S — Area de pintado..............o........... 95
Evidencias de la aplicacion de la primera S — Area de secado.............cooo......... 96
Evidencias de la aplicacién de la primera S — Area de botales ......................... 97
Evidencias de la aplicacion de la primera S — Area de quimicos....................... 97
Evidencias de la aplicacion de la primera S — Area de filtrado y aeracion ........ 98
Organizacién de elementos - Area de prensado ...........c..cocoeeeveeveruerereeeveeiennenenn. 99
Organizacion de elementos - Area de desvenado...............cooveveeveeeeererennnnn. 100
Organizacion de elementos - Area de raspado .............c.coeveeeeeeeeeeeeerereeeeen. 101

Xiil



Tabla 66. Organizacion de elementos - Area de descardado............ccceeueveeveeeeeeeeeennnn 102
Tabla 67. Organizacion de elementos - Area de pintado.............ccooeeveeveeeeeeeeeeeeeeeeeeeennn 103
Tabla 68. Organizacion de elementos - Area de SECadO.........c.oveueveveeeeeeeeeeeeeeeeeeene. 104
Tabla 69. Organizacion de elementos - Area de botales ..............ccooveveeerveereeeieenenne 105
Tabla 70. Organizacion de elementos - Area de qUIMICOS ..........ocovveeveeeeeeeeeeeeeieeeeenn 106
Tabla 71. Organizacion de elementos - Area de filtrado y aeracion ................cocoeevee.... 107
Tabla 72. Tarjetas de Oportunidad - Area de prensado ...........cocoeeueeeeeeeeeeeeeeeeseeeeeeene. 108
Tabla 73. Tarjetas de Oportunidad - Area de desvenado..............cccoovvrveruerurerrerrerenans 109
Tabla 74. Tarjetas de Oportunidad - Area de 1aspado..............ooeveeveeeeeeeeeeereeeeeeeeeens 110
Tabla 75. Tarjetas de Oportunidad - Area de descarnado .............cc.ooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeennn 111
Tabla 76. Tarjetas de Oportunidad - Area de pPintado ............coeeueueeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenen. 112
Tabla 77. Tarjetas de Oportunidad - Area de Secado.............ooveveivevererseeeeeeeeeeeeeeens 113
Tabla 78. Tarjetas de Oportunidad — Area de DOtales ..............ooeveiveveeveereeeeeeeeeseeeeeens 114
Tabla 79. Tarjetas de Oportunidad - Area de qUIMICOS............ovueviveveeeereeeeeeeeeeeeeeeen 115
Tabla 80. Tarjetas de Oportunidad - Area de filtrado y aeracion ..............coceeeeveeeueeenne... 116
Tabla 81. Evidencias de la aplicacion de la segunda S — Area de prensado..................... 117
Tabla 82. Evidencias de la aplicacion de la segunda S — Area de desvenenado ............. 118
Tabla 83. Evidencias de la aplicacion de la segunda S — Area de raspado....................... 118
Tabla 84. Evidencias de la aplicacion de la segunda S — Area de descarnado................. 119
Tabla 85. Evidencias de la aplicacion de la segunda S — Area de pintado..................... 120
Tabla 86. Evidencias de la aplicacion de la segunda S — Area de secado ........................ 121
Tabla 87. Evidencias de la aplicacion de la segunda S — Area de botales........................ 122
Tabla 88. Evidencias de la aplicacion de la segunda S — Area de quimicos .................... 123
Tabla 89. Evidencias de la aplicacion de la segunda S — Area de filtrado y aeracién...... 123
Tabla 90. Programa de lIMPI€Za ..........cccueeviieriieeiieiie ettt 125
Tabla 91. Planes de aCCION ........coceiiiiiiiiiiiiieeee e e 139
Tabla 92. Auditoria 5S — Después de la implementacion de la metodologia................... 144
Tabla 93. Resumen de la Auditoria 5S........cooiiiiiiiniiiiiieeee e 149
Tabla 94. Concurso INTEINO = 5S ... .ottt sttt 151
Tabla 95. Metodologia SMED- Maquina rebajadora ...........ccceeevuiieeiiieniiieeniie e 153
Tabla 96. Resumen de tiempo empleado en maquina rebajadora ...........cccceeveeeeneeennnennee. 154
Tabla 97. Metodologia SMED- Maquina prensado............cccveerieeiienieeieenieeieeneeeieenens 156
Tabla 98. Resumen de tiempo empleado en maquina de prensado.........cccceeeeveereeeennnnne. 157

X1V



Tabla 99. Metodologia SMED- Maquina rebajadora mejora..........cocceeevveerveeveenneeenneene 159

Tabla 100. Resumen de tiempo empleado en maquina rebajadora- mejora..................... 160
Tabla 101. Metodologia SMED- Maquina prensado mejora..........cccveeeveeenveeenveeerveennns 162
Tabla 102. Resumen de tiempo empleado en maquina de prensado- mejora.................. 163
Tabla 103. Comparativa SMED - Situacién actual vs mejorada..........ccceevveeeiveniieennennne. 164
Tabla 104. Inversion tangible S5S........coooiiiiiiiiie e e 166
Tabla 105. Inversion intan@ible ............cccviiiiiiiiiiiiieiee e e 168
Tabla 106. Costo total con incremento de produccion ..........coccevceevieniienieeiieenieeieene 168

XV



Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura
Figura

Figura

INDICE DE FIGURAS

1. Adaptacion de 1a casa TOYOtA ......ccccceereeeiiieriieiiiienieeie ettt eve e e 10
2. Principios de Lean Manufacturing .........c.cceccvveevieeeiieeeiieeecieeeeieeeeveeeevee e 11
3. Herramientas de Lean Manufacturing ..........cccoeeeeeveenieniiienieeienie e 11
4. Metodologia de implementacion del Value Stream Mapping .........c.cccceeeueeee. 15
5. MAPA dE PIOCESOS...cuvvieeiiieeiiieeiteeeiieeeireeeieeeetreesaeeesseeessseeensseeessseeensseesnsseens 29
6. Organigrama de la curtiduria “La Peninsula”..........c..ccccoeeviiiiniiiiniiceeeen 29
7. Layout de la curtiduria “La Peninsula™............cccoooiviiiniiiiieniieeie e 30
8. Flujograma de la curtiduria “La Peninsula”............ccccevviievieniiiniinieeeeee e, 33
9. Recepcion de 1a materia Prima.........ceeeeueeeeiieeeeiiieeeiieeeieeeeieeesreeesereeenveeesenee s 35
10. Proceso de Pre-Tratamiento. ..........ccccueeeriieeiiieeiiee e eeeeeevee e 36
11. Curado y Desinfectado.........couieiiiiiieiiieiieiieeie et 36
12, PEIAMDIC ...ttt 37
13. DeSencalado ......ccouueiiiiiiiiiieee e 37
14, DESCArNAAO. ...ccueiiiiieiie ettt sttt et st 38
15. DESENGIasado ......c..eevuieiiieiiieiiieiee ettt ettt ettt et nnaeeas 38
16, CUTLIAO ...ttt ettt et 39
170 PINEAAO et 39
18, ACADAAO ... e e s 40
19. NUMETO A€ T@PTOCESOS. .. eeeuviieiiieiieeiietieeteentteeteesiteereesseesebeesseesseessaesseenseeans 46
20. Value Stream Mapping (VSM) de la empresa.........cceecvvevveeieenieeciieneeeneenne 50
21. Diagrama de SPagUeti.......cc.eeecuiieeiiieeeiiieeieeeeiee e eree e e e e seree e ree e s 52
22. Value Stream Mapping (VSM) KAIZEN .......cccoeeiiieiieeeeeeeeeee et 56
23. Diagrama de Pareto del analisis de desperdicios y mudas..........cccccceevuveennnnee. 58
24, AUAItOTIA 5S ..ottt 75
25. Senalizacion de botones maquina prensadora........c.eeeveeeeveeerveeerieeerveeennne 141
26. Sefializacion de botones de botales..........cccvveeeiieeiiieeiiieeeeeee e 141
27. Senalizacion de botones de maquina Raspadora...........ccoeceeviiiiiienieniiiennns 142
28. Colocacion de etiquetas de seguridad.........c.occvveeiieriieiieeiiienieeieenee e 142
29. Senalizacion en el piso area de descarnadora ..........c.eeecveeeeveeeeiieenieeeeiee e, 142
30, AUITOTIA 5 S oottt anas 149
31. Capacitacion realizada a colaboradores en comedor .........cccceveeverieneenenne 150

xvi



Figura 32. Participacion de clasificacion de cambio - Rebajadora ..........ccceveeiiniennnne 154

Figura 33. Participacion de clasificacion de cambio - Prensadora..........cccceeevvenveennennne. 157
Figura 34. Participacion de clasificacion de cambio — Rebajadora mejora..................... 160
Figura 35. Participacion de clasificacion de cambio — Prensadora mejora...................... 163

Xvil



RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo de investigacion se llevo a cabo en la curtiduria “La Peninsula”, empresa
dedicada a la produccién de cuero para calzado y vestimenta, con el objetivo de resolver

problemas presentes en sus procesos de produccion.

Bajo un exhaustivo andlisis inicial se identificaron varios problemas, definiendo los mas
frecuentes y principales con la finalidad de darles una solucion y aliviar las areas criticas del
proceso. Gestionando una propuesta de implementacion referente a metodologias de mejora

continua en la empresa y asi poder incrementar los niveles de productividad de la misma.

Para esta investigacion se ejecutaron propuestas de mejora donde se optd por la metodologia
5S implementado en todas las areas de produccion, retirando o trasladando elementos
innecesarios de cada area, recuperando asi 22.9 m”2, con ello reduciendo un 4.71% del
tiempo de busqueda las herramientas, ademas se definid procedimientos de limpieza
recortando 25.78 minutos al tiempo de limpieza por semana. Referente a la aplicacion de la
herramienta SMED se acort6 el tiempo de cambio de la méaquina rebajadora de 10:25
minutos a 6:47 y en la méquina de prensado se redujo de 10:41 minutos a 7:47 minutos.
Después de aplicar las dos metodologias, se observa una mejora en los procesos de
fabricacion de cuero, cumpliendo con el objetivo de incrementar los niveles de

productividad.

Palabras clave: Mejora continua, productividad, 5S, SMED, Lean Manufacturing.
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ABSTRACT

This research work was carried out in the tannery "La Peninsula", a company dedicated to
the production of leather for footwear and clothing, with the aim of solving problems present

in their production processes.

Under an exhaustive initial analysis, several problems were identified, defining the most
frequent and main ones in order to solve them and alleviate the critical areas of the process.
A proposal was made to implement continuous improvement methodologies in the company

in order to increase the company's productivity levels.

For this investigation, improvement proposals were executed where the 5S methodology was
implemented in all production areas, removing or transferring unnecessary elements from
each area, thus recovering 22.9 m"2, reducing 4.71% of the time spent searching for tools,
in addition, cleaning procedures were defined, cutting 25.78 minutes of cleaning time per
week. With regard to the application of the SMED tool, the changeover time on the router
was reduced from 10:25 minutes to 6:47 minutes and on the press machine it was reduced
from 10:41 minutes to 7:47 minutes. After applying the two methodologies, an improvement
in the leather manufacturing processes is observed, fulfilling the objective of increasing

productivity levels.

Keywords: Continuous improvement, productivity, 5S, SMED, Lean Manufacturing.
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INTRODUCCION

La presente investigacion tiene como objetivo desarrollar e implementar una propuesta
enfocada en las metodologias de Lean Manufacturing en la curtiduria La Peninsula para

aumentar los niveles de productividad en el proceso de fabricacion de cuero.

La importancia de solventar los problemas detectados en la empresa se ha vuelto crucial y
para ello el aporte grupal es de gran importancia, es decir, la gerencia, personal
administrativo y operativo en conjunto deben involucrarse para implementar metodologias

que ayuden a formar una cultura de mejora continua en la empresa.

El proyecto desarrollado en curtiduria La Peninsula, se basa en la implementacion de la
metodologia 5S y herramientas SMED para obtener procesos mas eficientes, por dicha

razon, la investigacion se encuentra estructurada de la siguiente manera:

Capitulo I: comprende el marco teérico donde se detallan los antecedentes investigativos, es
decir, se presentan varias investigaciones previas de similares caracteristicas al tema
propuesto, continuando con la contextualizacion del problema enfocado a mostrar la
necesidad de implementar herramientas del Lean Manufacturing en los procesos de
produccion y finaliza con fundamentacion tedrica que permite establecer conceptos o

definiciones de la investigacion.

Capitulo II: enuncia los materiales utilizados y la metodologia aplicada basada en un enfoque
cuali-cuantitativo pues se va a medir y describir los tiempos utilizados en la produccion,
paros por mantenimiento, entre otros. De igual manera, definir una poblacién para el estudio
y establecer métodos, herramientas de recoleccion de informacién, sistemas de
procesamiento y analisis de datos con la finalidad de presentar una propuesta de

implementacién para mejorar los procesos productivos.

Capitulo III: muestra los resultados, analisis y discusion de los mismos, se presenta una
descripcion breve de la empresa, modelos del cuero, definiciones de las areas de trabajo y
procesos de produccion, esquematizacion del flujo del proceso de fabricacion de cueros
(VSM), identificacion de actividades que no agregan valor, implementacion de Ia
metodologia de las 5S, implementacion de herramientas SMED para la optimizacion de

métodos de trabajo actuales.



Capitulo I'V: presenta las conclusiones y recomendaciones, con el objetivo de evidenciar los
resultados obtenidos y exponer las sugerencias para optimizar los procesos de produccion.

Por ultimo, la bibliografia utilizada durante el desarrollo del proyecto.



CAPITULO I
MARCO TEORICO
1.1 Tema de investigacion

“MEJORA DE PRODUCTIVIDAD BASADA EN HERRAMIENTAS DE LEAN
MANUFACTURING, PARA LOS PROCESOS PRODUCTIVOS DE LA EMPRESA
CURTIDURIA LA PENINSULA”

1.2 Antecedentes investigativos

En Curtiduria la Peninsula no existen trabajos académicos sobre el tema de investigacion,
sin embargo, en bases de datos de estudios relacionados se encuentra informacion

fundamental para el desarrollo del trabajo.

La mayoria de los problemas de produccion pueden ser abordados adoptando el sistema de
produccion Lean, realizando ciertos ajustes en funcion del tipo de produccion; ello permite
conocer las caracteristicas principales en manufactura desde el punto de vista Lean, y

mejorar los sistemas de produccion y logisticos [1].

Se analiza el impacto de la implementacion de la herramienta Lean Manufacturing en la
mejora continua y la optimizacion de un sistema de produccién; asi como mostrar los
cambios generados en distintas empresas mediante un instrumento, usando para ello
diferentes métodos de investigacion, como lo es la revision literaria, la recoleccion de datos
y el analisis documental. Finalmente, se incluye el andlisis de resultados organizando los
datos obtenidos en tablas y figuras, los cuales resaltan la eficiencia de esta herramienta
comprobando su validez, también se exponen casos de éxito en su implementacion, asi como
informacion relevante que podria ser usada como base en los negocios que no la hayan

implementado y que decidan optar por su aplicacion [2].

En la actualidad, las organizaciones buscan constantemente el mejoramiento continuo en sus
operaciones, por lo cual se enfrentan al reto de ser mas eficientes en la utilizacion de sus
recursos. De esta manera, en la investigacion se desarrolla una estrategia basada en la
metodologia Lean Manufacturing, en la cual se considera la aplicacion de Value Stream

Mapping (VSM) para el establecimiento de cinco fases que busca el mejoramiento de los



procesos de cadenas de valor con multiples etapas de produccion, entre ellas la eleccion de
la familia de productos, construccion de mapa actual, identificacion de oportunidades de
mejora, construccion del mapa futuro, simulacion de los procesos y seleccion de la estrategia
de mejoramiento [3]. El desarrollo de las principales industrias se encuentra en una gran
competencia mundial, muchas de estas empresas buscan mejorar su productividad,
aprovechando de mejor manera los recursos, reduciendo costos de fabricacion y un
incremento en sus ventas. Por tal, se ven en la necesidad de implementar nuevas técnicas de

produccion que les ayuden a mantenerse al dia y competitivos en el mercado actual [4].

La oportuna implementaciéon de Lean Manufacturing en cualquier empresa evidencia los
cambios generados en distintas areas, usando para ello diversos métodos de investigacion,
como lo es la revision literaria, la recoleccion de datos y el analisis documental. Finalmente,
se incluye el andlisis de resultados organizando los datos obtenidos en tablas y figuras, los
cuales resaltan la eficiencia de esta herramienta comprobando su validez, también se
exponen casos de éxito en su implementacion, asi como informacion relevante que podria
ser modelo en futuras investigaciones que no la hayan implementado y que decidan optar

por su aplicacion [2].

La globalizacion en la época moderna obliga a las empresas a ser mas dinamicas y
competitivas, esto no solo significa lanzar productos innovadores y de buena calidad, sino
contar con operaciones eficientes y efectivas, sabiendo que esto les da una ventaja

competitiva sobre sus competidores [5].

La metodologia de Lean Manufacturing ha sido utilizada en empresas de todo el mundo que
plantean el objetivo de aumentar su competitividad en el mercado, y cada vez obtienen
mejores resultados empleando menos recursos. De esta manera esta metodologia, basa sus

objetivos en eliminar toda actividad que no agregue valor [6].

Lean Manufacturing no son solo herramientas y técnicas, deberia ser visualizada como una
filosofia, es una manera de pensar. Una vez que el grupo haya sido educado en 58S, la empresa
esta caminandose hacia Lean Manufacturing. La empresa ejecuta cada paso de 5S para
ayudar a la organizacion a tener un mejor ambiente de trabajo y mejorar el flujo del proceso,
los puestos de trabajo para las tareas operativas deben disenarse de manera que cualquier
operador pueda ajustarse a su comodidad con el fin de evitar el estrés y mejorar el

rendimiento [7].



Los estudios realizados hasta la fecha, y las opiniones de expertos con amplia experiencia
en la implantacion de Lean Manufacturing, indican que la extension del modelo es aplicable
a todas las empresas y sectores. Recomiendan llevar a cabo la implementacion de manera
secuencial, consistente con las realidades especificas de cada caso, equilibrando esfuerzos y

recursos con las metas de mejora propuestas y reales [8].

Asi mismo, la focalizacién e identificacion de desperdicios como parte del diagndstico de la
empresa es una parte fundamental a la hora de integrar metodologias de mejora. Siendo
necesario ordenar los requerimientos y caracteristicas de la empresa con el fin de proponer
métodos que se adapten a la misma. Las técnicas de mejora y optimizacion de un sistema de
produccion aumentan la eficiencia de la utilizacion de los factores de produccion se han

utilizado para todos los sectores manufactureros y de servicios como un enfoque cientifico

[9].
1.2.1 Contextualizacion del problema

La inexistencia de herramientas de mejora en la empresa curtiduria la Peninsula ha generado
la aparicion de desperdicios, que en el peor de los casos han incidido en la baja calidad del
producto final y la economia de la empresa, lo que hace necesario la realizacion del presente
proyecto; los desperdicios son todo aquello que no agrega valor a un producto o servicio
para los clientes, por lo que una empresa que no controla sus desperdicios y que no adopta
medidas para prevenir o eliminar sus causas gestara productos y servicios de mala calidad

con altos costos [10].

Actualmente la industria del curtido se ocupa del procesamiento de cuero, generalmente de
ganado, este material es utilizado en calzado, tapiceria, ropa y mas. Es una industria muy
exigente en todo el mundo, y ha crecido mas en Europa y Estados Unidos desde el siglo XX,
debido a la robustez del material y por su larga durabilidad es usada en diversas areas. El
sector comercial, mayoritariamente relacionado con la moda, requiere cada vez mas a la
industria de la curtiembre. Por esto, es imprescindible el uso de nuevas herramientas

tecnoldgicas las cuales ayudan a obtener productos de mayor calidad [11].

En Latinoamérica, la curtiembre estd dominada por las pequefas y medianas empresas, el
nivel de industrializacidon y crecimiento en estos paises no es equivalente a la de grandes

potencias. Los paises latinoamericanos destacan por emprender con PYMES, las cuales se



forman mayormente de manera empirica o artesanal, por lo que surge la necesidad de
mejorar sus métodos de trabajo y especialmente la productividad con el fin de tener un
crecimiento empresarial y ser mas competitivos. Una gran metodologia que va tomando cada
vez mas poder en Latinoamérica es Lean Manufacturing el cual ayuda a identificar los
procesos susceptibles a mejorar, para aplicar herramientas creando una filosofia enfocada en

lograr objetivos dentro de la empresa [12].

En Ecuador, el curtido de cuero posee un amplio campo, sin embargo, la mayoria de las
empresas dedicadas a este rubro carecen de sistemas de calidad afectando directamente a su
productividad [13]. El dominio de esta industria en el pais es reducido, esto presumiblemente
por la brecha de productividad e innovacion existente entre las empresas nacionales y
extranjeras, por tal razon, la implementacion de nuevas técnicas para el uso de maquinaria,
procesos y mano de obra es primordial, pues favorecen tanto a la empresa, como a sus

colaboradores [11].

Tungurahua es la provincia con mayor produccion de cuero a nivel nacional, lo que
demuestra el esfuerzo constante de crecimiento que realizan los artesanos locales
enfocandose en ser mas competitivos. Solo en la cuidad de Ambato, existen 57 curtiembres
activas, de las cuales su gran mayoria presentan sistemas productivos deficientes [14]. De
igual manera en el caso del resto del pais, la industria no maneja sistemas de calidad o
implementacion de metodologias que forman parte de Lean Manufacturing. Por dicho
motivo su aplicacion generaria un impacto positivo en los niveles de calidad, rentabilidad y

crecimiento, que permita a las empresas mejorar todo su sistema de manufactura [4].

Dentro de la empresa Curtiduria La Peninsula se puede observar la falta de orden y limpieza
producto de una deficiente clasificacion de la materia prima e insumos, a su vez la
inexistencia de procesos estdndarizados y una adecuada organizacion de las actividades
conlleva a que los pedidos no sean completados en los dias planificados ocasionando un
descontento por parte de los clientes al momento de recibir productos de baja calidad o que
las ordenes sean entregados en cantidades erréneas sin cumplir los requerimientos del

usuario.

Por tal motivo es importante reducir dichos factores correspondientes a desorden,

desorganizacion y acciones que no aportan valor al proceso, pues estos reducen el tiempo



disponible en la ejecucion de las actividades y una baja calidad en los productos, lo cual

incide directamente en la economia de la empresa y por ende en su estabilidad.

En Curtiduria La Peninsula no existen trabajos académicos que incluyan Lean
Manufacturing, aun siendo una empresa en constante crecimiento, simplemente cuenta con
pequefias guias otorgadas por profesionales de otras areas y normativas aplicables de
acuerdo con los organos de regulacion en general, por esta razon la propuesta planteada es

novedosa.
1.2.2 Fundamentacion teodrica
Estado del arte

Lean Manufacturing es la adaptaciéon occidental de métodos, estandares, conceptos y
herramientas de manufactura enfocados en mejorar la vitalidad de las empresas. Tiene su
origen en metodologias nacidas tanto en Estados Unidos como en Japon en la década de los
50. El enfoque de Lean es armonizar, balancear y ordenar los procesos para asi crear
productos de altisima calidad mientras que se reducen los costos y los tiempos de entrega a

los clientes. Todo esto mediante la eliminacion de las limitantes de la productividad [15].

Uno de los principales objetivos del Lean Manufacturing es conseguir una mejora de la
productividad de la empresa. Esta filosofia parte de una empresa “esbelta” o, dicho de otra
forma, una organizacion sin desperdicios o ineficiencias y que cuenta con los recursos

necesarios minimos para poder operar de manera adecuada [16].

El sistema de mejora aborda, en primer lugar, un conjunto de actividades, actitudes y formas
de comprender la produccion, donde se eliminan todas aquellas tareas que no aportan valor
al resultado final, posteriormente se apoya en la mejora continua de los sistemas de
produccion, pues siempre existira un proceso optimizado y mas eficiente. Se trata de recudir
costes y tiempos a la vez que mejoramos el resultado final y la calidad del producto. Se
considera la filosofia del Lean Manufacturing, se abordan algunos problemas que pueden
afectar a una parte o a la totalidad del sistema productivo, indicando las medidas generales
que debemos seguir y finalmente, en la parte de los anexos, se entregan instrumentos

précticos para la mejora continua.



Marco tedrico
Productividad

Es la relacion entre la produccion y los recursos usados para producir, es decir se emplea
términos como la eficiencia operativa que revela el uso de los recursos de produccion
(materias primas, mano de obra, edificios, maquinas y energia) [17]. Ademas, sirve para
evalua el crecimiento economico definiendo tendencias del crecimiento a largo plazo de un

sector [18].
Tipos de Productividad

Productividad laboral: mide la relacion de la produccion final con la cantidad de trabajo

que se ha empleado en producir [19].

Productividad total de los factores: mide la produccion final lograda con la totalidad de

recursos usados en el proceso productivo [19].
Mejora de productividad

Mejorar la productividad no consiste en trabajar mas, consiste en trabajar mejor, evitando
distracciones y desperdicios con la finalidad de reducir costos, pues son considerados como
un elemento critico en las organizaciones que buscan permanecer y seguir a la vanguardia

[20].
Metodologia de evaluacion de productividad

El objetivo es mejorar la gestion de los proyectos y sus costes asociados para hacer mas

eficientes y eficaces los recursos a su disposicion y mejorar la productividad [21].

La productividad podria mejorarse utilizando cualquier herramienta del Lean
Manufacturing, pero la implementacion conlleva a realizar capacitaciones atenuantes, apoyo
y participacion de alta direccion, desarrollos periodicos de auditorias e inversiones para

efectuar cambios en la matriz de la productiva [22].



Lean Manufacturing

Es una metodologia de gestion de trabajo enfocado en mejorar la comunicacion y el trabajo
en equipo para poder entregar a los clientes un producto o servicio de valor, cuya finalidad

es reducir y eliminar los desperdicios [23].
Beneficios del Lean Manufacturing

Aplicar esta metodologia presenta varios beneficios entre ellos: mejora de la productividad,
reducir desperdicios, menores tiempos de produccion [24]. Esto repercute en la reduccion

de mudas o desperdicios sin importar si son caros o escasos [25].

Tabla 1. Mudas o despilfarros [25]

Desperdicio Descripcion

Sobreproduccion Produccion excesiva o abundante con respecto a lo solicitado.

Retrasos, esperas y Tiempo de espera de personas o piezas a lo largo de un ciclo de

paros produccion.
Trasporte inttil de personas o de unidades entre los procesos de
Transporte o
fabricacion.
Movimientos Movimientos inutiles de personas o de materiales durante el
innecesarios proceso de fabricacion.

Rechazos, fallos y Unidades defectuosas, repeticiones o correcciones del

defectos procedimiento.

El pensamiento Lean implica ventajas como el incremento de la productividad, mejora de la

calidad, aumento de las ventas o del valor de la empresa, entre otros [26].
Estructura del Lean Manufacturing

El sistema estructura de produccion son los pilares lean determinados que han adaptado la

amplia comprension de las dimensiones que en ella se consideran [26].



LEAN MANUFACTURING

p
Mayor calidad, menores costes, menos plazos de entrega. ]
\
-
Justo a Tiempo JIT JIDOKA
Pieza correcta, en la cantidad Calidad en la fuente, haciendo
correcta, cuando se necesita. los problemas visibles.
.
Tiempo de ciclo Paradas
de cliente automaticas
(Takt Time) Separacion
Hombre-Maquina
Flujo continuo
pieza a pieza Poka-Yoke
Sistema PULL

— —

[ Procesos estables y estandarizados. Produccion Nivelada. Mejora Continua (KATZEN) ]

[ Factor humano: Compromiso, direccion, formacion, comunicacion, motivacion, liderazgo. ]
VSM [ 58 ] SMED KANBAN GESTION KP’S
VISUAL
5 1 | ‘ E

Herramientas
operativas.

Herramientas Herramientas

de diagnostico. de seguimiento.

Figura 1. Adaptacion de la casa Toyota [27]

Principios del Lean Manufacturing

Existen 5 principios clave que son necesarios en Lean Manufacturing:
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Calidad perfecta
a la primera vez

- | Trabajar en planta y comprobar las cosas en su lugar. ‘

Formar lideres de equipos que asuman el sistema y lo

ensefien a otros.

Relaciones de
largo plazo

| Respetar la red de suministros y colaboradores. |

| Identificar y eliminar funciones y procesos. |

Eliminacion de
desperdicios

— | Eliminacién de inventarios a través de JIT. ‘

| Descentralizar toma de decisiones. |

Mejora continua

N | Integrar funciones y sistemas de informacion. |

Principios de Lean Manufacturing

| Integrar un sistema Pull para evitar sobreproduccion. |

Flexibilidad

| Reducir ciclos de fabricacién y disefio. ‘

Figura 2. Principios de Lean Manufacturing /27/

Herramientas y técnicas

Para la implantacion de cualquier herramienta lean manufacturing, es necesario definir una

estrategia de mejora y tener una

establecer el estado actual del proceso de produccion y el potencial de mejora que se ha

logrado [28].

A continuacion, se observa un listado de las herramientas mas importantes que integran el

Lean Maufacturing.

vision cara de los objetivos que se pretende alcanzar,

Filosofia 5S

Jidoka

Poka Yoke

Sistema Andén

Industria Kan-Ban

Mantenimiento

Productivo Total (TPM)

VSM

Figura 3. Herramientas de Lean Manufacturing [23]




Value Stream Mapping VSM:

Es una herramienta de mejora de procesos para analizar cualquier proceso con pasos
repetidos y eliminar las ineficiencias [29]. Permite visualizar los procesos que tal vez no
sean tan tangibles como la fabricacion de camaras. Es un mapa de flujo de valor eficaz ayuda

a identificar el desperdicio, fomenta la colaboracion y agiliza la produccion [30].

Desperdicios

Se trata de los desaprovechamientos de los recursos y del talento humano. Hacer uso de los
recursos necesarios repercute en la reduccion de mudas o desperdicios sin importar si son

caros o escasos [31].

Estas mudas se las presenta a continuacion:

Tabla 2. Desperdicios /31]

Desperdicio Descripcion

Corresponde a una producciéon mas temprana, mas abundante
Sobreproduccion ) ) )
con respecto a lo que habia pedido el cliente.

Incluye el almacenaje de las materias primas, de productos que
Exceso de inventario ]
se estan produciendo o de productos acabados

Retrasos, esperasy | Designa el tiempo de espera de las personas o de las piezas a lo

paros largo de un ciclo de produccion.
Trasporte inttil de personas o de unidades entre los procesos
Transporte o ) .
de fabricacion (desplazamiento de los objetos).
Movimientos Movimientos inttiles de personas o de materiales en el seno de
innecesarios. un proceso de fabricacion (desplazamiento de los operarios).

Sobre- procesamiento

Tratamiento mas alla del nivel solicitado por el cliente

Rechazos, fallos y

defectos

Unidades defectuosas, los defectos, las repeticiones o

correcciones del procedimiento.

Talento poco utilizado

Corresponde a las competencias que no se utilizan o que se
emplean mal, sobre todo a causa de una fata de informacion y

de flexibilidad del personal.
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Instrumentos de Lean Manufacturing
Filosofia de las 5S

La herramienta de las 5S es una de las que mas se emplean dentro del Lean Manufacturing
para conseguir los objetivos anteriormente citados. Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke,
son las palabras japonesas que dan nombre a las conocidas 5S, una técnica muy viable, pero

con ciertas dificultades para ser aplicada debido a su envergadura [19].

Esta herramienta pretende alcanzar la eficiencia organizativa dentro de una empresa de
forma que todo aquello que sean desperdicios y/o procesos improductivos sean eliminados.

Para conseguirlo, las 5S del Lean Manufacturing funcionan asi:

e Seiri (clasificar): el objetivo es retirar de los puestos de trabajo todo tipo de objetos
y maquinaria que se almacena por si algun dia es util, estos objetos ocupan un espacio
indispensable que podria ser utilizado para trabajar mas espaciadamente o incluso,

ser ocupado por objetivos de utilidad [19].

e Seiton (clasificar): una vez los puestos de trabajo quedan libres de objetos inttiles es
momento de clasificar aquellos que se han considerado ttiles de manera que puedan
ser encontrados rapidamente sin de pérdida de tiempo que conlleva la biisqueda de

herramientas para realizar el trabajo [19].

e Seiso (limpiar): el objetivo es detectar fuentes de suciedad y eliminarlos,
consiguiendo puestos de trabajo realmente limpios, hecho que ayuda a mejorar la
autoestima de los trabajadores, con lo que se puede observar en un aumento de

productividad [32].

e Seiketsu (estandarizar): se debe establecer medidas de clasificacion, orden y limpieza

en el puesto de trabajo, de manera que sean medidas preventivas y no reactivas [32].
SMED

Su objetivo es reducir el tiempo en los cambios en el utillaje de las maquinas. Asi se permite
llevar a cabo la fabricacion en lotes pequefios, reduciendo el inventario y permitiendo

adaptarse a cualquier imprevisto.
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JIDOKA

Busca verificar la calidad en el propio proceso de produccion contando con sus propios
mecanismos de autocontrol, es decir, trata de crear controles automaticos de calidad. Con
ellos se consigue detectar defectos en los productos o errores en los procesos, la deteccion

automatica y alertar al operario [33].
POKA YOKE

Es una técnica de mejora continua que tiene dos objetivos fundamentales: por un lado, evitar
errores inadvertidos en los procesos de produccion y logisticos y corregir las ineficiencias en
el supuesto de que lleguen a producirse. Puede englobar estrategias que perfeccionen y
optimicen los procedimientos de un almacén o una planta de producciéon como, por ejemplo,

las 5S del método KAIZEN [34].
KANBAN

Es un sistema de produccion tan eficiente como efectivo para formar parte de las
metodologias agiles y su objetivo es gestionar la realizacion de las tareas hasta su
finalizacion, esta metodologia es muy sencilla, se puede actualizar y los equipos de trabajo
la pueden asumir sin problema. Para aplicarlo, es necesario un tablero de tareas con el que

poder mejorar el trabajo y tener un ritmo sostenible [35].
Mantenimiento Productivo Total (TPM)

El Mantenimiento Productivo Total o TPM es un programa de mantenimiento aplicado en
una empresa que supone un nuevo concepto definido para el mantenimiento de plantas y
equipos. El objetivo del programa TPM es aumentar notablemente la produccion y, al mismo
tiempo, aumentar la motivacion de los empleados y la satisfaccion en el trabajo. La
implementacion de un programa TPM crea una responsabilidad compartida por los equipos

que fomenta una mayor participacion de los trabajadores de la planta de produccion [35].

Value Stream Mapping

Permite ver el estado actual del proceso de produccion, definiendo el proceso esperado y
mostrando las opciones posibles de mejora. Asi mismo, se exponen todas las operaciones y

situaciones que no tienen valor.
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VSM es una herramienta muy utilizada dentro de la metodologia Lean Manufacturing ayuda
a establecer planes de mejora siendo muy precisa debido a que enfoca las mejoras en el punto
del proceso del cual se obtienen los mejores resultados. La finalidad del Value Stream
Mapping se enfoca en generar el mayor valor para el cliente de la forma mas eficiente
posible, esto lo hace evidenciando desperdicios o despilfarros del proceso de produccion,

para que puedan ser eliminados o al menos reducidos [35].

Pasos para implementar el Value Stream Mapping (VSM)

~
Seleccion de un area
critica productiva.
J
e =~  * Revision de documentacion existente.

+ Identificacion de procesos principales.
* Definir que datos hacen falta y deben

recopilarse.
\. |+ Recoger la informacion.

r D

Analisis del mapa del
estado actual.

\q J

Preparacion del mapa del
estado actual.

"\ Célculo del Tack Time.
* Establecer tiempo deseado.

* Implementacion de herramientas de
mejora.

Mapa del estado futuro.

Figura 4. Metodologia de implementacion del Value Stream Mapping [36]
Simbologia del Value Stream Mapping (VSM)

A continuacion, en la tabla 3 se puede observar los simbolos mas usados en el mapeo de

flujo de valor:

15



Nombre

Proveedor y cliente

Tabla 3. Simbologia del Value Stream Mapping [37]

Simbolo

Descripcion

Representa a los clientes y a los
proveedores.

Proceso de
produccion

Representa cada uno de los
procesos de produccion.

Informacioén del
proceso

Recoge toda la informacion del
proceso como tiempo de ciclo,
numero de operarios, numero de
turno.

Linea de tiempo

Representa los tiempos que afiaden
y no afiaden valor al proceso.

Flujo de informacién

Representa como fluyen los
materiales entre procesos.

Flujo de materiales

Flujo de materias
primas y producto

Representa fluyen los
materiales entre procesos.

como

terminado
Son problemas hallados en el
Burbujas KAIZEN proceso que requieren una accion
de mejora.
Transporte Movilizaciones.
Representa  los  niveles de
) inventario ya sea tiempo, mediante
Inventario

T~
—-—)
—
P
Rl
/\

el tiempo de ciclo o el tiempo de
takt.




1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo general

Elaborar una propuesta de mejora de productividad basada en herramientas de Lean

Manufacturing, para los procesos productivos de la empresa Curtiduria La Peninsula.
1.3.2 Objetivos especificos

e Analizar la situacion actual de los procesos productivos de la Curtiduria La
Peninsula.

e [Establecer las herramientas de Lean Manufacturing que mejor se adapte a las
necesidades de la empresa.

e Proponer un modelo de aplicaciéon enfocado en la optimizacion de los procesos

productivos.
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CAPITULO 11
METODOLOGIA
2.1. Materiales

Para realizar la presente investigacion se utilizo los siguientes materiales presentes en la

tabla 4:

Tabla 4. Materiales utilizados en la investigacion

Material Grafico ‘ Descripcion
F1cha‘c’1e Formato utilizado en la recoleccion de
recoleccion de . . ,
. . informacion presenten en cada area
informacion
Ficha de toma de Formato utilizado para el registro de
tiempos : : tiempos de las actividades ejecutadas
) Dispositivo portatil utilizado para el
Teléfono . . . . .
. registro de evidencia de la informacion de
Céamara .
las actividades.
Equipo electrénico utilizado para la
Computadora digitacion, almacenamiento y
portatil procesamiento de informacion
. Utilizado para el procesamiento de la
Microsoft . ., .
informacion 'y presentacion de la
Word . .
informacion recolectada.
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Tabla 4 Materiales utilizados en la investigacion (Continuacion)

Software utilizado el procesamiento de

Microsoft datos cuali-cuantitativos, desarrollo de
Excel tablas y la gestion de datos registrados.
Software utilizado para de diagramacion

Microsoft de la informacion mediante el disefio de

Visio graficos y diagramas de procesos
(cursograma sindptico y flujograma).
Software empleado para el disefio del
AUTOCAD A ﬁHiggg%K Layout y diagramas de recorrido s de la
empresa.

2.2. Métodos

2.2.1 Enfoque

La presente investigacion se sustentd en enfoques cualitativo y cuantitativo; cualitativo

debido a que el problema solicité una investigacion mediante técnicas que permitieron la

observacion con el objeto de describir e interpretar la situacion del problema que tiene la

empresa Curtiduria La Peninsula, sobre la existencia de desperdicios en el proceso

productivo.

También se establecio el enfoque cuantitativo, siendo necesaria la recoleccion y el analisis

de datos conociendo las afectaciones en la empresa por medio del analisis estadistico. Al

contar con una poblacion pequefia para el estudio se abordaron todas las areas de trabajo,

ademads la mejora en los procesos productivos llegd a todo el personal con el fin de alcanzar

la eficiencia total de la empresa.
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2.2.2 Modalidad de la investigacion

En esta investigacion se emplearon las siguientes modalidades: bibliografica, de campo,

aplicada y descriptiva.

Investigacion de campo: La investigacion de campo se ejecutd al momento de
recabar la informacidén mediante visitas para conocer los procesos productivos dentro
de la empresa, los datos obtenidos a partir de la investigacion de campo se utilizaron

para dar cumplimiento a los objetivos planteados en el trabajo.

Investigacion bibliografica documental: Se aplico la investigacion bibliografica
con el fin de obtener informacion necesaria para conocer, comparar, ampliar,
profundizar y deducir diferentes enfoques, teorias, conceptualizaciones y criterios,
basandose en libros, folletos, revistas, tesis, internet y otros; en los cuales se revisaron
fuentes escritas de diferentes autores para elaborar el marco tedrico que defini6 la
metodologia de la investigacion con la finalidad de mejorar y ampliar los

conocimientos para el desarrollo de la presente investigacion.

Nivel o tipo de investigacion

Investigacion descriptiva: Se utilizé una investigacion descriptiva, por lo tanto, al
momento de analizar el problema de estudio se verificaron las diferentes situaciones
presentando caracteristicas actuales de los procesos de la empresa Curtiduria La

Peninsula del canton Ambato.

Investigacion aplicada: Se empled este tipo de investigacion para aplicar los
conocimientos adquiridos en la carrera, en este caso se busco la mejora de la
productividad basada en herramientas de Lean Manufacturing, en los procesos

productivos de Curtiduria La Peninsula.

2.3 Poblacion

La poblacion del presente estudio corresponde a trabajadores, actividades y procesos que

estan netamente involucradas en la elaboracion de cuero. En la tabla 5 se detalla el proceso

se involucra el trabajador y cudntas personas se requieren para el mismo.
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Tabla 5. Numero de trabajadores de la curtiduria La Peninsula.

Proceso Cargo Numero de trabajadores
Recepcion de materia prima 1
Pelambre 2
Lavado de la piel y desengrasado
Curtido de 2
Descarnado
cuero
Curtido con agentes de cormo 1
Secado de las pieles
Planchado y empacado 2
TOTAL 8

Por el tamafio del grupo que se considerd para el estudio, el cual es reducido, se tomd el

100% del niimero de trabajadores y actividades involucradas en los procesos relacionados

con el tratamiento del cuero, siendo éste un conjunto de 8 personas y 9 procesos productivos

evidenciados.

2.4. Recoleccion de Informacion

Para la recoleccion de informacion del trabajo de investigacion se obtuvieron datos de las

personas que laboran en las diferentes areas de trabajo de la curtiduria, preparando con

anterioridad instrumentos y métodos para cumplir los objetivos establecidos.

Tabla 6 Sistema de recoleccion de datos segun los objetivos planteados

Instrumentos o

Objetivos Actividades Técnica/Método .
Herramientas
Recopilar
Analizar la | informacion de la | Investigacion Fichas de registro de
situacion actual | empresa y sus | bibliogréfica. datos.
de los procesos | procesos productivo.
productivos de la . o Diagrama de flujo
Curtiduria  La | Ldentificar los | Investigacion ~ de |
Peninsula. procesos de | campo. Diagrama de
produccion del cuero. procesos.
Establecer  las | Medir tiempos Crondmetro.
herramient racional ,
crramientas e Operacionaies, Cronometro vuelto a | Formato de toma de
Lean tiempos muertos, .
. cero. tiempos.
Manufacturing paros,
que mejor se | mantenimientos etc.

21



adapte  a las | pefipir la L Matriz de
necesidades de 1a | etodologia de Lean Investigacion herramientas de
empresa ! bibliografica.
presa. Manufacturing. Lean.
., Fichas de registro de
Investigacion de
Proponer un | Implementar la cambo datos.
modelo de | metodologia de las po. Etiquetas.
S Investigacion o
aplicacion 5S. o o, Manual de limpieza.
bibliografica.
enfocado en la
optimizacion de Investigacion de | Fichas de registro de
los procesos | Implementar campo datos.
productivos. herramientas SMED. | Investigacion Manual de limpieza.
bibliogréfica

2.5. Procesamiento y Analisis de Datos

Para el procesamiento de los datos se utilizd varios formatos para obtener informacion,
respecto a variables especificas, mediante un cronograma para el desarrollo de las

actividades propuestas.

e Se realizo un andlisis de la empresa por medio de la observacion directa a través de
visitas en los procesos, recopilando informacion general a través de hojas de registro
y fichas técnicas.

e Se midio y registré los tiempos de operacion de cada area de produccion del cuero.
Los datos recolectados se utilizaron para la elaboracién de diagramas de proceso,
VSM, cursogramas y diagrama de recorrido mediante softwares como: Microsoft
Word, Excel, Visio y AutoCAD.

e Se efectu6 una auditoria de la metodologia 5S (Anexo 1), para conocer el estado
inicial de la empresa y se aplicé un evento KAIZEN 58 para definir el procedimiento.

e Se aplicaron metodologias enfocados en las 5S, es decir, enfocadas al orden,
organizacion limpieza, estandarizacion y disciplina.

e Seimplementaron herramientas basadas en la metodologia SMED para la maquinaria
que presentd problemas en sus procesos.

e Se efectud una segunda auditora para conocer el avance de las metodologias de

mejora continua aplicadas.
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CAPITULO III
RESULTADOS Y DISCUSION
3.1 Reseiia historica de la empresa

Curtiduria “La Peninsula”, es una empresa ecuatoriana, localizada en el canto Ambato,
provincia de Tungurahua, que inicio sus actividades en el afio 1999, la calidad de sus
productos ha logrado consolidar un importante puesto en el mercado para sus pieles finas
permitiendo que la empresa crezca con el tiempo. En los tltimos afios la curtiduria ha
buscado invertir en nuevas tecnologias enfocadas en el ahorro de recursos (materiales y
energéticos) que sean amigable al medio ambiente. En busqueda de ser un referente en el
sector cuero ofreciendo una gran variedad de productos de alta calidad asociados a productos

de vestimenta y calzado.

Tabla 7. Informacion general de la empresa

CURTIDURIA “LA PENINSULA”

Registro unico de
Razon )
Paul Moposita contribuyente 1802006399
social
(RUC):
Actividad Fabricacion de cuero para Tamaiio de la Mediana
econdémica vestimenta y calzado Empresa empresa
Correo ‘ _
paulmoposita4@hotmail.com | Numero de Contacto | 098 309 1394
electrénico

Ubicacion en Google Maps Logo de 1a empresa

Acapulco 9

{ rENNsuLA

racas
Cons Caracas
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3.2 Descripcion organizacional de la empresa
3.2.1 Proveedores principales

La empresa posee varios proveedores distribuidos, que varian en dependencia de la materia
prima que entregan (cuero e insumos quimicos). Los principales proveedores de cuero son
los ganaderos que comercializan el cuero normalmente en el camal para posteriormente ser
transportados a las curtidurias. Actualmente el abastecimiento de cuero de las pieles se lo
realiza semanalmente y los insumos quimicos se obtiene de varios centros comerciales de la
zona céntrica de la ciudad. A continuacion, se presenta la curtiembre de mayor concentracion
de compras de pieles y el centro mas representativo en la adquisicién de quimicos para los

procesos.
e Teneria San José

e Compaiiia Prodelta

3.2.2 Clientes principales

La curtiduria La Peninsula cuenta con varias clientes a nivel nacional, lo pedidos estan
dirigidos principalmente para desarrollar productos de calzado y vestimenta para empresa
locales y poder producir calzado con el cuero adquirido, estas empresas en su mayoria son

pymes.

3.2.3 Jornada de trabajo produccion

Tabla 8. Jornada de trabajo

Inicio de jornada de trabajo - 7:45

Preparacion de uniforme e indicaciones del dia de trabajo | 15 minutos| 7:45 — 8:00

Inicio de trabajo en la planta 5 horas 8:00 —13:00
Almuerzo 1 hora 13: 00 — 14:00
Reanudacion de jornada de trabajo 3 horas 14:00 — 17:00
Salida - 17:00
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3.2.4 Maquinaria empleada en el proceso productivo

Botales

Tabla 9. Detalle de caracteristicas de los botales

L:3.6m
150 pieles A:35m
h: 5m
Botales encargados
de los procesos de L:3.6m
remojo, pelambre,
desencalado, 150 pieles A:3.5m
desengrase y
recurtido. h: 5m
L:3m
300 pieles A:2.5m
h:3m
Descarnadora

Tabla 10. Detalle de caracteristicas de la maquina descarnadora

L:2.6m
Retira el excedente 60
de grasa del lado de A:32m
cueros/hora
la carne.
h: 1.8 m
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Prensa

Tabla 11. Detalle de caracteristicas de la maquina prensadora

Empleada para
_ L:3.00m
realizar los acabados
finales al cuero, esta 50
) . A:1.75m
maquina se utiliza| cueros/hora
en el proceso de
h: 1.8 m
planchado.

Lijadora — Raspadora

Tabla 12. Detalle de caracteristicas de la maquina raspadora

Subsana los errores

L:3m
que se presentan
después del proceso 50

A:2m
de ablandado y con| cueros/hora
ello mejorar la

. h: 1.8 m

superficie del cuero.

Desvenedora

Tabla 13. Detalle de caracteristicas de la maquina desvenadora

L:25m
Usada para ablandar
el cuero después del 50

A:1.7m
proceso de secado al | cueros/hora
vacio.

h: 1.7m
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3.3 Filosofia organizacional de la empresa

3.3.1 Mision

Comprometidos con nuestros clientes atendiéndolos de manera oportuna y personalizada,

respetando e impulsando alianzas estratégicas con nuestros colaboradores, clientes y

proveedores.

3.3.2 Vision

Ser una empresa lider y reconocida en el mercado nacional por nuestros clientes y

consumidores finales, brindar bienestar a nuestros colaboradores con responsabilidad social,

promover la investigacion y adquirir tecnologia de punta e innovadora.

3.3.3 Valores institucionales

Trabajo en equipo

Curtiduria La Peninsula busca la participacion de todos los miembros de la
Organizacion lo cual conduce a un alto grado de interaccion e involucramiento de

los mismos en la organizacion y crea un buen ambiente laboral.

Respeto

Para la Curtiduria La Peninsula el respeto significa aceptar y comprender tal y como
son los demas, aceptar su forma de pensar, lo que es una manifestacion de cortesia y

consideracion.

Comunicacion y confianza

Dentro de la empresa debe existir una comunicacién abierta, permitiendo generar
confianza y respeto, pues la comunicacion es la herramienta basica para la resolucion

de conflictos.

Creatividad

Es necesario que todo el personal que labora en la Curtiduria La Peninsula sea

creativo en todas las etapas de proceso del cuero, asi al momento de ofertar el
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producto se debe dar a conocer el valor agregado que posee el mismo, es decir la

creatividad de quienes disefan los productos.
e Transparencia

Dentro de la empresa es necesario que exista transparencia en los procedimientos,

estos deben ser conocidos al 100% por todos los trabajadores.
e Colaboracion

El personal que labora en la empresa posee este valor, trabajan conjuntamente con
otras personas con el fin de realizar correctamente los procesos establecidos dentro

de la empresa.
3.4 Diseiio organizacional
3.4.1 Mapa de procesos

La curtiduria cuenta con un mapa de procesos enfocado en la gestion administrativa y de
calidad de sus productos, donde los procesos estratégicos estdn dirigidos a un correcta
direccion estratégica y control de la produccidon, con tres programas de calidad y

procedimientos amigables con el medio ambiente.

De igual manera posee diversos procesos operativos enfocados en la produccion de la
empresa (recepcion de materia prima, proceso de pre-remojo y remojo, curado de las pieles,

proceso de pelambre, descarnado, dividido, desencalado, piquelado, pintado y acabado).

Finalmente, los procesos de apoyo de areas en especifico que brindan soporte a los procesos

son de caracter administrativo-financiero y comercial-logistico.
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Direcci6n estratégica .
Y control de produccion et

Procesos Operativos

Recepeion de picles Pelambre Cuarticion

Desencaldado

Procesos de Apoyo

Administrativo y Comercial y
financiero logistico

Figura 5. Mapa de procesos

CLIENTES
CLIENTES

NECESIDADES DE LOS
SATISFACCION DE LOS

3.4.2 Organigrama funcional

La empresa presenta un organigrama estructural de tres niveles, el primer nivel encabezando
por el gerente general encargado de administrar y gestionar la empresa; en el segundo nivel
se encuentra un tecnologo encargado de la produccion y de los empleados en cada una de

las areas de produccion con el objetico de dar soporte y funcionabilidad; en el tercer nivel se

encuentran los empleados de cada area de produccion.

Gerente General

e Jefe de Produccior o
v ¥

2
Operario de Pelambre
Operario de Descarnado Operario de Raspado Operario de Acabados

Figura 6. Organigrama de la curtiduria “La Peninsula”

29



3.4.3 Layout de la empresa

f f z i 3 I 5 i 5 i 7 f 8
A H Iy A
N FEFEEE XX XX
Area de Area de X
pintura Secado X
B B
Marquina,| X X XX XX XX

Desvenadora Area de c

C acabado

|X| Raspadora
i - :
Prensadora Botales
: Maquina
|X| Descanadora
D D
Area de filtrado y aereacién
Area de Area de
administrativa administrativa
i E
Bl| Vestuarios
/I /I Tolerancia Peso Materiales
Fecha| Nombre Escala:
Dib. [10/11/203®jeda D. . .
A Rev. [1/11/2024Ing. Tigre F. Diagrama de Recorrido 1: 1000
Apro. [1/11/2023
UTA-FISEI Marca
1-2022 de

Figura 7. Layout de la curtiduria “La Peninsula”
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3.4.4 Diagrama de analisis del proceso

Para una mayor comprension del proceso productivo se establece el diagrama para la

elaboracion del cuero de vestimenta, el cual es procesado por todas las areas de la planta.

Tabla 14. Diagrama de proceso de la curtiduria

DIAGRAMA DE PROCESO

Curtimbre - La Peninsula 1/2
r
Producciéon 01/10/2022
Cuero de vestimenta Actual
Diego Ojeda Ing. Franklin Tigre

Receptar de pieles
Transportar pieles a
los botales

48 horas F ProceSO. remojo, pelambre e
inspeccion
Transportar pieles al drea
de descarnado

2.5 horas ? Proceso de descarnado

? Proceso de reduccién del

3 horas
cuero
Transportar al area de
descarnado
Proceso de dividido del

3.5 horas cuero
Transportar al area de
botales

16 horas Proceso de curtido
Transportar de area de
almacenamiento de cuero

24 horas Proceso de impregnacion
de cromo en el cuero

S horas ? Proceso de escurrido
Transportar el cuero al
area de rebajado

5 horas Proceso de rebajado del
cuero
Transporte del cuero a
los botales
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Tabla 14. Diagrama de proceso de la curtiduria (Continuacion)

 DIAGRAMADEPROCESO

Curtimbre - La Peninsula 2/2
Producciéon 01/10/2022
Cuero de vestimenta Actual
Diego Ojeda Ing. Franklin Tigre
8 horas Proceso de recurtido e
inspeccion del cuero
Proceso de impregnar de
24 horas color
Transportar cueros ala
maquina desvenadora
4.5 horas
? Proceso de desvenado
Proceso de secado al
48 horas ambiente
Transportar el cuero a
maquina de raspadora
3.5 horas
? Proceso de lijado
3.5 horas ? Proceso de limpieza
Transportar cuero a
maquina de prensado
4 horas
? Proceso de prensado
Transportar cueros al area
3 horas w de pintado
Proceso de pintado
4 horas
? Proceso de secado
1.5 horas Inspeccion final
Transportar cuero al area
de almacenamiento
Almacén




3.4.5 Proceso generacion orden de produccion

Para generar una orden de produccidn existe una secuencia de pasos a seguir por parte del personal administrativo y de operaciones, iniciando
con la recepcion de la solicitud de pedido donde se detallan aspectos relacionados al nombre, ruc y cantidades de cuero, siguiendo con la revision

de existencia de materia prima en bodega y finalizando con el acuerdo de un tiempo determinado de entrega del pedido.

CURTIEMBRE “LA PENINSULA”

Inicio

Facturacién de
Recepcidén de Revisién de pedido

pedidos pedidos

Entrega del
pedido

Cliente

Administacion

Revision de
Stock de
almacén

Aprobacion
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Figura 8. Flujograma de la curtiduria “La Peninsula”
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3.4.6 Insumos

Para realizar el proceso de transformacion de piel animal en cuero se utilizan una gran
cantidad de agua y de insumos quimicos para la limpieza, desinfeccion y controlar el pH. En
la tabla 15 se presenta una lista de insumos quimicos empleados de manera conjunto e

individual en los procesos de rivera y acabados.

Tabla 15. Insumos quimicos

e (al

e (Carbonato de sodio
e Cloruro de sodio

e Hidroxido de sodio
e Pesticidas

e Sulfuro de sodio

) e Tensoactivos
Rivera e Acido formico

e Acido sulfurico

e Bicarbonato de sodio
e bisulfito de sodio

e Cloruro de sodio

e Delgas desengrasantes
e Formiato de sodio

e Sintamos

e Solventes

e Sulfato de amonio

e Aceites

e Acetato butilo

e Acetato de etilo
Acabados e Acetato isobutilico
e Acido formico

e Butanol

e Ciclohexano

e Curtientes
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3.5 Descripcion de los procesos

El curtido es un proceso que consiste en la transformacion de la piel animal (bovino, porcino
y ovino) en cuero para vestimenta o calzado. A las pieles inicialmente se retira las grasas,
carnazas y pelos, siendo sometidas a diferentes agentes quimicos para obtener un cuero

estable y durable.

3.5.1 Recepcion de la materia prima

Las pieles crudas tienen un alto contenido de humedad y pueden presentar tachas o dafios,
por ello el primer paso a ejecutarse es la inspeccion de la piel para asegurar el cumplimiento
de los parametros de calidad necesarios, evitando asi el deterioro o defectos durante el

proceso.

Figura 9. Recepcion de la materia prima.

3.5.2 Pre-Tratamiento

Las pieles son pesadas y clasificadas por tamafio, cortando las partes del cuello, cola y
extremidades. Posteriormente son lavadas, rehidratadas y se limpian los residuos de sangre

y suciedad presentes.
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Figura 10. Proceso de Pre-Tratamiento.

3.5.3 Curado y desinfectado

Las pieles pasan por un proceso de curado donde se aplica sal sobre ellas y se las deja secar
a temperatura ambiente. Después de dicho proceso se emplean grandes volumenes de agua

que conducen residuos como: tierra, materia organica, sangre entre otros fluidos.

El curado con salmuera consiste en colocar las pieles durante 16 horas aproximadamente en
grandes tanques que contienen desinfectantes (bicloruro de mercurio), bactericidas (sulfato

de sodio) y sal.

Figura 11. Curado y Desinfectado

3.5.4 Pelambre

En el proceso de pelambre se elimina la epidermis y el pelaje que recubre la piel
sumergiéndolas en soluciones de sulfuro de sodio y cal, este proceso se mantiene a una

velocidad y agitacion constante en los botales.
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Figura 12. Pelambre

3.5.5 Desencalado

La piel se lava para remover la cal y el sulfuro que se emplearon en el proceso anterior, de
igual manera en este proceso se utilizan grandes volimenes de agua y varias sustancias
quimicas como acidos organicos (sulfurico y clorhidrico), sales de amonio, perdxido de

hidrégeno y melazas.

Figura 13. Desencalado

3.5.6 Descarnado

En este proceso se separan las grasas y carnazas que permanecen unidas a la parte interna de
la piel, para desarrollar este proceso de utiliza una maquina especificamente para descarnar,
eliminando los tejidos subcutaneos adheridos a la piel. Luego se lava con agua para eliminar

los residuos sobrantes.
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Figura 14. Descarnado

3.5.7 Desengrasado

En esta etapa se utilizan detergentes donde se sumerge la piel, dejandola reposar por un
tiempo determinado para la limpieza de los poros y eliminacion de proteinas con la ayuda
de quimicos como el cloruro de amonio. Posteriormente se procede al piquelado con

sustancias quimicas de soluciones de acido formico y sulfurico.

Figura 15. Desengrasado

3.5.8 Curtido

El curtido permite estabilizar el colageno de la piel mediante la aplicacion de sales de cromo
para eliminar la mayor concentracion de humedad en el cuero. Al desarrollar esta actividad

se utiliza una maquina divididora de cuero.

Una vez secos los cueros se someten al proceso de ablandamiento. En la etapa de secado se
elimina la humedad, se producen reacciones quimicas que intervienen en la fabricacion del

mismo.
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Figura 16. Curtido
3.5.9 Pintado
Para el proceso de pintado las pieles son trasladas a un area especifica donde el proceso se

lleva a cabo de forma manual, con un soplete se esparce la pintura por toda la superficie del

cuero.

Figura 17. Pintado

3.5.10 Acabado

Se emplea una maquina de prensado donde se otorga la textura deseada y se termina el

proceso con el planchado de los cueros clasificando por tamafio y calidad.
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Figura 18. Acabado

3.6 Propuesta de aplicacion de Lean Manufacturing
3.6.1 Definir
FODA cruzado para generar estrategias

El FODA cruzado es un instrumento de ajuste que permite desarrollar estrategias enfocadas
en las fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas de Curtiduria La Peninsula, con

ello generar planes en base a las variables mencionadas.

El analisis se establecid a través de una inspeccion directa a la empresa, mediante la
aplicacion de entrevistas a los miembros de la curtiembre, empezando por el gerente general

hasta los operarios, exhibiendo los resultados representados en la siguiente matriz.
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Tabla 16. Analisis FODA de la empresa

Fabricar cuero de alta
calidad.
Experiencia de mas de
20 anos.
Costos bajos en el
mercado.

Factores Internos

Clientes fieles.

Ingreso de nuevos competidores en el
mercado.

F (1-4)-A (1-4):
Implementar una
metodologia enfocada en
potenciar las ventas de
productos de calidad.

Variabilidad en demanda de cuero.

Demanda superior a la capacidad de
produccion.

Cambio de habitos del consumidor.

Estabilidad en precios de venta.

F (1-4)-O (1-4): Crear
alianzas con curtiembres
aledafias para potenciarse

mutuamente en la
utilizacion de maquinaria.

Aparicion de nuevos clientes.

Posibilidades de
productores de MP.

Implementacion de estrategias de mejora
continua.

alianzas con nuevos
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Desorganizacion de la planta de produccion.

Desaprovechamiento de materia prima o
recursos.

Incumplimientos de las ordenes de
produccion.

Falta de programas de mantenimiento para la
maquinaria.

D (1-4)-A (1-4): Disefnar e implementar
procesos enfocados en la mejora continua de
la produccion.

D (1-4)-O (1-4): Readecuar cada area de
trabajo: superficie de trabajo, maquinas y
equipos.




Seleccion de modelo de producto a analizar

Debido a la variedad de cuero que produce la curtiduria se limita a dos clases: cuero para
vestimenta y cuero para calzado, se decidié tomar como referencia el cuero para calzado,
pues es el modelo que mas procesos posee durante su fabricacion como se muestra en la

tabla 17.

Tabla 17. Lista de procesos de cada producto
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Cuero
para X[ XXX | X[ X[ XX X[ X[ X | X|X]|X
calzado

3.6.2 Medir

Calculo de la demanda promedio y takt time

El céalculo del takt time tiene como objetivo conocer la velocidad con la cual los clientes
estan dispuestos a comprar. Para ello se emplearon los histéricos de ventas mensuales del
ultimo afio (2021-2022), los dias laborables (minutos) y el tiempo de descanso utilizado para
determinar el tiempo de trabajo disponible, hay que tener en cuenta que en el décimo mes
(junio) sucedid una paralizacion nacional lo cual limit6 la produccion y solo se procesaron

los pedidos que ingresaron en un inicio. Los calculos efectuados se detallan en la tabla 18.
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Tabla 18. Calculo del Takt Time

Mes | Mes | Mes | Mes | Mes Mes 7 Mes | Mes | Mes
1 2 3 4 5 10 11 12

835

785

Promedio
demanda

Descanso minutos

Disponibilidad
maquinaria

&5 %

Dia de trabajo minutos

Dias de
trabajo/mes

dias Ratio de Scrap %

(480 minutos — 60minutos )*(0.85)

Takt - (752.67 pieles)*1 02
22 '
minutos
Takt = 10.23 ———
piel
035 Demanda durante el periodo 2021-2022
814 798 799

VS 761

760
2 710
S 660
2610
2 560
g 510
< 460
£ 410
6 360

310

260

210

sep-21 oct-21 nov-21 dic-21 ene-22 feb-22 mar-22 abr-22 may-22 jun-22 jul-22 ago-22
Mes
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Calculo de tiempos muertos

Para el célculo de tiempos muertos se identificaron las seis grandes pérdidas de tiempo en
equipos basados en disponibilidad, rendimiento y calidad. Con ello se realizaron 30
mediciones para determinar el tiempo promedio de cada perdida en el segundo trimestre del
afio 2022 (abril — julio) y en algunos casos se tomaron los tiempos en base a historicos de

paros a causa de desperfectos de la maquinaria del primer semestre del afio 2022.
La siguiente tabla 19 detalla el calculo de tiempos muertos.

e Fallos del Equipo: Dada de forma imprevista, ya sea por una falla de corriente, o

equipos que se sobrecalienten, etc.

e Ajustes de Maquina: Llevada a cabo para realizar ajustes o reconfiguraciones de la

maquinaria, principalmente para limpieza, y mantenimiento planificado, etc.

e Detenciones Menores: Dadas por perdidas del rendimiento en la maquinaria, por
razones comunes como: atascos en la linea de produccidn, configuraciones

incorrectas, sensores bloqueados, etc.

e Velocidad de Operacion Reducida: Se da cuando se ralentiza el funcionamiento de
la maquina, ocasionado por suciedad, desgaste, mala lubricacion lo cual genera

pérdida de tiempo etc.

e Defectos en el proceso: Se presenta cuando se receptan productos, elementos o

piezas defectuosas en alguna etapa de la cadena productiva.

e Pérdidas por Puesta en Marcha, Cambios o Paradas: Es el tiempo que transcurre
desde que el sistema inicia su funcionamiento hasta que alcance un nivel estable, este
tipo de errores cuando se genera un cambio, rotacion o cuando la maquina debe

apagarse.
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Tabla 19. Calculo de tiempos muertos

PO RTO PROD 0
Periodo II (abril -julio) 2022 4 Produccién
Cuero para Oh 10
calzado 30 Diego Ojeda Revisado po Ing. Franklin Tigre
Las 6 Grandes Pérdidas U 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 X
1. Fallos del equipo s | 148435 1175.85 | 1976.00 | 2496.96 | 1077.06 | 696.14 | 1981.58 | 1899.72 | 2251.10 | 2200.99 | 1552.76 | 1370.99 | 1317.35 | 1808.78 | 1386.00 | 1585.21 | 1151.02 | 1425.51 [ 2095.12 | 2051.51 | 1394.13 [ 2019.87 | 2083.18 | 1743.68 | 1358.03 | 1624.10 | 642.16 | 1694.72 | 1992.99 | 2259.36 | 1659.87
2. Ajustes de méaquina s | 598.99 | 54575 | 539.64 | 533.53 | 561.68 |572.14 | 584.39 | 537.57 | 576.53 | 586.37 | 483.97 | 593.24 | 527.47 | 476.58 | 560.39 | 529.04 | 492.22 | 530.75 | 506.13 | 590.22 | 488.05 | 609.36 | 567.47 | 599.26 | 515.82 | 519.20 |482.22| 559.67 | 655.97 | 55231 | 549.20
3. Detenciones menores s | 282.54 | 271.80 | 302.78 | 271.48 | 289.82 |313.02| 274.88 | 294.86 | 297.75 | 286.58 | 294.61 | 285.47 | 303.16 | 315.17 | 325.93 | 283.50 | 321.51 | 298.24 | 281.18 | 285.28 | 290.32 | 309.04 | 315.47 | 273.59 | 32023 | 282.50 |274.21 | 270.40 | 283.83 | 288.72 | 292.93
4. Velocidad reducida s | 374.88 | 372.58 | 389.01 | 36027 | 355.74 |304.04 | 341.68 | 360.16 | 366.16 | 288.27 | 366.13 | 323.68 | 433.80 | 353.99 | 37533 | 315.04 | 319.53 | 329.85 | 316.14 | 333.96 | 296.46 | 372.17 | 365.43 | 292.38 | 337.38 | 321.01 |282.73 | 269.65 | 353.82 | 311.68 | 339.43
5. Defectos en el proceso s | 357.01 | 257.44 | 302.30 | 275.96 | 315.38 |284.20| 26125 | 284.39 | 225.29 | 283.69 | 330.63 | 310.20 | 325.46 | 264.77 | 31131 | 275.11 | 257.90 | 31648 | 364.93 | 298.28 | 329.49 | 290.19 | 38021 | 294.96 | 378.85 | 304.69 |365.48 | 278.70 | 283.51 | 232.26 | 301.34
6. Pérdidas por puesta en| | o010l 1143 | 11104 | 13209 | 10375 | 12493 | 12400 | 11910 | 117.99 | 122.83 | 107.63 | 113.24 | 116.04 | 125.66 | 111.15 | 132.03 | 122.00 | 10920 | 128.13 | 112.81 | 107.43 | 115.80 | 125.07 | 131.16 | 119.10 | 118.91 | 118.84| 97.64 | 12524 | 105.65 | 117.81

marcha
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Calculo de reprocesos

Uno de los aspectos mas importantes en la mejora continua es conocer la relacion del nimero
de productos correctos respecto a los productos defectuosos. Por ello la necesidad de conocer
el nimero de pieles reprocesadas para el cuero de calzado de forma mensual, en la tabla 20
se presenta el calculo del porcentaje de reprocesos resultante del cociente de la demanda
promedio determinada anteriormente con el promedio de reprocesos obteniendo un 0.02

(2%), mostrando un porcentaje de calidad del 0.98 (98%).

Tabla 20. Numero de reprocesos.

REPROCESOS

% de Calidad

22|14 (16| 8 |10(21|6|19|12] 4 |14]|16 0.98

Numero de Reprocesos (pieles)
25

2 2
2 19
16 16
14 14
12
10
8
6
I 4
. I ]
1 2 3 4 5 6 7 8

Mes

Pieles
_
wn

—
o

N

Figura 19. Numero de reprocesos.
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Calculo de la eficacia y eficiencia del proceso

Las métricas de eficiencia y eficacia presentan la condicion actual de la empresa, debido a
que da a conocer el rendimiento de sus trabajadores y procesos, permite adecuar los recursos
disponibles y los plazos determinados a la realidad para mejorar mediante acciones que

pueda ejecutarse en la empresa. Los indicadores hacen alusion a:

o La eficiencia: la habilidad del trabajador para conseguir los objetivos determinados

con el coste mas reducido posible.

e La eficacia: hace referencia a realizar determinados objetivos por parte de un

trabajador en un tiempo establecido.

Tabla 21. Célculo de la eficacia y eficiencia del proceso

Produccion (pieles) Tiempo de duccion (horas \Eﬁcacia Eficiencia

Pieles Pieles Tiempo de Tiempo de del del

Planificadas | Producidas | planificado JYUIUG IR proceso  proceso
sep-21 881 785 198 168 89.10% | 84.85%
oct-21 870 835 189 166 95.98% | 88.36%
nov-21 890 761 198 167 85.51% | 84.85%
dic-21 900 814 207 173 90.44% | 84.06%
ene-22 800 700 189 176 87.50% | 93.12%
feb-22 820 798 180 150 97.32% | 83.89%
mar-22 830 799 207 183 96.27% | 88.41%
abr-22 800 706 189 177 88.25% | 93.65%
mai-zz 880 720 198 174 81.82% | 88.38%
jul-22 800 745 189 164 93.13% | 86.77%
ago-22 700 641 207 185 91.57% | 89.37%

B 835.08 752.67 195.75 172.60

El andlisis de la eficiencia y eficacia del proceso se lo realizd basandose en el historial
correspondiente de la planificacion de 6rdenes de produccion y horas de trabajo establecidas.
En relacion con las circunstancias ocurridas en el mes de junio por la paralizacion nacional,
se decidié no tomar en cuenta este mes para el andlisis, mostrando una eficiencia del 90.13%

y una eficacia de 88.46% del proceso reflejando resultados positivos en la empresa.
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Medicion del tiempo de ciclo

Con finalidad de identificar el tiempo de ciclo del proceso de fabricacion de cuero de calzado, desde el inicio hasta el fin del proceso, se
efectuaron 10 mediciones preliminares. Bajo los criterios de la tabla de la General Electric (Anexo 8) se denota que son necesarias solo 5

mediciones, pero se decide continuar con las 10 mediciones realizadas tal como se muestra en tabla 22.

Tabla 22. Medicion de tiempos

DJA D ) ON D PC
05/12/2022 Area Produccion pte
Oh do Fabian Ojeda Revisado Ing. Franklin Tigre 300 pieles
Cd (
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 X
1. Pelambre 2815.60 | 2720.14 | 2756.92 | 2825.54 | 2746.73 | 2726.01 | 2741.14 | 2764.30 | 2770.76 | 2777.76 | 2764.49
2. Descarnado 547.49 | 517.74 | 528.15 | 526.85 | 533.06 | 543.71 | 547.09 | 544.01 | 543.69 | 509.61 | 534.14
3. Dividido 469.79 | 474.10 | 485.64 | 443.33 | 476.24 | 462.33 | 457.59 | 435.11 | 460.76 | 464.86 | 462.97
4. Curtido 2466.33 | 2449.14 | 2440.15 | 2464.00 | 2447.37 | 2469.22 | 2428.99 | 2458.38 | 2477.85 | 2486.76 | 2458.82
5. Rebajado 21341 | 204.47 | 19294 | 228.52 | 201.81 | 247.64 | 213.43 | 240.05 | 202.30 | 195.20 | 213.98
6. Teiiido 1077.68 | 1154.88 | 1112.59 | 1120.53 | 1099.63 | 1121.38 | 1130.08 | 1094.03 | 1094.20 | 1020.19 | 1102.52
7. Escurrido 2330.94 | 856.72 | 971.70 | 865.62 | 968.13 | 1011.31 | 839.93 | 894.19 | 896.04 | 863.67 | 1049.82
8. Secado 44428 | 446.56 | 447.03 | 459.25 | 454.69 | 438.48 | 452.63 | 453.28 | 468.55 | 458.67 | 452.34
9. Templado 383.64 | 360.93 | 383.78 | 376.84 | 370.87 | 363.68 | 375.12 | 372.41 | 397.10 | 371.73 | 375.61
10. Acabado 1259.30 | 1244.86 | 1193.09 | 1291.07 | 1210.44 | 1195.70 | 1174.00 | 1238.35 | 1209.81 | 1192.49 | 1220.91
11. Prensa 452.96 | 459.44 | 465.50 | 460.48 | 446.15 | 457.27 | 436.86 | 456.78 | 461.66 | 469.84 | 456.69
12. Zarandadora 586.28 | 581.01 | 581.56 | 628.47 | 603.00 | 564.15 | 632.94 | 579.55 | 588.20 | 600.30 | 594.55
13. Medir 338.95 | 342.43 | 360.38 | 375.88 | 345.73 | 393.11 | 360.34 | 389.59 | 342.46 | 362.94 | 361.18
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Esquematizacion del flujo del proceso de fabricacion de cueros (VSM)

La esquematizacion del flujo de valor en la fabricacion de cueros se establece con base en
las 6rdenes de produccion receptadas, ya sea cuero para vestimenta o calzado, por lo general

la produccioén varia entre 500 cueros y 400 bandas.

El proceso inicia con la creacion de la orden de produccion y se envia al departamento de
logistica para planificar en conjunto la cantidad total de los pedidos en el mes, enseguida se

realiza el pedido a los proveedores de la materia prima.

Con la disponibilidad de la materia prima se autoriza al personal a comenzar las actividades,
trasladandolos desde el almacén hacia los botales para el proceso de pelambre, descarnado,
dividido, curtido, tefiido, escurrido y secado en cada una de estas etapas se verifica el estado
de las pieles y se sefialan si necesitan ser reprocesadas en algunas de estas etapas. Después
se procede a templar las pieles para el ingreso a las etapas de acabado, prensado, zarandeo y
medicion, en esta se ejecutan actividades de pintado, grabado en las pieles, ablandamiento

del cuero y cortes segun el tamafio deseado.

El VSM es una herramienta que permite plasmar de forma clara el proceso productivo,
permitiendo identificar desperdicios y tiempos que no agregan valor. El tiempo de ciclo es

12048.03 minutos, en el siguiente grafico se describe el proceso.
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Figura 20. Value Stream Mapping (VSM) de la empresa
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La fabricacion de un lote de 300 pieles de manera secuencial tarda aproximadamente 13.67
dias en proceso, pero el método de operativo de la curtiembre inicia cargando los botales
con las pieles para el proceso de pelambre que tiene una duracion de 2 dias, este proceso se
da los dias lunes y martes de cada semana, posteriormente realizan la respectiva limpieza a
los botales y se prepara para cargar las pieles e iniciar el proceso de curtido los dias jueves
y viernes, mientras los botales ejecuten estas tareas los obreros realizan actividades
simultdneas como el descarnado, dividido, rebajado, tefiido. escurrido, secado, templado,
acabado, prensado, zarandeo y la medicion. La productividad de la empresa radica en una
produccion mensual (22 dias laborables) de alrededor de 790 y 795 pieles. La demanda
mensual se encuentra entre las 875 y 900 pieles, siendo el proceso productivo incapaz de

satisfacer a la demanda actual.

3.6.3 Analizar
Diagrama de Spaguetti

Es una herramienta grafica que nos permite representar los traslados de los operarios en el
area de produccion, para el disefio del diagrama se coloco distintas lineas de colores
particulares por cada proceso, con la numeracion correspondiente para identificar de forma
clara las areas o lugares a los cuales los operarios se trasladan durante el procesamiento de
la materia prima y/o cuero procesado. A continuacion, en la tabla 23 se detalla la distancia

que recorre el operario para un lote de 300 pieles.

Tabla 23. Medicion de distancia recorrida para un lote

Proceso Distancia (m) Fr del recorrido Total (m)
1. Pelambre 32.75 10 327.5
2. Descarnado 2.46 10 24.6
3. Dividido 23.71 20 474.2
4. Curtido 35.46 20 709.2
5. Rebajado 26.14 20 522.8
6. Tenido 48.26 10 482.6
7. Escurrido 56.72 10 567.2
8. Secado 433 25 108.25
9. Templado 34.66 10 346.6
10. Acabado 3.89 10 38.9
11. Prensa 37.21 10 372.1
12. Zarandeo 10.84 10 108.4
13. Medicién 6.23 10 62.3
Total 4144.65
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Figura 21. Diagrama de Spaguetti
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Identificacion de actividades que no agregan valor

Para identificar las actividades que no agregan valor, se utilizaron criterios en base a los tipos

de desperdicio existentes en la empresa (7 Mudas):

e Transporte: Se presentan cuando mueven recursos y este movimiento no agrega valor
al producto. El excesivo movimiento de materiales se traduce en altos costos, ademas

de causar dafnos al material.

¢ Inventario: Los excesivos inventarios por lo general no satisfacen las necesidades del
cliente y no agregan valor, en muchas ocasiones simplemente aumentan los costos

de almacenamiento.

e Movimiento: El movimiento de empleados o maquinaria que sean de dificil ejecucion

o innecesarios pueden causar lesiones y alargar el tiempo de produccion.

e Espera: Si los procesos no se desarrollan acorde a la planificacion se produce
desperdicios de tiempo sea por productos que esperan ser entregados, paro de

equipos, reparacion o mantenimiento.

e Sobreproduccion: Producir mas significa que se ha excedido a la demanda del cliente,
lo que provoca costos adicionales. Como transportes adicionales, movimientos

excesivos, tiempo de espera mayores, etc.

e Sobre procesamiento: Se presenta cuando se agregan procesos adicionales a un
producto determinado incrementando el valor de produccion subiendo los costes

totales.

e Defectos: Los productos defectuosos deben regresar a la produccion generado

mayores procesos y tiempo valioso.

Existe una gran cantidad de desperdicios en algunas areas de trabajo, como se presenta en la

tabla 24 a continuacion:
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Tabla 24. Analisis de desperdicios y mudas

Analisis de Desperdicios y Mudas

Proceso

Descripcion

Existen espacios determinados destinados para

almacenar materia prima o insumo de los

Almacenamiento
procesos, pero en ocasiones colocan el material
de producto.
Esperas que obstruye la visibilidad o dificulta la
identificacion o busqueda de objetos.
Desvenado Ocurre durante el procesamiento de la
Prensado maquinaria pues se ejecutan sus actividades en
Descarnadora un tiempo determinado el cual es tiempo ocioso
al esperar que finalice sus procesos.
Pelambre, La organizacion de los materiales, herramientas
descarnado, y/o instrumentos es deficiente provocando que
dividido, curtido, | trabajadores tiendan a desplazarse por esa area
Movimientos acabado y prensa. | en busqueda de los mismos.
innecesarios Los trabajadores designados a recoger los
Almacenamiento | insumos quimicos tienden a revisar dos o mas
de insumos | veces que los productos correspondan al
quimicos. indicado pues se mantienen en frascos sin
etiquetas o solo nombres escritos con marcador
esto tiende a provocar errores al tomar los
productos.
Descarnado, En el area de trabajo se presentan objetos que
Exceso de dividido y | interrumpen el flujo de la materia durante el
inventario zarandeo. proceso.

Secado al vacio.

En el area de trabajo se presentan objetos o

equipos que interrumpen el flujo del proceso.
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Almacenamiento | Existe deficiencias respecto a la planificacion
Sobreproduccion | de producto | de la produccion debido a que procesan las
terminado. pieles por lotes determinados ocasionando que
se fabrique mas de lo requerido y sobrepasando
a la demanda.
Descarnado, En el momento de la recepcion de las pieles
dividido y | estas son almacenadas en un éarea especifica
prensado. para posteriormente ser transportadas al
siguiente proceso.

Transporte Pelambre, La localizacion de ciertos equipos, maquinaria
descarnado, o instrumentos durante el proceso no se
dividido, curtido, | encuentra ubicadas de forma estratégica por lo
acabado y prensa. | que existen transportes innecesarios.

Identificacion y eliminacion de despilfarros VSM

Para la identificacion y eliminacion de los despilfarros se plasman ideas de mejora
representadas en el VSM como relampagos KAIZEN, las mimas que fueron detectadas
durante todo el proceso productivo de la fabricacion del cuero destacando varias
oportunidades de mejora. A continuacion, se presenta el VSM con los relampagos KAIZEN,

para las mejoras.
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Figura 22. Value Stream Mapping (VSM) KAIZEN
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Diagrama de Pareto para identificar oportunidades significativas

Para el analisis de desperdicios y mudas en el proceso se empled la herramienta del diagrama

de Pareto que permite identificar las principales causales de retrasos o actividades que no

agregan valor en funcion de la frecuencia de aparicion durante un estudio previo. Los

desperdicios mas criticos se relacionan a desperdicios respecto a movimientos innecesarios,

transportes y exceso de inventarios. A continuacion, se presentan una cuantificacion de los

problemas respecto a las veces que se presentaron durante un pedido de tres meses de

evaluacion en toda la planta de produccion.

Tabla 25. Analisis de desperdicios y mudas en funcion de su frecuencia

28.57% 28.57%
26 23.21% 51.79%
16 14.29% 66.07%
10 8.93% 75.00%
Producto terminado en exceso en el almacén por
la sobreproduccion en diferentes periodos del 9 8.04% 83.04%
ano.
Presencia de objetos o equipos que interrumpen
‘ 5 4.46% 87.50%
el flujo del proceso.
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Tabla 25. Analisis de desperdicios y mudas en funcion de su frecuencia (Continuacion)

Presencia de maquinaria con averias o que
- 5 4.46% 91.96%
cuentan con alguna falla que no se utilizan.
Transporte de material a lugares determinados
) 3 2.68% 94.64%
de almacén y luego vuelven al proceso.
Busqueda de insumos quimicos tienden a
revisarse dos 0 mas veces pues se mantienen en 3 2.68% 97.32%
frascos sin etiquetas.
Organizaciéon de materiales es deficiente
) . . 3 2.68% 100.00%
provocando desplazamientos innecesarios.
TOTAL 112 100.00%
Diagrama de Pareto o 1am, 10000%
35 o 9464% 2 100.00%
90.00%
30
75.00% 80.00%
25 66.07% 70.00%
0,
20 60.00%
16 50.00%
15
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27
10 ’ 10 9 30.00%
5 5 20.00%
5
I I ’ ’ ’ 10.00%
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Figura 23. Diagrama de Pareto del analisis de desperdicios y mudas
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Analisis:

Mediante el analisis de la frecuencia con que se presentan los problemas referentes a
desperdicios y mudas, se determina que el 80% de los conflictos recaen en 4 problemas
principales; con el 28.57% problemas a causa de la desorganizacion y falta de limpieza de
las herramientas, instrumentos y materiales causando que los trabajadores tienda a realizar
movimientos innecesarios durante los procesos, con el 23.21% problemas relacionados con
la localizacidon de productos en el proceso que no se encuentran en areas adecuadas o
estratégica generando transportes 0 movimientos innecesarios, con el 14.29% problemas
relacionados con tiempos ociosos durante el procesamiento de la maquinaria pues ejecutan
sus actividades en un tiempo determinado y el 8.93% problemas relacionados con la

planificacion de la produccion presentado por el incumplimiento de las érdenes entrega.
3.6.4 Implementar
Seleccion de estrategias

En primera instancia se procede a analizar las caracteristicas de las metodologias elegidas
como alternativas para una implementacion, para lo cual se expone las ventajas y desventajas
de cada una de ellas con el objetivo de crear un enfoque o perspectiva que permita una
seleccion posteriormente. En la tabla 26 se expone las ventajas y desventajas de la
herramientas o metodologias de : Las 5S, TPM, Kanban, Automatizacion de tareas, Poka

Yoke, Gemba y SMED
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Herramienta del Lean

Mantenimiento

Productivo Total (TPM)

Tabla 26. Ventajas y desventajas de las herramientas Lean Manufacturing

Ventajas

Expone el rendimiento de los empleados y los espacios
de trabajo, presentado avances en la:

e Organizacion.

e Sistematizacion.

e Mejoras en la gestion de tiempo.

e Megjoras en la productividad.

e Optimizacion de las tareas.

Desventajas

Depende de la disposicion de los trabajadores para la
ejecucion de tareas.

Requiere una fuerte inversion de capital.

Requiere mucha documentacion.

Ayuda a mejorar el aprovechamiento efectivo de los
recursos humanos.

Reduce los gastos de mantenimiento correctivo, al
realizar planes de mantenimiento preventivos.
Disminuye considerable los costos operativos al
mantener la maquinaria lista para las actividades.
Mejora de la productividad a través del aumento del
tiempo disponible.

Resulta dificil de implementar debido a las elevadas
exigencias organizativas, tecnologicas y disciplina
que supone.

Puede resultar costosa debido a la formacion y
cambios en la organizacion, ademds que la
implementacion puede llevar varios afios.

Necesita de constantes evaluaciones para poder
observar el cambio.

Permite medir el rendimiento de los trabajadores o
equipos y detectar cualquier problema que se genere
durante el transcurso de la tarea.

Mejora la calidad del producto al mejorar los aspectos
relacionados con la organizacion y control de los tiempos
mediante la deteccion de posibles problemas y por
consecuencia encontrar la solucion.

Con altas unidades de almacenamiento el sistema de
Kanban resulta muy costoso.

Kanban asume sistemas de produccion repetitivos,
por lo que las variaciones o los eventos inesperados
pueden afectar negativamente al resultado final.

No permite anticiparse a grandes aumentos de la
demanda.
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Automatizacion de tareas

Poka Yoke

Tabla 26. Ventajas y desventajas de las herramientas Lean Manufacturing (Continuacion)

Aumenta la capacidad productiva al eliminar o reducir los
tiempos de descanso estableciendo una produccion
continua.

Incrementa el grado de homogeneidad en la produccion
al reducir el margen de error en tareas de rutina, lo que se
traduce en calidad.

Favorece el control y la mensurabilidad de la produccion.

Requiere una fuerte inversion inicial con retornos
tardios de inversion y conlleva costos de
mantenimiento preventivo periodico.

A mayor automatizacion mayor complejidad y
necesidad de personal o equipo especializado.

Elimina los controles posteriores al proceso, dado que
evitan errores al detectarse durante el proceso.

Permite detectar un error antes de que provoque un
defecto en el producto o se deseche de manera
irremediable.

Mayor demora antes de descubrir el defecto.

Acorta el tiempo total del ciclo y reduce el uso de
recursos, disminuyendo el costo general de las
operaciones.

Liberar espacio lleva a utilizar este para agregar nuevas
lineas o bien pueden reservarse las mismas para una
futura expansion.

Propicia una mayor calidad, menor costo y entrega
rapida, debido a que se acortan los procedimientos,
volviéndolos més flexibles y eficientes.

Esta herramienta es fundamental en el proceso y
diagnostico del problema, pero por si solo no genera
una solucién y un mejoramiento continuo.

Si no hay una buena comunicaciéon con los
empleados, es dificil identificar el problema (Es
dificil introducir mejoras si no se identifican de
manera satisfactoria los problemas).

Reduccion tiempo de cambio.

Incremento de la disponibilidad de maquina.
Incremento del espacio disponible.

Disminucion de los desplazamiento y manipulacion

Reduccion del tiempo de respuesta.

No se ha estandarizado el procedimiento de
preparacion.

Los materiales, las herramientas y las plantillas no
estan dispuestos antes del comienzo de Ilas
operaciones de preparacion.
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Una vez analizadas las caracteristicas de cada una de las herramientas para la seleccion de
las estrategias para el desarrollo del presente proyecto se aplicd una matriz de seleccion de
herramientas del Lean Manufacturing en base a los desperdicios y mudas presentes en la
empresa (desorganizacion y falta de limpieza en herramientas, instrumentos y materiales
generando movimientos innecesarios durante los procesos, problemas con la localizacion de
herramientas en las distintas areas de trabajo, tiempos ociosos durante el procesamiento de
la maquinaria pues ejecutan sus actividades en un tiempo determinado y problemas en la
planificacion por el incumplimiento de la produccion deseada) en conjunto de los

pardmetros analizados, para lo cual se establecieron criterios para la seleccion basada en:

e Condiciones de aplicacion; apoyada en la apertura de los directivos de la empresa
para la implementacion de metodologias o herramientas de mejora continua, sin
tomar en cuenta los aspectos relacionados con la introducciéon de nuevos
procedimientos o costo de implementacion

e Alcance; debido al tiempo que conlleve la implementacion de la o las herramientas
necesarias para el presente proyecto, pues ciertas metodologias presentan resultados
en diferentes periodos de tiempo (corto, mediano y largo plazo).

e (estion; tomando en cuenta la capacidad de adquirir instrumentos, herramientas o
recursos (personas o material) para las capacitaciones para la implementacién o
introduccion de procedimientos en las areas de produccion.

e Flexibilidad; del personal de la empresa en adecuarse o ambientarse a las nuevas

disposiciones dispuesta o adecuarse a nuevos horarios de trabajo.
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Tabla 27. Seleccion de herramientas lean manufacturing

Herramienta del Condiciones
Alcance | Gestion Flexibilidad @ Total
Lean de aplicacion

5S

Mantenimiento

Productivo Total

(TPM)

Kanban

Automatizacion
de tareas

Poka Yoke
Gemba

SMED

Bajo todos estos factores descritos anteriormente sobresalen dos metodologias de trabajo de

las cuales seran base para el desarrollo del proyecto:

e Metodologia de las 5S: debido a que uno de los principales problemas de la empresa
repercute en el desorden de los puestos de trabajo, desorganizacion de equipos,
instrumentos y herramientas en cada area de produccion y presencia de particulas de
polvo o residuos de materia prima antes , durante y después de cada proceso

e Herramientas SMED: otro de los principales problemas son las tareas o actividades
presentes antes y durante el procesamiento en ciertas maquinas las cuales provocan

retrasos o tiempos improductivos.
Estandarizacion de habitos de orden y limpieza 5S

Con la estandarizacion se busca uniformizar y crear nuevos héabitos para poder mantener un

area de trabajo adecuada y asi poder dar origen a nuevas metodologias.
Generar evento KAIZEN 5S

Para implementar la estandarizacion de habitos de orden y limpieza se inicia generando un
evento KAIZEN 58 en esta situacion que permitira dar el punto de partida de la herramienta

de mejora. A continuacion, se presenta el evento KAIZEN 5S generado.
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Tabla 28. Evento KAIZEN 5S (1 de 5)
Evento KAIZEN S5S Pagina

5S # de proyecto 1

Estandarizar practicas o habitos de limpieza y orden. Alcance Areas de produccion

Nombre
Fecha Inicio

Fausto Moposita

Paul Moposita 1/10/2022

Hernan Moposita
Fecha Fin

Diego Ojeda
Diego Ojeda 25/10/2022

Diego Ojeda Avance

trabajador 1 20%

trabajador 2 40% X

trabajador 3 60%

trabajador 4 80%

trabajador 5 100%

trabajador 6
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Tabla 29. Evento KAIZEN 58S (2 de 5)

Seiri ) ' Recuperacion de areas
S1 Elementos incensarios m2 33.30 0.00 10.4 22.9
(Clasificar) en m2
% de elementos fuera -
- ’"S"”";";t‘fsf uera desitio % 10.58 5 5.87 4.71
de Su Slth (semana) Total de instrumentos
Seiton
S2
(Organizar) |
Tiempo de busqueda de o _ ]
_ Medicion de tiempo minutos | 25.26 10 12.49 13.16
objetos (semana)
Seiso Medicién de tiempo de
S3 Tiempo de limpieza minutos | 90.22 48 62.44 25.78
(Limpiar) limpieza (semana)
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Tabla 30. Evento KAIZEN 5S (3 de 5)

Seiketsu # pieles procesadas — # reprocesos
S4 (Estandarizan) % de calidad # picles procesadas % 97.85 99 98.28 0.43
Shitsuke Desarrollo del Medicién de tiempo de
SS personal en la itacion ( ) horas 0 5 5 5
(Disciplina) | metodologia 5S capacitacion (semana
Identificar las subareas de produccion Responsable Diego Ojeda
Diagnostico inicial de los procesos de la empresa Responsable Diego Ojeda
Esquematizar los procedimientos al personal Responsable Diego Ojeda
Realizar una auditoria inicial para conocer la situacion actual Responsable Diego Ojeda




Tabla 31. Evento KAIZEN 5S (4 de 5)

Identificar oportunidades de mejora Responsable Diego Ojeda
S1 Desarrollar un inventario de productos de cada proceso Responsable Diego Ojeda
Etiquetar los elementos de cada area de produccion en base a los Responsable Diego Ojeda
elementos innecesarios, reacomodar y/o necesarios
Ordenar las 4reas de trabajo Responsable | Diego Ojeda y personal
S2 Desarrollar un layout de las areas de produccion Responsable Diego Ojeda
Durante Colocar etiquetas de color en cada area Responsable Diego Ojeda
S3 Desarrollar un programa de limpieza Responsable Diego Ojeda
Establecer método de limpieza Responsable Diego Ojeda
Sq Planes de accion para gestion de la metodologia Responsable | Diego Ojeda y personal
Establecer indicadores Responsable Diego Ojeda
S5 Auditoria de seguimiento de la metodologia Responsable Diego Ojeda
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Tabla 32. Evento KAIZEN 58S (5 de 5)

Después

Auditoria de la metodologia de forma periddica Responsable Diego Ojeda

Implementacion de nueva metodologia de mejora continua en _ .
Responsable Diego Ojeda

los procesos

Seguimientos de la metodologia de mejora continua Responsable | Diego Ojeda y personal
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Validacion de Seiri (S1)
A. Reconocimiento de oportunidades en cada area

Se inicia con el reconocimiento de las 4reas en las cuales se considera una
oportunidad de mejora en el proceso productivo. Para ello se realizé un listado de 9
areas las cuales seran sometidas a la metodologia de las 5 S, en la tabla 33 presenta

las areas de estudio.

Tabla 33. Areas identificadas

Al Area de prensado

A2 Area de desvenado
A3 Area de raspado

A4 Area de descarnado
AS Area de pintado

A6 Area de secado

A7 Area de botales

A8 Area de quimicos

A9 Area de filtrado y aeracion

B. Desarrollar una auditoria inicial

En las areas identificadas con oportunidad de mejora se la realizd una auditoria
basada en criterios generales como: aplicacion, organizacion, proximidad entre areas,
senalética, métodos de limpieza, seguridad, mantenimiento y disciplina. Las
ponderaciones estan en funcion a los principios descritos, la escala de evaluacion
expone del 81 al 100% como excelente, del 41 al 80% como regular e inferiores del

40% como malo y se efectuaron la valorizacion obteniendo los siguientes resultados:
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Tabla 34. Auditoria 5S

Auditoria 5S
Empresa Auditada Auditor Fecha Resultado 38.89%
La Peninsula Diego Ojeda 1/10/2022 Estado MALO

Presencia de instrumentos necesarios Unicamente para el

Se visualizan instrumentos que no pertenecen al proceso o

A . .
proceso determinado. pertenecen a otra area
En el area de espacio de trabajo se encuentra los instrumentos . . . .
B .. Existen instrumentos de procesos o areas anteriores a la actual
para desarrollar la actividad actual.
Los elementos e instrumentos se encuentran en cantidades ., .
C . . . Acumulacion de materia prima
necesarias, evitando acumulaciones 0 excesos.
D Los equipos son apagados después su uso. En la mayoria de los procesos las maquinas son suspendidas
E Los trabajadores utilizan vestimenta adecuadas y tarjetas de
identificacion.
Puntos posibles: 10
Puntos Obtenidos:
2

Los equipos e instrumentos tienen lugares espaticos para ser
guardados

No todos los equipos cuentas con un lugar definido para
ubicarlos

Los equipos e instrumentos se encuentran en sus lugares
designados

Existe espacios para la clasificacion designada

Existe armarios o estantes para guardar los equipos, materiales
y herramientas

No todas las areas cuentas con estantes o armarios donde se
puedan colocar los equipos

Existen armarios para guardar las pertenencias de los
trabajadores

Puntos posibles: 10

Puntos Obtenidos:
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Auditoria 5S

Empresa Auditada Auditor Fecha Resultado 38.89%

La Peninsula Diego Ojeda 1/10/2022 Estado MALO

A Los equipos de trabajo se encuentran cerca de las areas o puestos Algunas herramientas se encuentran a distancias relativamente
. X . .
de trabajo altas respecto al puesto de trabajo donde utilizan

B Las herramientas se encuentran en lugares accesibles X
C Los equipos de trabajo cuentan con etiquetas para la X

identificacion
D Los EPP se encuentran disponibles a los trabajadores X
B Los recipientes o contenedores para residuos se encuentran cerca X

a los puestos de trabajo

Puntos posibles: 10 1 4 0

Puntos Obtenidos:

Los pisos, techos, paredes de cada area de produccion se
encuentran limpios

La Maquinaria presenta gran cantidad de material regado en las

La maquinaria, herramientas, equipos etc. se encuentran limpios X , .,
areas de produccion de los procesos

Las senalética verticales y horizontales se encuentran limpias X

Los contenedores de basura satisfacen la cantidad de residuos X

Los articulos de limpieza se encuentran cercanos y disponibles X

Puntos posibles: 10 2 3 0
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Auditoria 5S

Empresa Auditada Auditor Fecha Resultado 38.89%

La Peninsula Diego Ojeda 1/10/2022 Estado MALO

A La sefialética de cada area es visible X
B La sefialética referente al uso de EPP esta visible X
C El Layout del sector esta visible X No cuenta con un layout actualizado

Se encuentran marcadas el flujo de circulacion de materia, . . . .
D ) ) X No existe circulacion de material
zonas, sentido y salidas

Los puntos de peligro y/o riesgo se encuentran correctamente
identificados

Puntos posibles: 10 2 3 0
Puntos Obtenidos:

Existen protocolos de limpieza en cada puesto de trabajo

El método de limpieza fue expuesto de manera oral a los

Los métodos de limpieza se encuentran expuestos y visibles X . . .
trabajares y no existe un modelo escrito

Los métodos de limpieza se encuentran actualizados X Se emplea métodos tradicionales de limpieza

Los métodos de limpieza estan expuestos de manera legibles y

limpios X
Se identificaron puntos de suciedad y puntos de dificil acceso a
limpieza )
Puntos posibles: 10 3 2 0
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Auditoria 5S

Empresa Auditada Auditor Fecha Resultado 38.89%

La Peninsula Diego Ojeda 1/10/2022 Estado MALO

Los equipos de seguridad estan identificados (salida emergencia
y extintores)

Equipos de seguridad se encuentra de forma accesibles y en Algunos elementos se encuentran en lugares poco comodos para
condiciones perfectas el alcance

Los elementos de primeros auxilios se encuentran identificados
y de facil acceso

El personal estd capacitado respecto riesgos y seguridad del

D trabajo X
E Los productos peligrosos utilizados en los procesos estan X Algunos quimicos se encuentran en contenedores sin alguna
identificados y sefializados etiqueta o descripcion
Puntos posibles: 10 0 4 1

Puntos Obtenidos:

Existen planes de mantenimiento de la Maquinaria

No se ejecutan todas las actividades correspondientes a un

Los checklist de mantenimiento se encuentran completos X . .
correcto mantenimiento preventivos

Las ordenes de mantenimiento se generan antes de los

X

problemas

Los equipos de trabajo funcionan correctamente X

Las instalaciones de la curtiembre funcionan de manera Existen algunos checklist donde se describe realizar

correctamente mantenimientos para optimizar la eficiencia de la maquinaria
Puntos posibles: 10 0 5 0
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Auditoria 5S

Empresa Auditada Auditor Fecha Resultado 38.89%

La Peninsula Diego Ojeda 1/10/2022 Estado MALO

. o C En ocasiones si se revisa el cumplimiento de la limpieza y en
A Se realiza controles de limpieza con frecuencia diaria X P P Y
otras no

B Se realizan los informes referentes a la limpieza diaria de las < Se realizan inspecciones o notificaciones de forma oral referente

areas de trabajo a la limpieza de cada area
C Las oportunidades de mejora son analizadas con regularidad. X
D Se presentan las 4reas designadas de 5S X
B Todas las actividades definidas en las 5s se llevan a cabo y se X

realiza seguimiento

Puntos posibles: 10 3 2 0
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Para plasmar de manera general los resultados obtuvimos en la auditoria se muestran

en la siguiente tabla 35.

Tabla 35. Resumen de la Auditoria 5S

PUNTOS PUNTOS
OBTENIDOS TOTALES

5S PORCENTAJE

CLASIFICAR
ORDEN

LIMPIEZA

ESTANDARIZACION

DISCIPLINA

GENERAL

Resultados generales de Auditoria

Seleccionar
100.0%

80.0%
60.0%
V)
Disciplina S Orden
20.0%

0.0

Estandarizacion Limpieza

Figura 24. Auditoria 5S

Los resultados de la auditora muestra que el orden es el punto mas fuerte de la
empresa, obteniendo el 50% de los puntos, basada en aspectos relacionados con la
proximidad de elementos para las areas, sefialética que indica el flujo del material y
alerta referente a peligro o indicaciones de la maquinaria o reglas y métodos de
desarrollo de procesos. Seguida de seleccionar y estandarizar con el 40% las cuales

hacen referencia a la existencia de materias o equipos que no pertenecen al proceso
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que obstruyen o reducen el espacio en los puestos de trabajo, ademas de normalizar

los métodos de limpieza, mantenimiento y seguridad.
C. Inventariado de equipos e instrumentos de cada area

Con la finalidad de identificar y enumerar todos los equipos o instrumentos de cada
area se realiza el inventario de los elementos utilizados en los procesos, para lo cual
se establecieron formatos especificos para el registro en base con criterios de su
estado (bueno, dafados, extraviado, cambiado). A continuacion, se presentan en la

tabla 36 los inventarios de cada area de produccion.

Tabla 36. Control e inventario de equipos e instrumentos - Area de prensado

Diego Ojeda
Area Prensado
2/10/2022

1 | Estante 1 X
2 |Pallet 4 X
3 | Caja de herramientas 1 X
4 | Protectores auditivos 2 X
5 | Guantes de proteccion 2 X
6 | Contenedor de aceite 3 X
7 | Contenedor de acido formico 2 X
8 | Motor de repuesto 1 X
9 | Sillas 2 X
10 | Escoba 1 X
11 | Mesa para cuero 2 X
12 | Maquina prensadora 1 X
13 | Contenedor de residuos 2 X X
14 | Tanques 4 X
15 | Contenedores de mezcla 3 X
16 | Esponjas 5 X
17 | Juego de llaves 1 X
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Tabla 37. Control e inventario de equipos e instrumentos - Area de desvenado

Nombre Diego Ojeda

Area Desvenado

Fecha 2/10/2022
1 | Méquina desvenadora gra. 1 X
2 | Méaquina desvenadora peq 1 X
3 | Botiquin 1 X
4 | Extintor 2 X
5 |Bateria 1 X
6 | Mesas moviles 2 X
7 |Pallet 4 X
8 |Tinas 2 X
9 |Baldes 2 X
10 | Cierras 1 X
11 | Recipientes 4 X
12 | Protectores auditivos 1 X
13 | Guantes de proteccion 1 X
14 | Navaja 1 X
15 | Contenedor sin nombre 2 X
16 | Plasticos 6 X
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Tabla 38. Control e inventario de equipos e instrumentos - Area de raspado

Nombre Diego Ojeda

Area Raspado

Fecha 2/10/2022
1 | Calibrador 1 X
2 | Maquina Raspadora 1 X
3 |Juego de llaves 1 X
4 | Alimaya 1 X
5 | Martillo 1 X
6 | Llave de tubo 2 X X
7 | Extintor 1 X
8 |Navaja 1 X
9 | Plasticos 3 X
10 | Baldes 2 X
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Tabla 39. Control e inventario de equipos e instrumentos - Area de descardado

Nombre Diego Ojeda

Area Descardado

Fecha 2/10/2022
1 | Maquina descarnadora gra 1 X
2 | Maquina descarnadora peq 1 X
3 | Caja de herramientas 1 X
4 | Contenedores vacios 5 X
5 | Carretilla 2 X X
6 | Rastrillo 1 X
7 |Pala 1 X
8 | Escalera 1 X
9 | Cierra eléctrica 1 X
10 | Serrucho 2 X
11 | Entenalla 1 X
12| Protectores auditivos 1 X
13 | Guantes de proteccion 1 X
14 | Contenedor de residuos 2 X
15 | Escoba 1 X
16 | Recipiente con aceite 1 X

79



Tabla 40. Control e inventario de equipos e instrumentos - Area de pintado

Nombre

Diego Ojeda

l1del

Area

Pintado

Fecha

2/10/2022

Codigo

AS

1 |Balanzas 3 X
2 | Frascos de pinturas 32 X
3 | Alicate 2 X
4 | Cinta métrica 1 X
5 | Destornillador 6 X
6 | Sopletes 2 X
7 | Compresor 3 X
8 | Contenedores 4 X
9 | Cajas de herramientas 1 X
10 | Guantes de pintura 3 X
11 | Cuchillas 2 X
12 |Pala 1 X
13 | Escoba 1 X
14 | Caja de pinzas 2 X
15 |Mesas 3 X
16 |Sillas 2 X
17 |Mascarillas 3 X
18 | Guantes 4 X
19 | Saco de periddicos 2 X
20 | Saco de guaipe 2 X
21 |Lentes de seguridad 3 X
22 | Tapones de oidos-caja 1 X
23 | Pallet 2 X
24 | Recipientes para mezclas 6 X
25 | Balde con palos 2 X
26 |Placas de metal 10 X
27 | Extintor 2 X
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Tabla 41. Control e inventario de equipos e instrumentos - Area de secado

Nombre Diego Ojeda

Area Secado

Fecha 2/10/2022

1 | Caja de retazos de cuero 2 X
2 |Bases de la cabina de vapor 2 X
3 | Compresor 3 X
4 | Tanque de gas 2 X
5 | Cajas de pinzas 3 X
6 | Maquina templadora 1 X
7 |Rodillos 3 X
8 | Medidora 1 X
9 | Canecas 2 X
10 | Mesas 3 X
11| Cajas de piezas 2 X
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Tabla 42. Control e inventario de equipos e instrumentos - Area de botales

Nombre Diego Ojeda

Area Botales

Fecha 2/10/2022

1 | Cajas de basura 4 X
2 |Sillas 3 X
3 Contenedor de residuos 5 <
peligrosos
4 |Pallet 5 X
S | Escobas 2 X
6 | Guantes 4 X
7 |Mascarillas 3 X
8 |Mandil 5 X
9 | Cuchillos 2 X
10 | Baldes pequetios 6 X
11 | Baldes grandes 8 X
12 | Llaves 10 X
13 | Bidon de quimicos 5 X
14 | Caja de herramientas 3 X
15 | Plésticos 10 X
16 | Contenedores con quimicos 20 X
17 | Maguaras 5 X
18 | Tablas de madera 10 X
19 | Contenedores de basura 5 X
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Tabla 43. Control e inventario de equipos e instrumentos - Area de quimicos

Nombre Diego Ojeda

Area Quimicos

Fecha 2/10/2022

Contenedores de Acidos
1 _ 2 X
Sulftrico
Contenedores de Acido
2 3 X
Sulfuarico
3 | Productos Quimicos 10 X
4 |Residuos Peligrosos 5 X
5 | Escritorio 1 X
6 | Carpetas 4 X
7 | Estantes 2 X
8 | Plasticos 3 X
9 |Recogedor 1 X
10 | Cuchillos 2 X
11 | Escoba 1 X
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Tabla 44. Control e inventario de equipos e instrumentos - Area de filtrado y aeracion

Nombre Diego Ojeda

Area Filtrado y aeracion | Codigo

Fecha 2/10/2022

1 | Mangueras 5 X
2 |Llaves 8 X
3 | Destapa caiios 3 X X
4 | Carretilla 2 X X
S |Pallet 3 X
6 | Plasticos 5 X

D. Aplicacion de tarjetas de color a los elementos para seleccion de los elementos

innecesario, descartar y permanecer con lo primordial.

Luego de identificar los elementos necesarios e innecesarios, se clasifican los elementos por
tarjetas de color: tarjeta roja que representa a los elementos que no deberia encontrarse en
puesto de trabajo, tarjeta Amarillo que representa a los elementos que deben ser reparados o
transportados a otra area y tarjeta verde que indica todos los elementos necesarios en esa

area. A continuacion, se muestra las tarjetas por areas.
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Tabla 45. Control de tarjetas rojas - Area de prensado

Nombre

Diego Ojeda | Pagina

Area

Prensado

Fecha

3/10/2022

No
1 |Sillas Muebles ) Eliminar | Diego Ojeda
necesario
‘ No o Diego Ojeda
2 | Carrito Juguete ) Eliminar
necesario
_ No Transporte | Diego Ojeda
Coraza  maquina  de| Elemento )
3 ‘ necesario a
prensado Mecénico
Bodega 1
No Transporte | Diego Ojeda
o Elemento
4 | Motor trifasico _ necesario a
Mecanico
Bodega 1
‘ Elemento No o Diego Ojeda
S |Bases metalicas . ) Eliminar
Mecénicos | necesario
‘ ‘ No o Diego Ojeda
6 | Trozos de pieles Material ) Eliminar
necesario
. . No o Diego Ojeda
7 | Cajas de carton Material ] Eliminar
necesario
‘ ‘ No o Diego Ojeda
8 |Bidon negro Herramienta _ Eliminar
necesario
Herramienta . Diego Ojeda
9 |Par de guantes Mal estado | Cambiar
s
. Herramienta o Diego Ojeda
10 | Contenedores de residuos Mal estado | Eliminar
S
11 |Pallet Herramienta | Mal estado | Cambiar | Diego Ojeda
12 |Residuos de materia prima | Material | Desperdicios| Eliminar | Diego Ojeda

85




Tabla 46. Control de tarjetas rojas - Area de desvenado

Nombre Diego Ojeda |Pagina
Area Desvenado
Fecha 3/10/2022
) Transporte | Diego Ojeda
Maquina de o
1 Maquinaria | Descompuesta a
desvanado
Bodega 1
2 |Pallet Herramienta Mal estado Cambiar | Diego Ojeda
3 |Contenedores vacios | Herramientas | No necesario Eliminar | Diego Ojeda
4 |Bidones Herramienta | No necesario Eliminar | Diego Ojeda
5 |Tina Herramienta | No necesario Eliminar | Diego Ojeda
6 |Cajas de carton Material No necesario Eliminar | Diego Ojeda
Residuos de materia ' o o Diego Ojeda
7 ) Material Desperdicios | Eliminar
prima
8 |Tablas de madera Material No necesario Eliminar | Diego Ojeda
Costales con ' o o Diego Ojeda
9 o Material Desperdicios | Eliminar
desperdicios
Producto o o Diego Ojeda
10 |Pedazos de cuero Desperdicios Eliminar
gastado
Transporte | Diego Ojeda
11 | Caja de repuestos Herramienta | No necesario a
Bodega 1
Transporte | Diego Ojeda
al
12 |Palo de Madera Herramienta | No necesario .
Area de
secado
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Tabla 47. Control de tarjetas rojas — Area de raspado

Nombre

Diego Ojeda

Pagina

Area

Raspado

Fecha

3/10/2022

1 | Cajas de carton Material |No necesario| Eliminar | Diego Ojeda
2 | Costales con desperdicios Material | Desperdicios| Eliminar | Diego Ojeda
3 | Contenedores vacios Herramientas | No necesario| Eliminar | Diego Ojeda
4 | Bidones Herramienta | No necesario| Eliminar | Diego Ojeda
5 | Residuos de materia prima| Material | Desperdicios| Eliminar | Diego Ojeda

Tabla 48. Control de tarjetas rojas — Area de descarnado

Nombre

Diego Ojeda | Pagina

l1del

Area

Descarnado

Fecha

3/10/2022

Codigo

T rt Diego Ojed
1 |Maquina descarnadora Magquinaria | Descompuesta ransportea | Lego Ljeda
Bodega 1
2 | Escaleras Herramientas | No necesario Transporte a| Diego Ojeda
Bodega 1
3 | Costales con desperdicios | Material Desperdicios | Eliminar | Diego Ojeda
4 | Contenedores vacios Herramientas | No necesario | Eliminar | Diego Ojeda
Product Diego Ojed
5 | Pedazos de cuero roducto Desperdicios | Eliminar 1680 Lyeda
gastado
T rt Di j
6 | Caja de repuestos Herramienta | No necesario ransporte a| Diego Ojeda
Bodega 1
El t i Di j
7 | Bases metalicas erfle.n 0 | Nomnecesario Eliminar iego Ojeda
Mecanicos
8 | Guantes Herramientas| Mal estado Cambiar | Diego Ojeda
9 | Contenedores de residuos | Herramientas | Mal estado Eliminar | Diego Ojeda
10 | Pallet Herramienta | Mal estado Cambiar | Diego Ojeda
. . .| T rt Diego Ojed
11 | Caja de repuestos Herramienta | No necesario ransporfea | Lego Lyeda
Bodega 1
12 | Cajas de carton Material No necesario | Eliminar | Diego Ojeda
13 | Bidon negro Herramienta | No necesario | Eliminar | Diego Ojeda
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Tabla 49. Control de tarjetas rojas — Area de pintado

Nombre Diego Ojeda |Pagina
Area Pintado Cadigo
Fecha 3/10/2022
1 |Guantes Herramientas | Mal estado Cambiar Diego Ojeda
2 |Escoba Herramientas | Mal estado Cambiar Diego Ojeda
3 | Bases metalicas Elel*fle}lto No necesario Eliminar Diego Ojeda
Mecanicos
. . .| T rt Diego Ojed
4 |Caja de repuestos Herramienta | No necesario | PO @ 1ego Ljeda
Bodega 1
5 |Cajas de carton Material No necesario | Eliminar Diego Ojeda
6 |Bidon Herramienta |No necesario | Eliminar Diego Ojeda
tal Di jed
7 Costa es. . con Material Desperdicios | Eliminar iego Ojeda
desperdicios
t Di j
8 COI} enedores Herramientas | No necesario| Eliminar iego Ojeda
vacios
9 |Balanza Herramientas | Mal estado Cambiar Diego Ojeda
10 Rempwntes de Material No necesario | Eliminar Diego Ojeda
pintura seca gastado

Tabla 50. Control de tarjetas rojas — Area de secado

Nombre Diego Ojeda Pagina Idel
Area Secado Codigo A6
Fecha 3/10/2022
1 | Cuero procesado | Trabajo en proceso No . Transpoﬁar al | Diego Ojeda
necesario | area siguiente
2 | Escoba sin cerdas Herramientas Mal estado Cambiar Diego Ojeda
3 | Recogedor Herramientas Mal estado Cambiar Diego Ojeda
4 Costales'; . con Material Desperdicio Eliminar Diego Ojeda
desperdicios
5 Con’tenedores Herramientas No . Eliminar Diego Ojeda
vacios necesario
6 |Bidon Herramienta No . Eliminar Diego Ojeda
necesario
7 Botellas de Material gastado No . Eliminar Diego Ojeda
refresco necesario




Tabla 51. Control de tarjetas rojas - Area de botales

Nombre

Diego Ojeda

Area

Botales

Fecha

3/10/2022

1 | Tablas de madera Material No necesario | Eliminar| Diego Ojeda
2 | Escoba sin cerdas Herramientas | Mal estado | Cambiar| Diego Ojeda
3 | Contenedores rotos Herramientas | Mal estado | Cambiar| Diego Ojeda
4 | Guantes Herramientas | Mal estado | Cambiar| Diego Ojeda
5 | Detergente Herramientas |No necesario | Retornar| Diego Ojeda
6 | Costales con desperdicios Material Desperdicio | Eliminar| Diego Ojeda
7 | Contenedores vacios Herramientas |No necesario | Eliminar| Diego Ojeda
8 |Bidon Herramienta |No necesario | Eliminar| Diego Ojeda
9 | Tapetes Material No necesario | Eliminar | Diego Ojeda
10 | Caja de quimicos Material No necesario | Retornar| Diego Ojeda
11 | Caja de herramientas Herramienta |No necesario | Retornar| Diego Ojeda
12 | Chuchillas Herramienta |No necesario | Retornar| Diego Ojeda
13 | Sillas Herramienta |No necesario | Eliminar| Diego Ojeda
14 | Caja de mascarillas Material gastado | No necesario | Eliminar | Diego Ojeda
15| Bloques Material No necesario | Eliminar| Diego Ojeda
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Tabla 52. Control de tarjetas rojas - Area de quimicos.

Nombre

Diego Ojeda

Area

Quimicos

Fecha

3/10/2022

o Elemento No necesario | Transporte a| Diego Ojeda
1 | Motor trifasico )
Mecénico Bodega 1
_ No necesario | Transporte a| Diego Ojeda
2 |Rollos de cuero Material
Bodega 1
3 | Cajas vacias Material gastado | No necesario | Eliminar Diego Ojeda
' ' ' No necesario | Transporte a| Diego Ojeda
4 |Caja de herramientas | Herramienta
Bodega 1
5 |Barriles vacios Material gastado | No necesario | Eliminar Diego Ojeda
6 | Archivadores rotos | Material gastado | No necesario | Eliminar Diego Ojeda
) _ | Transporte a| Diego Ojeda
7 | Caja de repuestos Herramienta |No necesario
Bodega 1
. | Transporte a| Diego Ojeda
8 |Maletas de ropa Herramienta | No necesario _
vestidores
_ | Transporte a| Diego Ojeda
9 | Muestra de cuero Material No necesario
Bodega 1
10 | Pallet Herramienta |No necesario| FEliminar Diego Ojeda
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Tabla 53. Control de tarjetas rojas - Area de filtrado y aeracion.

Nombre Diego Ojeda

Area Filtrado
Fecha 3/10/2022

1| Cajas vacias Material gastado | No necesario| Eliminar | Diego Ojeda

No necesario | Transporte a | Diego Ojeda
2 | Caja de herramientas Herramienta

Bodega 1

3 | Barriles vacios Material gastado | No necesario| Eliminar | Diego Ojeda
4 | Costales con desperdicios Material Desperdicio | Eliminar | Diego Ojeda
5 | Caja de herramientas Herramienta |No necesario| Retornar | Diego Ojeda
6 | Contenedores vacios Herramientas |No necesario| Eliminar | Diego Ojeda
7 | Bidon Herramienta |No necesario| Eliminar |Diego Ojeda

Para evidenciar el trabajo de la primera “S” se tomaron fotografias del antes y después de
ser realizada la mejora con relacion a eliminacion y clasificacion. En las siguientes tablas

54,55, 56, 57,58, 59, 60, 61 y 62 se evidencia el trabajo realizado.

Tabla 54. Evidencias de la aplicacién de la primera S — Area de prensado
Evidencias de la aplicacion de la primera S

Area de prensado

Antes ‘ Después
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Tabla 53. Evidencias de la aplicacién de la primera S — Area de prensado (Continuacion)

Evidencias de la aplicacion de la primera S

Area de prensado

Antes ‘ Después

! e —

F‘I‘

. AA"!JIIV!
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Tabla 55. Evidencias de la aplicacion de la primera S — Area de desvenenado
Evidencias de la aplicacion de la primera S

Area de desvenado

Antes ‘ Después

Evidencias de la aplicacion de la primera S

Area de raspado
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Tabla 57. Evidencias de la aplicacién de la primera S — Area de descarnado

Evidencias de la aplicacion de la primera S

Area de descarnado

‘ Después
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Tabla 58. Evidencias de la aplicacién de la primera S — Area de pintado

Evidencias de la aplicacion de la primera S

Area de pintado

Después
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Tabla 59. Evidencias de la aplicacion de la primera S — Area de secado

Evidencias de la aplicacion de la primera S

Area de secado

‘ Después
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Tabla 60. Evidencias de la aplicacién de la primera S — Area de botales

Evidencias de la aplicacion de la primera S

Area de botales

‘ Después

Evidencias de la aplicacion de la primera S
Area de quimicos

Después
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Tabla 62. Evidencias de la aplicacién de la primera S — Area de filtrado y aeracion

Evidencias de la aplicacion de la primera S

Area de filtrado y aeracion

Después

Validacion Seiton (S2)
A. Ordenar las areas de trabajo

Después de separar todo lo innecesario, el siguiente paso radica en ordenar u
organizar los puestos de trabajo en funcion de criterios enfocados; en la aplicacion,

frecuencia de uso y el nimero de elementos necesarios.
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Nombre

Tabla 63. Organizacién de elementos - Area de prensado

ORGANIZACION DE ELEMENTOS NECESARIOS
1del

Diego Ojeda Pagina

Area

Prensado Caédigo Al

#

Fecha

Descripcion

5/10/2022

Cantidad

Tipo Uso Aplicacién

Actua Necesari

1 a
1 | Estante movil | Mobiliario 1 1 Frecuente Espacio donc}e se coloca el
cuero después del proceso
2 | Pallet Componente | 3 3 Frecuente Espacio almacenamiento del
cuero
Mesa de o Espacio donde se coloca y
3 . Mobiliario 2 2 Frecuente prepara el cuero antes del
trabajo
proceso
Caia de Lugar donde se colocan las
4 ja Instrumento 2 1 Frecuente | herramientas de calibracion o
herramientas . ,
reparacion de la maquina
5 | Orejeras Equipo 2 2 Siempre Proteccion auditiva
6 Guante§’ de Equipo 2 2 Siempre | Proteccion de brazos y manos
proteccion
Almacenamiento de liquido
Contenedores . .
7 . Recipiente 3 1 Frecuente para lubricacion de la
de aceite A,
maquina
g (’anten?dot de Recipiente ) 1 Frecuente Almacenam%ento de liquido
4cido formico para tratamiento del cuero
Maquina o . . .
9 prensadora Magquinaria 1 1 Siempre | Equipo utilizado en el proceso
10 | Esponjas Util 5 2 Frecuente Materlal. ut11'1zado en la
limpieza
11 | Tanques Recipientes 3 2 Frecuente Almacena'mlento de liquidos
necesarios en el proceso
12 Juego de Instrumento ) 1 Frecuente Herramientas c!e gahbracmn
llaves de la maquina
13 Coptenedor de Recipiente 1 1 Frecuente Lugar donde se fiepos1tan
residuos desperdicios
14 Contenedor de Recipiente 3 5 Frecuente Lugar d01,1de.se combinar
mezcla liquidos
15 | Paios Util 5 3 Frecuente Materlal. ut11'12ado en la
limpieza
16 | Extintor Util 1 1 Raro Aparato para apagar fuegos o
incendios
17 | Escoba Util 1 1 Frecuente Utensilio para barrer
18 | Recogedor Util 1 1 Frecuente Replplente en el que se
deposita la basura acumulada
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Nombre

Tabla 64. Organizacién de elementos - Area de desvenado

ORGANIZACION DE ELEMENTOS NECESARIOS
1del

Diego Ojeda Pagina

Area

Desvenado Caédigo A2

#

Fecha

Descripcion

5/10/2022

Cantidad

Tipo Uso Aplicacién

Actua Necesari

1 a
1 | Extintor Util 1 1 Raro Aparato p ara apagar fuegos o
incendios
2 | Orejeras Equipo 1 1 Siempre Proteccion auditiva
3 Guante§’ de Equipo 1 1 Siempre | Proteccion de brazos y manos
proteccion
4 |Navajas Instrumento 5 3 Frecuente Herramienta de corte del
cuero
5 | Tinas Util 4 3 Frecuente Recipiente donde 8¢ colocan
retazo de las pieles
6 |Baldes Util 2 2 Frecuente Recipiente donde 5¢ colocan
retazo de las pieles
7 | Plasticos Util 5 3 Siempre | Empleado en cubrir las pieles
Maéquina
8 |desvenadora | Maquinaria 1 1 Frecuente | Equipo utilizado en el proceso
grande
Maquina
9 |desvenadora | Magquinaria 1 1 Frecuente | Equipo utilizado en el proceso
pequenia
10 | Mesamévil | Mobiliario | 2 2 Frecuente | ¢ colocay prepara el cuero
para trasladarse al proceso
11 | Pallet Componente | 5 5 Frecuente Espacio almacenamiento del
cuero
12 | Paiios Util 5 4 Frecuente Materlal. ut11'1zado en la
limpieza
13 | Plasticos Util 5 5 Siempre | Empleado en cubrir las pieles
14 | Escoba Util 1 1 Frecuente Utensilio para barrer
15 | Recogedor Util 1 1 Frecuente Re.c1plente en el que se
deposita la basura acumulada
16 | Esponjas Util 2 2 Frecuente Materlal. utll'lzado en la
limpieza
17 | Tanques Recipientes 5 3 Frecuente Almacena.mwnto de liquidos
necesarios en el proceso
13 Juego de Instrumento 1 1 Frecuente Herramientas d’e cghbracwn
llaves de la maquina
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Nombre

Tabla 65. Organizacién de elementos - Area de raspado

ORGANIZACION DE ELEMENTOS NECESARIOS

Diego Ojeda

Pagina

1del

Area

Raspado

Caédigo

#

Fecha

Descripcion

5/10/2022

Tipo

Cantidad

Actua Necesari

Uso

A3

Aplicacién

1 a
tili ir el
1 | Calibrador Instrumento 2 1 Frecuente Utilizado para medir el grosor
del cuero deseado
Maaui
2 aquina Magquinaria 1 1 Frecuente | Equipo utilizado en el proceso
Raspadora
3 Juego de Instrumento ) | Frecuente Herramientas c%e cghbracmn
llaves de la maquina
H ient. 1
4 | Martillo Instrumento 2 1 Frecuente crramien’a emp e?ada para
ablandar las pieles
. H ient lead
5 | Alimayas Instrumento 3 1 Frecuente crramienta etmp eja a para
ablandar las pieles
6 |Llave de tubo | Instrumento 2 2 Frecuente H(‘arramle.nta empleada pa.ra
calibre y ajuste de la maquina
E io al iento del
7 | Pallet Componente | 5 5 Frecuente spacto afmacenamiento de
cuero
. Material utilizad 1
8 | Pafios Util 5 4 Frecuente ¢ erla.u 1'1za oena
limpieza
9 | Plasticos Util 5 5 Siempre | Empleado en cubrir las pieles
10 | Escoba Util 1 1 Frecuente Utensilio para barrer
L Recipiente en el que se
11 | Recogedor Util 1 1 Frecuente .
deposita la basura acumulada
. - Material utilizad 1
12 | Esponjas Util 2 2 Frecuente ? er1a.u1'1za oena
limpieza
Al iento de liquid
13 | Tanques Recipientes 3 3 Frecuente macena.mlen © €e T1quicos
necesarios en el proceso
, Aparat fi
14 | Extintor Util 1 1 Raro parato pata apagat THegos o
incendios
15 | Orejeras Equipo 1 1 Siempre Proteccion auditiva
Guant d .
16| en es, © Equipo 1 1 Siempre | Proteccion de brazos y manos
proteccion
H ient. rte del
17 | Navajas Instrumento 2 2 Frecuente erramleife;i: core de
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Tabla 66. Organizacion de elementos - Area de descardado

ORGANIZACION DE ELEMENTOS NECESARIOS

Nombre Diego Ojeda Pagina 1del
Area Descardado Caédigo A4
Fecha 5/10/2022
Cantidad
# Descripcion Tipo Uso Aplicacién
Actua Necesari
| a
Maquina
1 |descarnadora | Maquinaria 1 1 Frecuente | Equipo utilizado en el proceso
grande
Maquina
2 |descarnadora | Maquinaria 1 1 Frecuente | Equipo utilizado en el proceso
pequena
3 | Pallet Componente | 2 2 Frecuente Espacio almacenamiento del
cuero
4 |Pafos Util 3 3 Frecuente Materlal. ut11.1zado en la
limpieza
5 | Plasticos Util 5 5 Siempre | Empleado en cubrir las pieles
6 | Escoba Util 1 1 Frecuente Utensilio para barrer
7 | Recogedor Util 1 1 Frecuente Replp iente en el que se
deposita la basura acumulada
8 | Esponjas Util 5 5 Frecuente Materlal. ut11'1zado en la
limpieza
9 | Tanques Recipientes 2 2 Frecuente Almacengmlento de liquidos
necesarios en el proceso
10 | Extintor Util 1 1 Raro Aparato para apagat fuegos o
incendios
11 | Orejeras Equipo 2 2 Siempre Proteccion auditiva
12 Guantesr de Equipo 2 2 Siempre | Proteccion de brazos y manos
proteccion
13 | Navajas Instrumento 2 2 Frecuente Herramienta de corte del
cuero
14 Juego de Instrumento 1 1 Frecuente Herramientas (%e cghbracwn
llaves de la maquina
15 | Serrucho Instrumento 2 1 Frecuente Herramientas de corte
16 | Entenalla Equipo 1 1 Frecuente Herramientas de ajuste
17 | Tanques Recipientes 2 2 Frecuente Almacenqmlento de liquidos
necesarios en el proceso
Almacenamiento de liquido
Contenedores . N
18 . Recipiente 2 1 Frecuente para lubricacion de la
de aceite )
maquina
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19 Coptenedor de Recipiente 1 1 Frecuente Lugar donde se fiep051tan
residuos desperdicios

20 Contenedor de Recipiente 3 ) Frecuente Lugar dor’lde.se combinar
mezcla liquidos

Nombre

Tabla 67. Organizacién de elementos - Area de pintado

ORGANIZACION DE ELEMENTOS NECESARIOS

Diego Ojeda

Pagina

1del

Area

Pintado

#

Fecha

Descripcion

5/10/2022

Tipo

Caédigo

Cantidad

Uso

Actual Necesaria ‘

AS

Aplicacién

Medir 1 tracion de 1
1 |Balanza Instrumento 3 2 Frecuente edir fa concentracion de 108
componentes
F , Tonali 1 1
) .rasco de Uil 0 25 Frecuente onalidades de color para e
pintura cuero
3 CoPtenedor de Recipiente 1 1 Frecuente Lugar donde S? fiep051tan
residuos desperdicios
4 Contenedor de Recipiente 3 ) Frecuente Lugar dorllde.se combinar
mezcla liquidos
, tili ir 1
5 | Alicate Util 1 1 Frecuente Utilizado para .a brir los
frascos de pintura
. . - Empleado en el
6 | Cinta métrica Util 1 1 Frecuente . . .
dimensionamiento del cuero
7 | Plasticos Util 5 5 Siempre | Empleado en cubrir las pieles
8 | Escoba Util 1 1 Frecuente Utensilio para barrer
. Recipiente en el que se
9 | Recogedor Util 1 1 Frecuente .
deposita la basura acumulada
. - Material utilizad 1
10 | Esponjas Util 5 5 Frecuente ? erla. Y 1'1za oena
limpieza
Al iento de liquid
11 | Tanques Recipientes 2 2 Frecuente macena.mlen © €e T1quicos
necesarios en el proceso
, Aparat fi
12 | Extintor Util 1 1 Raro | * PO P aPISATTIEE0S O
incendios
Lent d . . .
13" e.s © Util 1 1 Frecuente Proteccion para los ojos
seguridad
, tili 1
14 | Palos Util 20 20 Frecuente Utilizados como cordeles para
el cuero
15 Co?ltenedor de Recipiente | | Frecuente Lugar donde S(? flep051tan
residuos desperdicios
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Contenedor de .. Lugar donde se combinar
16 Recipiente 3 3 Frecuente £ L.
mezcla liquidos
. Lugar donde se colocan las
Caja de . . .
17 ) Instrumento 1 1 Frecuente | herramientas de calibracion o
herramientas . ..
reparacion de la maquina

Tabla 68. Organizacién de elementos - Area de secado

ORGANIZACION DE ELEMENTOS NECESARIOS
1del
A6

Nombre Diego Ojeda Pagina

Secado
5/10/2022

Area Cédigo

Cantidad

Uso

Actual Necesaria ‘

# Descripcion Tipo Aplicacién

Tanques de

Fuente de combustible para

1 C t 2 2 Si .
gas omponente fempre las cabinas de secado
E io al iento del
2 | Pallet Componente | 3 3 Frecuente Spacio afacenamierto de
cuero
Mesa de o Espacio donde se coloca y
3 . Mobiliario 2 2 Frecuente prepara el cuero antes del
trabajo
proceso
. Lugar donde se colocan las
Caja de . . .,
4 . Instrumento 2 1 Frecuente | herramientas de calibracion o
herramientas ., ..
reparacion de la maquina
L .
5 Coptenedor de Recipiente | | Frecuente ugar donde s? fiep051tan
residuos desperdicios
t d
6 Guan e?, © Equipo 2 2 Siempre | Proteccion de brazos y manos
proteccion
j i t las piel
7 C'a] as de Instrumento | 100 100 Siempre Sirven para ende.r as pieles
pinzas en las cabinas
i 1 las pieles al
8 | Rodillos Instrumento | 10 10 Frecuente Sirve para aplanar las pieles a
ponerlas al secar
9 | Canecas N Lugar donde se depositan el
Recipiente 6 6 Frecuente cuero
10 aquina Maquinaria 1 1 Frecuencia | Sirve para estirar las pieles
templadora
, A fi
11 | Extintor Util 1 1 Raro | Paratopara apagarflicgos o
incendios
12 | Plasticos Util 5 5 Siempre | Empleado en cubrir las pieles
13 | Escoba Util 1 1 Frecuente Utensilio para barrer
. Recipiente en el que se
14 | Recogedor Util 1 1 Frecuente

deposita la basura acumulada
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Nombre

Tabla 69. Organizacién de elementos - Area de botales

ORGANIZACION DE ELEMENTOS NECESARIOS

Diego Ojeda

Area

Botales

Fecha

5/10/2022

Cantidad
# Descripcion Tipo Aplicacion
Actual Necesaria ‘
) ) ) Proteccion frontal del
1 | Mandil Equipo 5 5 Siempre
personal
Guantes  de ) ) )
2 . Equipo 8 5 Siempre | Proteccion de brazos y manos
protecciéon
3 | Mascarilla Equipo 10 5 Siempre Proteccion de nariz y boca
) Lugar donde se colocan las
Caja de _ o
4 . Instrumento 1 1 Frecuente | herramientas de calibracion o
herramientas ) .
reparacion de la maquina
Contenedor de o Lugar donde se depositan
5 ) Recipiente 1 1 Frecuente o
residuos desperdicios
Almacenamiento de liquido
Contenedores o o
6 _ Recipiente 3 1 Frecuente para lubricacion de la
de aceite .
maquina
Contenedor de . Almacenamiento de liquido
7 . ) Recipiente 2 1 Frecuente ]
acido formico para tratamiento del cuero
Espacio almacenamiento del
8 | Pallet Componente | 10 6 Frecuente
cuero
. Material utilizado en la
9 | Pafios Util 5 4 Frecuente o
limpieza
10 | Plasticos Util 5 5 Siempre | Empleado en cubrir las pieles
11 | Escoba Util 1 1 Frecuente Utensilio para barrer
. Recipiente en el que se
12 | Recogedor Util 1 1 Frecuente .
deposita la basura acumulada
o Almacenamiento de liquidos
13 | Tanques Recipientes 4 2 Frecuente )
necesarios en el proceso
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Nombre

Tabla 70. Organizacién de elementos - Area de quimicos

ORGANIZACION DE ELEMENTOS NECESARIOS

Diego Ojeda

Area

Quimico

Fecha

5/10/2022

.. . Cantidad ..
# Descripcion Tipo Aplicacion
Actual Necesaria ‘
o ) Espacio para colocar
1 |Estantes Mobiliario 3 3 Siempre ) )
quimicos e insumos
o o ) Espacio para registro e
2 | Escritorio Mobiliario 1 1 Siempre ) )
mventario
3 | Plasticos Util 3 3 Siempre | Empleado en cubrir las pieles
Contenedor de o Almacenamiento de liquido
4 _ Recipiente 10 10 Frecuente )
acidos para tratamiento del cuero
Contenedores o Almacenamiento de liquido
5 ) Recipiente | 20 20 Frecuente )
con quimicos para tratamiento del cuero
6 | Escoba Util 1 1 Frecuente Utensilio para barrer
. Recipiente en el que se
7 | Recogedor Util 1 1 Frecuente _
deposita la basura acumulada
) Lugar donde se colocan las
Caja de _ o
8 . Instrumento 5 0 Nunca | herramientas de calibracion o
herramientas _ )
reparacion de la maquina
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Tabla 71. Organizacién de elementos - Area de filtrado y aeracion

ORGANIZACION DE ELEMENTOS NECESARIOS

Nombre Diego Ojeda

Area Filtrado
Fecha 5/10/2022

Cantidad
Descripcion Tipo Aplicacion
Actual Necesaria ‘
1 | Carretilla Instrumento 2 2 Frecuente Traslado de pieles
Juego de Herramientas de calibracion
2 Instrumento 1 1 Frecuente )
llaves de la maquina
Espacio almacenamiento del
3 | Pallet Componente | 10 6 Frecuente
cuero
4 |Plasticos Util 5 5 Siempre | Empleado en cubrir las pieles
5 | Escoba Util 1 1 Frecuente Utensilio para barrer
o Recipiente en el que se
6 | Recogedor Util 1 1 Frecuente _
deposita la basura acumulada
o Almacenamiento de liquidos
7 | Tanques Recipientes 4 2 Frecuente )
necesarios en el proceso

B. Identificacion y colocacion de etiquetas de colores establecidos a cada area

Con la finalidad de organiza y reubicar los equipos, maquinaria e instrumentos de
cada area se establecieron etiquetas correspondientes a los colores: amarillo
(identificar elementos que no se encuentre correctamente ubicacidon) y verde

(instrumentos que requieran limpieza).
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Tabla 72. Tarjetas de Oportunidad - Area de prensado

Nombre Diego Ojeda Pagina lIdel
Area Prensado Caédigo Al
Fecha 8/10/2022

Color de

Tipo

Actividad

Elemento

tarjeta
Cambio de 1 da danad
1 | Amarrillo Mobiliario ampio .e a fueda dafiada y Estante movil
pintar la facha
2 | Amarrillo | Componente Arreglar las tablas partidas Pallet
o Reubicar 1 de fi ,
3 |Verde Mobiliario eubieat gs n’qe.sas © forma Mesa de trabajo
simetrica
Col destinad : :
4 | Verde Instrumento olocar en zona' estinada para Caja de herramientas
herramientas
. Colocar en zona destinada para .
5 | Verde Equipo z . P Orejeras
elementos de proteccion
. Col destinad .
6 |Verde Equipo ofocaren zofla destina ,2} para Guantes de proteccion
elementos de proteccion
7 | Amarrillo Recipiente Limpieza de contendores Contenedores de aceite
. .. . Contenedor de acid
8 | Amarrillo Recipiente Limpieza de contendores on en(? or. ¢ acldo
formico
. N Limpieza del alrededor de 1 .
9 | Amarrillo Magquinaria Hmpreza e’ ¢ Te cdordea Maquina prensadora
maquina
10 | Verde Uil Colocar en z.ona. destinada para Esponjas
limpieza
11 | Amarrillo Recipientes Limpieza de contendores Tanques
Col destinad
12 | Verde Instrumento clocaren zona. estnaca pata Juego de llaves
herramientas
13 | Amarrillo Recipiente Limpieza de contendores Contenedor de residuos
14 | Amarrillo Recipiente Limpieza de contendores Contenedor de mezcla
15 | Verde Uil Colocar en z.ona. destinada para Paios
limpieza
16 | Verde Util Colocar en una zona adecuada Extintor
17 | Verde Util Colocar en z'ona. destinada para Escoba
limpieza
18 | Verde Util Colocar en z.ona. destinada para Recogedor
limpieza
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Tabla 73. Tarjetas de Oportunidad - Area de desvenado

Nombre Diego Ojeda Pagina ldel
Area Desvenado Caédigo A2
Fecha 8/10/2022

Col(fr de Actividad Elemento
tarjeta
1 |Verde Raro Colocar en una zona adecuada Extintor
> |Verde Siempre Colocar en zona destma@z? para Orejeras
elementos de proteccion
3 | Verde Siempre Colocar en zona destmadg para Guantes de proteccion
elementos de proteccion
4 | Amarrillo Frecuente Arreglar las man‘lllas y afilar las Navajas
cuchillas
5 | Amarrillo Frecuente Limpieza de contendores Tinas
6 | Amarrillo Frecuente Limpieza de contendores Baldes
7 | Verde Siempre Colocar los plast%cos en un lugar Plasticos
especifico
| Amarrillo Frecuente Limpieza de} al¥ededor de la Maquina desvenadora
maquina grande
9 | Amarrillo Frecuente Limpieza de} alrededor de la Maquina desyenadora
maquina pequeiia
10 | Amarrillo Frecuente Cambio de la rueda dafiada Mesa movil
11 | Amarrillo Frecuente Arreglar las tablas dafiadas Pallet
12 | Verde Frecuente Colocar en zona destinada para Pafios
limpieza
13 | Verde Siempre Colocar en un lugar especifico Cobertores
14 Frecuente | Colocar en zona destinada para Escoba
Verde .
limpieza
15 Frecuente Colocar en zona destinada para Recogedor
Verde limpieza
16 Frecuente Colocar en zona destinada para Esponjas
Verde limpieza
17 Amarrillo Frecuente Limpieza de contendores Tanques
18 | Amarrillo Frecuente Colocar en zona destinada para Juego de llaves

herramientas
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Tabla 74. Tarjetas de Oportunidad - Area de raspado

Nombre Diego Ojeda Pagina ldel
Area Raspado Codigo A3
Fecha 8/10/2022
COI(Tr de Actividad Elemento
tarjeta
1 ,
| | Verde Frecuente Colocar en zona'destlnada para Calibrador
herramientas
Limpieza del alrededor de 1
2 | Amarrillo Frecuente Hhpleza e’ a .re edordefa Magquina Raspadora
maquina
1 ti
3 | Verde Frecuente Colocar en zona.des inada para Juego de llaves
herramientas
1 ti
4 | Verde Frecuente Colocar en zona'des inada para Martillo
herramientas
Col destinad
5 |Verde Frecuente clocaren zona. estmaca para Alimayas
herramientas
1 ti
6 |Verde Frecuente Colocar en zona'des nada para Llave de tubo
herramientas
7 | Amarrillo Frecuente Arreglar las tablas dafiadas Pallet
I .
2 |Verde Frecuente Colocar en z.ona' destinada para Paios
limpieza
Col los plasti \
9 |Verde Siempre olocar 1os pras %COS enun ugat Platicos
especifico
1 ti
10 | Verde Frecuente Colocar en z.ona. destinada para Escoba
limpieza
Col destinad
11 | Verde Frecuente olocar en z.ona' estinada para Recogedor
limpieza
Col destinad
12 | Verde Frecuente clocaren Z.Ona. estinaca para Esponjas
limpieza
13 | Amarrillo Frecuente Limpieza de contendores Tanques
14 | Verde Raro Colocar en una zona adecuada Extintor
. Col destinad .
15 |Verde Siempre olocat el zona cestnd ,2} bara Orejeras
elementos de proteccion
Col destinad
16 |Verde Siempre olocal €l Zona cestnd .e} P ) Guantes de proteccion
elementos de proteccion
Arreglar 1 ill filar 1
17 | Amarrillo Frecuente freglar as man.l as y attiarfas Navajas
cuchillas
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Tabla 75. Tarjetas de Oportunidad - Area de descarnado

Nombre Diego Ojeda Pagina ldel
Area Descarnado Codigo A4
Fecha 8/10/2022
COI(Tr de Actividad Elemento
tarjeta
| | Amarrillo Maquinaria Limpieza de} al.rededor de la Méquina
maquina descarnadora grande
> | Amarrillo Maquinaria Limpieza de} al.rededor de la Maquina )
maquina descarnadora pequena
3 | Amarrillo Componente Arreglar las tablas dafiadas Pallet
, 1 i
4 | Verde Uil Colocar en z.ona' destinada para Paios
limpieza
. Colocar los plasticos en un lugar ..
5 |Verde Util . Plasticos
especifico
6 Uil Colocar en Z.ona. destinada para Escoba
Verde limpieza
7 Uil Colocar en z.ona' destinada para Recogedor
Verde limpieza
2 Util Colocar en z.ona. destinada para Esponjas
Verde limpieza
9 | Amarillo Recipientes Limpieza de contendores Tanques
10 | Verde Util Colocar en una zona adecuada Extintor
1 ti
11 | Verde Equipo Colocar en zona des 1nad.33 para Orejeras
elementos de proteccion
. Col destinad .
12 | Verde Equipo olocaren zona cestind .a} bara Guantes de proteccion
elementos de proteccion
Arreglar 1 ill filar 1
13 | Amarrillo Instrumento rregiat fas man.l as y afiarias Navajas
cuchillas
1 ti
14 | Verde Instrumento Colocar en zona.des inada para Juego de llaves
herramientas
I -
15 | Verde Instrumento Colocar en zona'destmada para Serrucho
herramientas
16 | Amarillo Equipo Limpieza de oxido Entenalla
17 | Amarillo Recipientes Limpieza de contendores Tanques
Contened d
18 | Amarillo Recipiente Limpieza de contendores onfene 'ores ©
aceite
tenedor d
19 | Amarillo Recipiente Limpieza de contendores Con el.le orde
residuos
20 | Amarillo Recipiente Limpieza de contendores Contenedor de mezcla
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Tabla 76. Tarjetas de Oportunidad - Area de pintado

Nombre Diego Ojeda Pagina lIdel
Area Pintado Codigo AS
Fecha 8/10/2022
COI(Tr de Actividad Elemento
tarjeta
1 | Amarrillo Instrumento Limpieza y calibracion Balanza
. Col destinad 1 :
2 | Verde Util olocaren zor%a estiiada para fa Frasco de pintura
pintura
Contenedor d
3 | Amarrillo Recipiente Limpieza de contendores on er.le orde
residuos
4 | Amarrillo Recipiente Limpieza de contendores Tanques de gas
5 |Verde Util Arreglar las tablas dafiadas Pallet
6 | Verde Util Reubicar las mesas Mesa de trabajo
. Col destinad . .
7 | Verde Util olocaren zona' estinaca pata Caja de herramientas
herramientas
, Contenedor d
8 | Amarillo Util Limpieza de contendores on er.le orde
residuos
, 1 ti
9 | Verde Util Colocar en zona des 1nad.a} para Guantes de proteccion
elementos de proteccion
. Colocar en zona destinada para . )
10 | Verde Util . Cajas de pinzas
herramientas
" Col destinad :
11 |Verde Recipientes olocaren zona' estinaca pata Rodillos
herramientas
12 | Verde Util Colocar en una zona adecuada Canecas
, Limpi 1 al 1
13 | Amarillo Util tmpieza de’ a Fededor de la Maéquina templadora
maquina
14 | Verde Util Colocar en un lugar especifico Extintor
15 | Verde N Colocar los plésti.cos en un lugar Plasticos
Recipiente especifico
16 | Verde N Colocar en Z.ona. destinada para Escoba
Recipiente limpieza
Colocar en zona destinada para
17 | Verde Instrumento . Recogedor
herramientas
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Tabla 77. Tarjetas de Oportunidad - Area de secado

Nombre Diego Ojeda Pagina ldel

Area Secado Caodigo A6

Fecha 8/10/2022

Color de

Actividad Elemento
tarjeta

1 | Verde Componente Colocar en un espacio adecuado Tanques de gas
2 | Amarillo Componente Arreglar las tablas dafiadas Pallet
3 | Verde Mobiliario Reubicar de manera simétrica Mesa de trabajo

Colocar en zona destinada para

4 | Verde Instrumento ) Caja de herramientas
herramientas
) o Contenedor de
5 | Amarillo o Limpieza de contendores .
Recipiente residuos

) Colocar en zona destinada para _
6 | Verde Equipo . Guantes de proteccion
elementos de proteccion

Colocar en zona destinada para

7 | Verde Instrumento ) Cajas de pinzas
herramientas
Colocar en zona destinada para ]
8 | Verde Instrumento . Rodillos
herramientas
Colocar en zona destinada para
9 |Verde o ) Canecas
Recipiente herramientas
) o Limpieza del alrededor de la )
10 | Amarillo Maquinaria . Maéquina templadora
maquina
11 | Verde Util Colocar en un lugar especifico Extintor

Colocar los plasticos en un lugar

12 | Verde Util _ Plasticos
especifico
, Colocar en zona destinada para
13 | Verde Util o Escoba
limpieza
. Colocar en zona destinada para
14 | Verde Util o Recogedor
limpieza

113



Tabla 78. Tarjetas de Oportunidad — Area de botales

Nombre Diego Ojeda Pagina ldel
Area Botales Caodigo A7
Fecha 8/10/2022

Color de
Actividad Elemento

tarjeta

] Colocar en zona destinada para )
1 |Verde Equipo _ Mandil
elementos de proteccion
) Colocar en zona destinada para .
2 | Verde Equipo _ Guantes de proteccion
elementos de proteccion
. Colocar en zona destinada para )
3 | Verde Equipo ' Mascarilla
elementos de proteccion
Colocar en zona destinada para ) )
4 | Verde Instrumento ) Caja de herramientas
herramientas
) o o Contenedor de
5 | Amarillo Recipiente Limpieza de contendores _
residuos
) o o Contenedores de
6 | Amarillo Recipiente Limpieza de contendores )
aceite
) o o Contenedor de acido
7 | Amarillo Recipiente Limpieza de contendores )
foérmico
8 | Amarillo Componente Arreglar las tablas dafiadas Pallet
. Colocar en zona destinada para
9 |Verde Util o Pafios
limpieza
, Colocar los plasticos en un lugar
10 | Verde Util _ Platicos
especifico
. Colocar en zona destinada para
11 | Verde Util o Escoba
limpieza
. Colocar en zona destinada para
12 | Verde Util o Recogedor
limpieza
13 | Amarillo Recipientes Limpieza de contendores Tanques
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Tabla 79. Tarjetas de Oportunidad - Area de quimicos

Nombre Diego Ojeda Pagina ldel
Area Quimicos Codigo A8
Fecha 8/10/2022

Color de
Actividad Elemento

tarjeta

Reparar partes dafadas y
1 | Amarillo Mobiliario ] Estantes
completar tornillos

2 | Amarillo Mobiliario Ordenar y cambiar carpetas Escritorio
. Colocar los plasticos en un lugar ]
3 | Verde Util . Platicos
especifico
4 | Amarrillo Recipiente Limpieza de contendores Contenedor de acidos
) o o Contenedores con
5 | Amarrillo Recipiente Limpieza de contendores .
quimicos
. Colocar en zona destinada para
6 |Verde Util o Escoba
limpieza
. Colocar en zona destinada para
7 | Verde Util o Recogedor
limpieza
Colocar en zona destinada para ) )
8 |Verde Instrumento Caja de herramientas

herramientas
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Tabla 80. Tarjetas de Oportunidad - Area de filtrado y aeracién

Nombre Diego Ojeda Pagina ldel
Area Filtracion Cadigo A9
Fecha 8/10/2022

Color de

tarjeta

Actividad Elemento

1 | Amarillo Instrumento Reparar partes daiiadas Carretilla
Colocar en zona destinada para
2 |Verde Instrumento ) Juego de llaves
herramientas
3 | Amarillo Componente Arreglar las tablas dafiadas Pallet
, Colocar los plasticos en un lugar .
4 | Verde Util _ Plasticos
especifico
, Colocar en zona destinada para
5 |Verde Util o Escoba
limpieza
, Colocar en zona destinada para
6 |Verde Util o Recogedor
limpieza
7 | Amarillo Recipientes Limpieza de contendores Tanques

Para evidenciar el trabajo de la segunda “S” se tomaron fotografias del antes y después de

ser realizada la mejora con relacion de orden y organizacion. En la siguiente tabla 81 se

evidencia el trabajo realizado.
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Tabla 81. Evidencias de la aplicacién de la segunda S — Area de prensado

Evidencias de la aplicacion de la segunda S

Area de prensado

Antes Después

En las imagenes de la derecha se aprecia la implementacion de los recursos descritos en las
tablas de elementos de oportunidad y seleccion: estante movil con 10 niveles para colocar
las pieles terminadas o de procesos, la incorporacion de una nueva mesa de trabajo para
colocar el cuero y prepararlo para el proceso, la incorporaciéon de una nueva caja de
herramientas para colocar herramientas de calibracion y corte, contenedores de diferentes
colores para colocar fluidos de proceso o colocar residuos pertenecientes al proceso y

elementos seguridad (orejeras de proteccion, gafas de seguridad y extintor).
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Tabla 82. Evidencias de la aplicacién de la segunda S — Area de desvenenado
Evidencias de la aplicacion de la segunda S

Area de desvenado

Antes Después

En las imagenes de la derecha se aprecia la implementacion de los recursos descritos en las
tablas de elementos de oportunidad y seleccion como: Contenedores para colocar residuos
procedentes del proceso, reparacion de pallet que les faltaban tablas, elementos de limpieza
(escobas, recogedor y pafios), plasticos para cubrir y proteger la materia en proceso o

terminado,

Tabla 83. Evidencias de la aplicacién de la segunda S — Area de raspado
Evidencias de la aplicacion de la segunda S
Area de raspado

Antes Después

En las imégenes de la derecha se aprecia la implementacion de los recursos descritos en las
tablas de elementos de oportunidad y seleccion: la incorporacién de una nueva caja de

herramientas para colocar herramientas como el calibrador y martillo, elementos seguridad
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como; orejeras de proteccion, gafas de seguridad y overol, contenedor para la basura,

elementos seguridad como; orejeras de proteccion, gafas de seguridad y extintor.

Tabla 84. Evidencias de la aplicacién de la segunda S — Area de descarnado

Evidencias de la aplicacion de la segunda S

Area de descarnado

Después

En las iméagenes se aprecia la implementacion de los recursos descritos en las tablas de
elementos de oportunidad y selecciéon como: contenedores para el almacenamiento de
diésel utilizados para que las pieles no se peguen en la maquinaria, equipos de elementos
de limpieza (escobas, recogedor y pafios), plasticos para cubrir y proteger la materia en

proceso o terminado.
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Tabla 85. Evidencias de la aplicacién de la segunda S — Area de pintado

Evidencias de la aplicacion de la segunda S

Area de pintado

Antes Después

En las imégenes de la derecha se aprecia la implementacion de los recursos descritos en las
tablas de elementos de oportunidad y seleccion: la incorporacién de una nueva caja de
herramientas para colocar herramientas como alicate y llaves, elementos seguridad como;
orejeras de proteccion, gafas de seguridad y overol, implementacion de nuevos
contenedores para clasificar la pintura y elementos para la recoleccion de la basura como

recogedor y escoba.
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Tabla 86. Evidencias de la aplicacién de la segunda S — Area de secado

Evidencias de la aplicacion de la segunda S

Area de secado

Después

En las iméagenes se aprecia la implementacion de los recursos descritos en las tablas de
elementos de oportunidad y seleccidn como: contenedores para el almacenamiento de
residuos y fluidos empelados en el proceso, equipos de elementos de limpieza (escobas,
recogedor y pafos) y elementos seguridad (orejeras de proteccion, gafas de seguridad y

extintor) y cajas para el almacenameitno de herramientas como pinzas e instrumentos.
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Tabla 87. Evidencias de la aplicacién de la segunda S — Area de botales

Evidencias de la aplicacion de la segunda S

Area de botales

Antes ‘ Después

En las imagenes de la derecha se aprecia la implementacion de los recursos descritos en las
tablas de elementos de oportunidad y seleccion: elementos seguridad como; orejeras de
proteccion, gafas de seguridad, guantes, mascarilla y overol, implementacion de nuevos
contenedores para el almacenamiento de elementos quimicos, residuos y aceites usados

dentro del proceso.
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Tabla 88. Evidencias de la aplicacién de la segunda S — Area de quimicos

Evidencias de la aplicacion de la segunda S

Area de quimicos

Después

En las imagenes se aprecia la implementacion de los recursos descritos en las tablas de
elementos de oportunidad y seleccion como: equipos de elementos de limpieza (escobas,
recogedor y pafos) y elementos seguridad (orejeras de proteccion, gafas de seguridad y

extintor) y contenedores para el almacenamiento de residuos y fluidos empelados en el

proceso,

Tabla 89. Evidencias de la aplicacién de la segunda S — Area de filtrado y aeracion
Evidencias de la aplicacion de la segunda S
Area de filtrado y aeracion

Después
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En las imagenes de la derecha se aprecia la implementacion de los recursos descritos en las
tablas de elementos de oportunidad y seleccion: implementacion de una caja de
herramientas para guardar diferentes objetos como el juego de llaves y alicates, también se
agregd un recogedor y escoba para la limpieza del area, asi como un nuevo contendor para

la basura.

Validacion de Seiso (S3)

A. Establecer un programa de limpieza

Con la finalidad tener la limpieza en cada una de las 4reas de produccion de la

empresa se asignaron objetivos a cumplir en el programa a desarrollar:

e Crear una cultura organizacional enfocado en ambitos de orden, organizacion

y limpieza que ayude a mejorar el ambiente laboral.

e Compartir periodicamente los resultados de la calidad y productividad de la

empresa.
e Minimizar los efectos negativos en los empleados por del trabajo realizado.

e Desarrollar un plan de trabajo para motivar a los empleados en sus

actividades.
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Tabla 90. Programa de limpieza

PROGRAMA DE LIMPIEZA

Actividad

B. Definir método de limpieza

El método de limpieza va a variar segun el area que se esté limpiando, por ello se
decidi6 agrupar las areas en conjuntos que cuenten con caracteristicas similares;
Grupo 1 (Area de prensado, area de desvenado, area de raspado y area de
descarnado), Grupo 2 (Area de pintado y 4rea de secado) y Grupo 3 (Area de botales,
area de quimicos y area de filtrado — aeracion), para establecer procedimientos de

limpieza para cada grupo.
Cada grupo contara con procedimientos bajo los siguientes parametros:
e Objetivo
e Alcance
e Responsable
e Equipos y materiales

e Epp’s
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DESARROL

LADO POR Diego Ojeda PAGINA

Grupo 1: Prensado,
AREA Desvenado, Raspado y FECHA 15/10/2022
Descarnado

1. OBJETIVOS
1.1. Objetivo General

e Estandarizar los procedimientos de limpieza y desinfeccion de la curtiembre.

1.2. Objetivos Especificos
e Desarrollar una guia documental de limpieza para el personal que labora en la
curtiduria.
e Describir los procedimientos de limpieza plasmados en un registro Uinico y
exclusivo.
e Promover la capacitacion continua en las técnicas limpieza en las areas de

produccion.

2. ALCANCE

e Curtiduria “La Peninsula”

e Grupo 1: Areas de Prensado, Desvenado, Raspado y Descarnado

3. RESPONSABLES
e Direccion: Fausto Moposita
e Responsable de coordinar, supervisar y mantener la limpieza: Ing. Paul
Moposita
e Responsable de ejecutar: Personal designado para la limpieza del area de

proceso.

126



DESARROL
LADO POR

Diego Ojeda PAGINA

AREA

Grupo 1: Prensado,
Desvenado, Raspado y FECHA 15/10/2022
Descarnado

4. DEFINICIONES

Limpieza: proceso en el que se elimina la suciedad, el polvo y los gérmenes
de las superficies u objetos, en el que se emplea jabon o detergente y agua para
limpiar.

Sanitizacion: proceso quimico en el cual se erradica los microorganismos sin
discriminacion (bacterias 'y virus) impidiendo el crecimiento de
microorganismos.

Desinfectante: sustancia utilizada para destruir gérmenes, virus, bacterias y
otros microbios que causan infecciones y enfermedades.

Desinfeccion: operacion para eliminar o matar microorganismos y/o inactivar

virus indeseables.

5. MATERIALES, HERRAMIENTAS Y EQUIPOS

Baldes (cantidad: 2 o 3)

Panos de piso

Esponja

Detergente

Solucion de hipoclorito de sodio (ver etiqueta para conocer la concentracion a
1000 ppm.)

Alcohol liquido (concentracion al 70%)

Bolsa de basura negra

Escoba y recolector
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DESARROLLAD

O POR Diego Ojeda PAGINA 3de4

Grupo 1: Prensado,
AREA Desvenado, Raspado y FECHA 15/10/2022
Descarnado

6. EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL (EPPS)
e Guantes de goma
e Lentes de seguridad claros
e Tapabocas

e Uniforme de trabajo

7. ACTIVIDADES
Limpieza de un cuarto

Lavarse las manos antes y ponerse el equipo correspondiente antes de iniciar la

limpieza.

Al ingresar a las areas de trabajo encender todas las luces y verificar su correcto
funcionamiento y en el caso que exista alguna anomalia anotar cualquier irregularidad
y reportar a la persona correspondiente para su inmediata reparacion. A continuacion,

se describen los pasos:

e Comience limpiando los cuartos de cada area de arriba hacia abajo y del fondo

hacia la puerta.

e Primero retire los residuos y limpiar las superficies més cercanas a las mesas y

magquinaria y por ultimo limpieza del piso.

e Limpie todos los componentes equipos e instrumentos que se utilizan en cada

area.
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DESARROLLAD

O POR Diego Ojeda PAGINA 4de4

Grupo 1: Prensado,
AREA Desvenado, Raspado y FECHA 15/10/2022
Descarnado

Normas para la limpieza de superficies
e Refregar los marcos de las puertas y cuadros con trapos.
e Refregar sillas y sillones.
e Quitar manchas en paredes, llaves de luz, puerta, etc.

e Limpiar el piso de todas las habitaciones y finalmente limpie la puerta de

entrada.
e Limpiar las paredes con soluciones alcoholicas o jabonosas.
e Debe ser cambiada el agua de los baldes se observa sucia.

e Lavarse las manos y el equipo de trabajo después de la limpieza.

Limpieza del bafio
e Encender la luz y compruebe el correcto funcionamiento de los equipos.

e Retirar la basura del contenedor y retirar de residuos minimo, dos o tres veces

al dia durante las limpiezas diarias, siempre que fuese necesario.
e Dejar correr el agua del inodoro y colocar el producto limpiador.

e Pasar a las duchas de arriba hacia abajo, comenzando con la limpieza del
cabezal de la ducha, pasando a los cerdmicos de la pared, jabonera y griferia.
Enjuagar y secar todas las superficies. Lavar y se desinfectan los orinales y

banos.

e Limpiar el exterior e interior del inodoro con cepillo correspondiente, fregar el

asiento y la tapa del inodoro por ambos lados y secar bien.
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DESARROLLAD

O POR
AREA

1. OBJETIVOS
1.1. Objetivo General

1.2. Objetivos Especificos

Diego Ojeda PAGINA 1de4

Grupo 2: Pintado y Secado FECHA 15/10/2022

Estandarizar los procedimientos de limpieza desinfeccion de la curtiembre.

Desarrollar una guia documental de limpieza para el personal que labora en la
curtiduria.
Describir los procedimientos de limpieza estandarizando en un registro tnico
exclusivo.
Promover la capacitacion continua en las técnicas limpieza en las areas de

produccion.

2. ALCANCE

Curtiduria “La Peninsula”

Grupo 2 : Area de Pintado y Secado

3. RESPONSABLES

Direccion: Fausto Moposita

Responsable de coordinar, supervisar y mantener la limpieza: Ing. Paul
Moposita

Responsable de ejecutar: Personal designado para la limpieza del area de

proceso
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DESARROLLADO

POR
AREA

4. DEFINICIONES

Diego Ojeda PAGINA 2de4

Grupo 2: Pintado y Secado FECHA 15/10/2022

Limpieza: proceso en el que se elimina la suciedad, el polvo y los gérmenes
de las superficies u objetos, en el que se emplea jabon o detergente y agua para
limpiar.

Sanitizacion: proceso quimico en el cual se erradica los microorganismos sin
discriminacion (bacterias, virus y protozoos) impidiendo el crecimiento de
microorganismos.

Desinfectante: sustancia utilizada para destruir gérmenes, virus, bacterias y
otros microbios que causan infecciones y enfermedades.

Desinfeccion: operacion para eliminar o matar microorganismos y/o inactivar

virus indeseables.

5. MATERIALES, HERRAMIENTAS Y EQUIPOS

Baldes (cantidad: 2 o 3)

Paios de piso

Esponja

Detergente

Solucion de hipoclorito de sodio (ver etiqueta para conocer la concentracion a
1000 ppm.)

Alcohol liquido (concentracion al 70%)

Bolsa de basura negra

Escoba y recolector
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DESARROLLADO

POR
AREA

6. EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL (EPPS)

Diego Ojeda PAGINA 3de4

Grupo 2: Pintado y Secado FECHA 15/10/2022

e Guantes de goma
e Lentes de seguridad claros
e Tapabocas

e Uniforme de trabajo

7. ACTIVIDADES

Limpieza
1.

2.

Preparar el agua con detergente para lavar.
Preparar un balde con agua sola para el enjuague.

Con una rejilla doblada en cuadros comenzar a lavar el marco superior y luego los

laterales.
Abrir todas sus hojas para poder limpiar las tres caras del marco.

La rejilla se va desdoblando y utilizando cada una de sus caras en la medida que se

va ensuciando.

Se enjuaga con el mismo pafio manteniendo los mismos pasos que el procedimiento

anterior.

Se contintia con la puerta comenzando a lavar por la parte mas alta, dividiéndola

en cuadrados o rectangulos (segun ancho de la puerta) y continuar hacia abajo.

Es importante mantener durante todo el procedimiento la misma forma de limpieza
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DESARROLLADO
POR

AREA

Diego Ojeda PAGINA 4de4

Grupo 2 : Pintado y Secado FECHA 15/10/2022

Pisos

En estas areas los pisos son los mas expuestos a la suciedad por la manipulacion de liquidos
u objetos provocando un deterioro mas rapido. Por lo que la limpieza puede diferir en

término de los productos utilizados, pero no en la forma de realizar el procedimiento.

Procedimiento:

1. Iniciar la tarea barriendo con la escoba desde el extremo mas lejano de la puerta
hacia el centro. En el caso que el area de limpieza sea demasiado grande se divide

en zonas.
2. Recoger los residuos en el balde o recipiente utilizado para dicho fin.
3. Limpiar las manchas con los productos correspondientes.

4. Retirar los residuos adheridos la ayuda de una espatula con cuidando de no rayar

el piso.
5. Lavar el piso de afuera hacia dentro.
6. Cambiar el agua cuantas veces sea necesarias.

7. Seccionar las areas de trabajo de tal manera que el ultimo sector sea la entrada de

cada éarea.

8. Cambiar de balde y pafio para el enjuague y secado de cada sector definido

montando las pasadas, hasta finalizar.
9. Esperar que el piso seque.

10. Retornar los instrumentos a su lugar especifico.
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DESARROLLADO

POR Diego Ojeda PAGINA 1de4

Grupo 3: Botales, Quimicos y Filtrado —

AREA .
Aeracion

FECHA 15/10/2022

1. OBJETIVOS
1.1. Objetivo General

e Estandarizar los procedimientos de limpieza desinfeccion de la curtiembre.

1.2. Objetivos Especificos
e Desarrollar una guia documental de limpieza para el personal que labora en la
curtiduria.
e Describir los procedimientos de limpieza estandarizando en un registro tnico
exclusivo.
e Promover la capacitacion continua en las técnicas limpieza en las areas de

produccion.

2. ALCANCE

e Curtiduria “La Peninsula”

e Grupo 3: Area Botales, Quimicos y Filtrado — Aeracion

3. RESPONSABLES
e Direccion: Fausto Moposita
e Responsable de coordinar, supervisar y mantener la limpieza: Ing. Paul
Moposita
e Responsable de ejecutar: Personal designado para la limpieza del area de

proceso
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DESARROLLADO

POR Diego Ojeda PAGINA 2de4

Grupo 3: Botales, Quimicos y Filtrado —

AREA .
Aeracion

FECHA 15/10/2022

4. DEFINICIONES

e Limpieza: proceso en el que se elimina la suciedad, el polvo y los gérmenes
de las superficies u objetos, en el que se emplea jabon o detergente y agua para
limpiar.

e Sanitizacion: proceso quimico en el cual se erradica los microorganismos sin
discriminacion (bacterias, virus y protozoos) impidiendo el crecimiento de
microorganismos.

e Desinfectante: sustancia utilizada para destruir gérmenes, virus, bacterias y
otros microbios que causan infecciones y enfermedades.

e Desinfeccion: operacion para eliminar o matar microorganismos y/o inactivar

virus indeseables.

5. MATERIALES, HERRAMIENTAS Y EQUIPOS

e Baldes (cantidad: 2 o0 3)

e Paiios de piso

e Esponja

e Detergente

e Solucion de hipoclorito de sodio (ver etiqueta para conocer la concentracion a
1000 ppm.)

e Alcohol liquido (concentracion al 70%)

e Bolsa de basura negra

e Escoba y recolector
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DESARROLLADO

POR

AREA

6. EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL (EPPS)

Diego Ojeda PAGINA 3de4

Grupo 3: Botales, Quimicos y Filtrado —

., FECHA 15/10/2022
Aeracion

Guantes de goma
Lentes de seguridad claros
Tapabocas

Uniforme de trabajo

7. ACTIVIDADES

Normas para la limpieza de superficies

e Refregar los marcos de las puertas y cuadros con trapos.

e Refregar sillas y sillones.

e Quitar manchas en paredes, llaves de luz, puerta, etc.

e Limpiar el piso de todas las habitaciones y finalmente limpie la puerta de entrada.

e Limpiar las paredes con soluciones alcohdlicas o jabonosas.

e Debe ser cambiada el agua de los baldes se observa sucia.

e Lavarse las manos y el equipo de trabajo después de la limpieza.
Limpieza

e Preparar el agua con detergente para lavar.

e Preparar un balde con agua sola para el enjuague.

e Con una rejilla doblada en cuadros comenzar a lavar el marco superior y luego los

laterales.
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DESARROLLADO

POR Diego Ojeda PAGINA 4de4

Grupo 3: Botales, Quimicos y Filtrado —

AREA .
Aeracion

FECHA 15/10/2022

e  Abrir todas sus hojas para poder limpiar las tres caras del marco.

e Larejilla se va desdoblando y utilizando cada una de sus caras en la medida que se

va ensuciando.

e Seenjuaga con el mismo pafio manteniendo los mismos pasos que el procedimiento

anterior.

e Se continua con la puerta comenzando a lavar por la parte mas alta, dividiéndola

en cuadrados o rectangulos (segun ancho de la puerta) y continuar hacia abajo.

e Esimportante mantener durante todo el procedimiento la misma forma de limpieza
Limpieza de un cuarto
Lavarse las manos antes y ponerse el equipo correspondiente antes de iniciar la limpieza.

Al ingresar a las areas de trabajo encender todas las luces y verificar su correcto
funcionamiento y en el caso que exista alguna anomalia anotar cualquier irregularidad y
reportar a la persona correspondiente para su inmediata reparacion. A continuacion, se

describen los pasos:

e Comience limpiando los cuartos de cada area de arriba hacia abajo y del fondo

hacia la puerta.

e Primero retire los residuos y limpiar las superficies mas cercanas a las mesas y

maquinaria y por ultimo limpieza del piso.

e Limpie todos los componentes equipos e instrumentos que se utilizan en cada area.
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Validacion de SEIKETSU (S4)
A. Desarrollar planes de accion (Gestion visual en las areas)

La estrategia empleada en la gestion visual para cada area del proceso productivo se basa en
colocar rétulos, etiquetas y/o avisos de seguridad o informativos que ayuden a los
trabajadores a visualizar las zonas de peligro para evitar incidentes o accidentes, entre los

recursos visuales a colocar se encuentra:
e Instrucciones y etiquetas sobre equipamiento y maquinaria.

e Recordatorios sobre las personas a evitar errores en las operaciones de sus lugares de

trabajo.

En la siguiente tabla 91 se detalla los planes de accion desarrollados.
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Tabla 91. Planes de accion

PLANES DE ACCION

PROBLEMA ACCION CORRECTIVA RESPONSABLE FECHA

Colocar rétulos que permitan identificar
Falta de informacion sobre los
. , pulsadores o mandos . _
interruptores Area de prensado _ Diego Ojeda 17/10/2022
‘ Colocar rotulos o etiquetas a todos los
Maéquinas sin identificacion ‘
insumos.

Colocar rétulos que permitan identificar
Falta de informacion sobre los
' pulsadores o mandos
interruptores ,
_ o ‘ Area de desvenado | Colocar nombres a todas las maquinas Diego Ojeda 17/10/2022
Maquinas sin identificacion
Colocar rotulos o etiquetas a todos los
Insumos no identificados )
Insumos.

Colocar rétulos que permitan identificar

pulsadores o mandos
Falta de informacién sobre los
. Colocar nombres a todas las maquinas
mterruptores , ) ) )
. o . . Area de raspado Colocar rétulos o etiquetas a todos los Diego Ojeda 17/10/2022
Magquinas sin identificacion .
insumos.
Insumos no identificados
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Tabla 91. Planes de accion (Continuacion)

PLANES DE ACCION

PROBLEMA

Maquinas sin identificacion
Insumos no identificados

ACCION CORRECTIVA

Colocar permitan
identificar pulsadores o mandos

rétulos  que

RESPONSABLE

FECHA

. ., Area de descarnado Colocar nombres a todas las maquinas Diego Ojeda 17/11/2022
Falta de informacion sobre los , .
. Colocar rétulos o etiquetas a todos los
interruptores .
insumos.
. Col otul tiquet. todos |
Insumos no identificados Area de pintado . olocar TOIos O CHAUEtas 4 1oaos 108 Diego Ojeda 17/11/2022
insumos.
. ) . Colocar rétulos o etiquetas a todos los . .
Insumos no identificados Area de secado ) Diego Ojeda 17/11/2022
insumos.
Falta de informacion sobre los i(iizlnoggrcar rl(;ltizf)res (c])urflan d[;esrmnan
interruptores Area de botales , P ) Diego Ojeda 17/11/2022
) . Colocar rétulos o etiquetas a todos los
Insumos no identificados .
insumos.
?nsurpos 0 componente no Area de quimicos Colocar rotulos o etiquetas a todos los Diego Ojeda 17112022
identificados Insumos.
. . ‘ . Col Otul tiquetas a todos 1 . .
Insumos no identificados Area de filtrado y aeracion plocar Totos © etiquetas a todos 108 Diego Ojeda 17/11/2022

1InsSumos.
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B. Diseiio de indicadores

Con el objetivo de medir las actividades descritas se disefiaron indicadores como

mecanismos de control:

Indicadores 4 S

Indicador Actual Meta Logrado
% Etiquetas en interruptores 36 100 100
% Maquinas con rotulos de
. ‘ . 50 100 100
identificacion
% Insumos con etiquetas
42 100 100

identificatorias

Para evidenciar el trabajo de la cuarta “S” se tomaron fotografias de la mejora

realizada, en las siguientes figuras se evidencia el trabajo realizado.

Figura 26. Seializacion de botones de botales
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Figura 27. Sefalizacion de botones de maquina Raspadora
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Figura 29. Sefializacion en el piso area de descarnadora
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Validacion de SEIDO (S5)
A. Auditoria de seguimiento

Para garantizar la disciplina de la metodologia implantada se realizaron auditorias de
seguimiento con el objetivo de mantener la sostenibilidad de la metodologia 5 “S”
para estas auditorias se realizaron en un formato para poder caracterizar cada “S” y

de esta forma tener un resultado objetivo.

Los criterios considerados para el formato de la auditoria fueron: Utilizacion,
organizacion, cercania, limpieza, procedimientos de limpieza, seguridad,

mantenimiento de equipos y disciplina.
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Tabla 92. Auditoria 5S — Después de la implementacion de la metodologia

Auditoria 5S
Empresa Auditada Auditor Fecha Resultado 75.56%

La Peninsula Diego Ojeda 03/01/2023 Estado REGULAR

Presencia de instrumentos necesarios uUnicamente elementos
necesarios para el proceso determinado

En el area de espacio de trabajo se encuentra los instrumentos
para desarrollar la actividad actual

Los elementos e instrumentos se encuentran en cantidades .y . . .,
C . . s X Acumulacion de materia prima alrededor de la maquinaria
necesarias, evitando acumulaciones 0 excesos

D Los equipos son apagados después su uso X En la mayoria de los procesos las maquinas son suspendidas

Los trabajadores utilizan vestimenta adecuadas y tarjetas de
identificacion

Puntos posibles: 10 0 2 3
Puntos Obtenidos:

Los equipos e instrumentos tienen lugares espaticos para ser

X No todos los equipos cuentas con un lugar definido para ubicarlos
guardados

Los equipos e instrumentos se encuentran en sus lugares
designados

Existe espacios para la clasificacion designada X

Existe armarios o estantes para guardar los equipos, materiales No todas las areas cuentas con estantes o armarios donde se puedan
y herramientas colocar los equipos

Existen armarios para guardar las pertenencias de los
trabajadores

Puntos posibles: 10 0 3 2
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Auditoria 5S
Empresa Auditada Auditor Fecha Resultado 75.56%

La Peninsula Diego Ojeda 03/01/2023 Estado REGULAR

A Los equipos de trabajo se encuentran cerca de las dreas o puestos « Algunas herramientas se encuentran a distancia relativamente altas
de trabajo respecto al puesto de trabajo donde utilizan
B Las herramientas se encuentran en lugares accesibles X
C Los equipos de trabajo cuentan con etiquetas para la <
identificacion
D Los EPP se encuentran disponibles a los trabajadores X
E Los recipientes o contenedores para residuos se encuentran X
cerca a los puestos de trabajo
Puntos posibles: 10 0 4 1

Puntos Obtenidos:

Los pisos, techos, paredes de cada area de produccion se
encuentran limpios

La maquinaria, herramientas, equipos etc. se encuentran limpios X Se encuentra materia prima aun en la maquinaria

Las sefialética verticales y horizontales se encuentran limpias X

Los contenedores de basura satisfacen la cantidad de residuos X

Los articulos de limpieza se encuentran cercanos y disponibles X

Puntos posibles: 10 0 3 2
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Auditoria 5S
Empresa Auditada Auditor Fecha Resultado 75.56%

La Peninsula Diego Ojeda 03/01/2023 Estado REGULAR

A La sefialética de cada area es visible X
B La sefialética referente al uso de EPP esta visible X
C El Layout del sector esta visible X

Se encuentran marcadas el flujo de circulacion de materia,

D zonas, sentido y salidas x
Los puntos de peligro y/o riesgo se encuentran correctamente
E . . X
identificados
Puntos posibles: 10 0 3 2

Puntos Obtenidos:

Existen protocolos de limpieza en cada puesto de trabajo

Los métodos de limpieza se encuentran expuestos y visibles X

Los métodos de limpieza se encuentran actualizados X Se emplean métodos tradicionales de limpieza

Los métodos de limpieza estan expuestos de manera legibles y

limpios *
Se identificaron puntos de suciedad y puntos de dificil acceso a X
limpieza

Puntos posibles: 10 0 1 4
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Auditoria 5S
Empresa Auditada Auditor Fecha Resultado 75.56%

La Peninsula Diego Ojeda 03/01/2023 Estado REGULAR

A Los equipos de seguridad estan identificados (salida emergencia X
y extintores)

B Equipos de seguridad se encuentra de forma accesibles y en X
condiciones perfectas

C Los elementos de primeros auxilios se encuentran identificados <
y de facil acceso

D El personal esta capacitado respecto riesgos y seguridad del X
trabajo
Los productos peligrosos utilizados en los procesos estan

E . . 5 1 X
identificados y sefializados

Puntos posibles: 10 0 1 4

Puntos Obtenidos:

Existen planes de mantenimiento de la maquinaria

No se ejecutan todas las actividades correspondientes a un correcto

Los checklist de mantenimiento se encuentran completos X . .
mantenimiento preventivos

La orden de mantenimiento se genera antes de los problemas X

Los equipos de trabajo funcionan correctamente X

Las instalaciones de la curtiembre funcionan de manera
correctamente

Puntos posibles: 10 0 3 2
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Auditoria 5S

Empresa Auditada Auditor

Fecha

Resultado

75.56%

La Peninsula Diego Ojeda

03/01/2023

Estado

REGULAR

A Se realiza controles de limpieza con frecuencia diaria X
B Se realizan los informes referentes a la limpieza diaria de las X Se realizan inspecciones o notificaciones de forma escrita referente a
areas de trabajo la limpieza de cada area
C Las oportunidades de mejora son analizadas con regularidad. X
D Se presentan las areas designadas de 5S X
E Todas las actividades definidas en las 5s se llevan a cabo y se X
realiza seguimiento
Puntos posibles: 10 0 2 3

Puntos Obtenidos:
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Para plasmar de manera general los resultados obtuvimos en la auditoria se muestran en la

siguiente tabla 93.

Tabla 93. Resumen de la Auditoria 5S

N Porcentaje Puntos Obtenidos Puntos Totales

Seleccionar

Orden

Limpieza

Estandarizacion

Disciplina

General

Resultados generales de Auditoria

Seleccionar
100.0%

Disciplina Orden

Estandarizacion Limpieza

Figura 30. Auditoria 5 S

Los resultados de la auditora después de la implementacion de la metodologia de las
5S muestran un gran incremento respecto a la evaluacion anterior alcanzado un
porcentaje de 75,56, donde tres puntos (seleccionar, estandarizacion y disciplina) se
fortalecieron alcanzado el 80% de sus puntos, debido a las acciones de clasificacion

y seleccion de elementos de necesarios encada area libero mucho espacio para

149



optimizar los procesos de produccion, ademas de implementar un manual de limpieza
en cada area, colocar etiquetas que muestran informacion referente a generalidades
de la maquinaria o aspectos relacionados al mantenimiento y seguridad. Aunque los
criterios relacionados al orden siguen presentando algunas carencias respecto a la

colocacion de herramientas y equipos en las areas de trabajo.
B. Concursos internos

Con el objetivo de motivar la practica de la metodologia de las 5S a los empleados
de las empresas, se disefiaron una serie de concursos internos desarrollados en las
capacitaciones con la intencion de desarrollar un ambiente sensible y amigable en las
capacitaciones. Las capacitaciones se desarrollaron en los horarios establecidos y con
la asistencia de la totalidad de trabajadores y personal administrativo, logrando
resultados favorables por lo que el gerente de la curtiduria se comprometi6 continuar

con los mismos parametros e implementar incentivos econdmicos al equipo ganador.

Para efectuar los concursos se crearon dos grupos de trabajo de cuatro integrantes en
cada uno basados en las tareas que desarrollan en los procesos de producciéon, donde
los parametros a evaluar se basaron en el orden, limpieza, organizacion, disciplina
grupal, habilidad comunicativa grupal y solucién de problemas, ponderandolos en
una escala del 1 al 5 siendo el 1 la peor puntuacion considerados como malo y 5 la
mejor puntuacion considerada como bueno. El tiempo de la primera evaluacion tuvo
una duracidon de una semana en la cual se califico cada uno de los criterios descritos,
obteniendo el primer gripo ganador con el mayor porcentaje obtenido, donde el
gerente de la empresa entrego los premios correspondientes para motivarlos que

continten bajo los lineamientos descritos.

Figura 31. Capacitacion realizada a colaboradores en comedor
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Tabla 94. Concurso interno - 5S

CONCURSO INTERNO

CRITERIOS PARA EVALUAR

# EQUIPOS DE TRABAJO

ALEX PAUL PENA PEREZ

ALEX VINICIO PUJOS

KARLA MARITZA CORTEZ SILVA

CARLOS JAVIER ESCALANTE GUALOTUNA
DAVID ALEJANDRO BATALLAS CONDOR
EDWIN WILFRIDO COLES CHELA

JORDAN HENRY VILLOTA SOLANO

JORGE DARIO YAUTIBUG TORRES

4 4 4 3 3 5 23 |76.67%

3 4 3 3 4 4 21 [70.00%
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3.7 Preparaciones rapidas
3.7.1 Generar evento KAIZEN SMED

Para iniciar con la aplicacion de la metodologia SMED se debe realizar un andlisis inicial
para establecer un conjunto de técnicas que ayuden a mejorar la preparacion de los
instrumentos, equipos u operaciones de cambio para que se mantengan por debajo de 10

minutos.
3.7.2 Tiempo de cambio de producto situacion actual

Bajo un andlisis exhaustivo se identificaron dos posibles oportunidades de mejora en areas
diferentes en las cuales se desarrollan actividades determinadas en cada una de ellas, las
maquinas en las que se van a aplicar la metodologia SMED son: Maquina Rebajadora y

Maquina Prensadora, presentado el tiempo de cambio de cada una de ella.
Tiempo de cambio de producto en la maquina rebajadora

Para el registro de la informacion del cambio de producto correspondiente a la maquina
rebajadora se aplicaron herramientas como el checklist, donde se enlistaron 13 actividades
que describen dichas acciones con sus respectivos tiempos, hora en las que se efectuaron,
especificando si corresponden a actividades internas o eternas en la maquinaria e incluyendo
las opciones de observaciones donde se detallan actividades a mejorar para reducir el tiempo
de cambio del producto en el Anexo 4. A continuacion, en la tabla 95 correspondiente se

detalla la informacidn recolectada.
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Tabla 95. Metodologia SMED- Maquina rebajadora

SMED - MAQUINA REBAJADORA

Tiempo (s)
Clasificacion SMED
Actividad Estandar Observacion de mejora

Duracion Interno  Externo
1 |Trasladar el cuero a la maquina rebajadora 0:01:46
2 |Identificar parametros de produccion de la orden 0:00:21 X
3 | Limpiar el area de la maquina rebajadora de la viruta generada 0:01:26 X Desarrollar este paso después de usar no antes
4 | Trasladar residuos de viruta al bote de residuos peligrosos 0:00:45 X Desarrollar este paso después de usar no antes
5 |Ir a la bodega por las herramientas (medidor de espesor, destornillador y llave) 0:00:37 X Desarrollar este paso después de usar no antes
6 | Buscar herramientas necesarias 0:01:45 X Colocar un estante o armario donde ubicar las herramientas correspondientes
7 | Transportar herramientas a maquina rebajadora 0:00:42 X Colocar un estante o armario donde ubicar las herramientas correspondientes
8 | Verificar el estado del rodillo de las cuchillas y de desplazamiento 0:01:02 X
9 | Calibracion de rebajadora segun la orden de produccion 0:00:49 X
10 | Arrancar la maquina 0:00:04 X
11| Espera de arranque de maquinaria 0:00:34 X Emplear un cronometro para medir este tiempo pues se cuenta en vos pasiva
12 | Colocar cuero semi procesado en la maquina 0:00:06 X
13 | Obtencion primera piel procesada 0:00:28 X

TOTAL 0:10:25 0:03:21 0:07:04
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Una vez realizado el registro de la informacion se procede a presentar una sintesis de la
misma, donde se presenta el nivel de participacion (interna y externa) en las actividades
efectuadas para el cambio en la maquina rebajadora. En la tabla 96 y figura 32 se presenta

los resultados obtenidos.

Tabla 96. Resumen de tiempo empleado en maquina rebajadora

Factor Tiempo Porcentaje
Interno 0:03:21 32.16%
Externo 0:07:04 67.84%

Participacion de clasificacion del cambio

= Interno

= Externo

Figura 32. Participacion de clasificacion de cambio - Rebajadora

Los resultados nos presentan que el desarrollo de las actividades correspondientes al cambio
de producto en la maquina rebajadora, con un 32.16% son actividades internas, es decir,
acciones que se pueden efectuar con las méquinas en pausa o un funcionamiento lento con
un tiempo de 3.21 minutos y con 67.84% las actividades externas las cuales son acciones
que pueden efectuarse con la maquinaria en funcionamiento con 7.04 minutos. El proceso
de cambio en su totalidad describe tareas internas y externas, alcanzando 10.25 minutos en

las tareas a realizar.
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Tiempo de cambio de producto en la maquina de prensado

De igual manera, para el registro de la informacién del cambio de producto correspondiente a la
de prensado se aplicaron checklist, enlistando un total de 12 actividades con sus respectivos
tiempos, hora de desarrollo, describiendo si son actividades internas o eternas y adjuntando
observaciones para mejorar para poder reducir el tiempo de cambio del producto para reducir el
tiempo de cambio del producto en el Anexo 6. A continuacion, en la tabla 97, se detalla la

informacion recolectada.
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Tabla 97. Metodologia SMED- Maquina prensado

SMED - MAQUINA PRENSADORA
Tiempo Estandar(s) Clasificacion SMED ‘

Actividad Observacion de mejora
Duracion Interno Externo ‘
1 |Trasladar el cuero a la maquina prensadora 0:02:22 X Emplear un carrito para el transporte de cuero
2 |Identificar parametros de produccion de la orden 0:00:23 X
3 | Trasladar al estante de moldes 0:00:36 X Acercar el estante de moldes
4 | Seleccionar el molde para el prensado 0:00:46 X Aplicar un reubicacion y orden de moldes en los estantes
5 | Trasladar molde a méaquina de prensado 0:01:06 X
6 | Apilar cuero en la mesa 0:02:33 X Colocar los cueros en las mesas mas cercana a la maquina
7 | Colocar cuero en la prensadora 0:00:22 X
8 | Ajustar el cuero en la mesa de presando 0:00:18 X Templar el cuero antes para evitar el ajuste
9 | Introducir los pardmetros de prensado 0:00:26 X
10 | Arrancar maquina de prensado 0:00:05 X
11 | Proceso de prensado 0:00:25 X
12 | Obtencidn primera piel procesada 0:00:39 X
TOTAL 0:10:01
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Una vez realizado el registro de la informacién se procede a sintetizarla mostrando el nivel
de participacion (interna y externa) de las actividades efectuadas como se muestra en la tabla

98 y figura 33.

Tabla 98. Resumen de tiempo empleado en maquina de prensado

12.31%

0:08:47 87.69%

0:10:01 100%

Participacion de clasificacion del cambio

m Interno

u Externo

Figura 33. Participacion de clasificacion de cambio - Prensadora

Los resultados muestran las actividades correspondientes al cambio de producto en la
maquina rebajadora, en un 12.31% son actividades internas, es decir, acciones que se pueden
efectuar con las maquinas en pausa o un funcionamiento lento con un tiempo de 1.14 minutos
y con un 87.69% son actividades externas las cuales son acciones que pueden efectuarse con
la maquinaria en funcionamiento con 7.04 minutos. El proceso de cambio en su totalidad

describe tareas internas y externas, alcanzando 10.01 minutos en las tareas a realizar.
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3.7.3 Tiempo de cambio de producto situacion mejorada

Con base en las observaciones descritas en los checklist colocadas en las oportunidades de
mejora, se tomaron acciones y se implementaron elementos que ayuden a reducir el tiempo

en varias actividades o la combinacion de las mismas para evitar retrasos en las mismas.
A. Tiempo de cambio de producto de situacion mejorada en la maquina rebajadora

Se registraron diez actividades para el proceso de cambio del producto, reduciendo tres
actividades innecesarias que incrementaban el tiempo total, tomando en cuenta las
observaciones de las oportunidades de mejora descritas en algunas actividades lograda,
mejorar los tiempos para reducir el tiempo de cambio del producto en el Anexo 5, en la

siguiente tabla 99 se presentan a detalle las actividades.
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Tabla 99. Metodologia SMED- Maquina rebajadora mejora

SMED - MAQUINA REBAJADORA
Tiempo Estandar(s) ‘ Clasificacion SMED

Actividad
Duracion ‘ Interno ‘ Externo Observacion
1 |Trasladar el cuero a la maquina rebajadora 0:00:58 X
2 |Identificar parametros de produccion de la orden 0:00:21 X
3 | Buscar herramientas necesarias en los estantes 0:00:24 X
4 | Verificar el estado del rodillo de la cuchilla y de desplazamiento 0:01:02 X
5 | Calibracion de rebajadora segiin plan orden de produccion 0:00:49 X
6 |arrancar la maquina 0:00:04 X
7 | Espera arranque de maquinaria 0:00:34 X
8 | Colocar cuero semi procesado en la maquina 0:00:06 X
9 | Obtencioén primera piel procesada 0:00:28 X
10 | Limpiar la maquina y trasladar viruta al bote de basura 0:02:01 X
TOTAL 0:06:47 0:03:56 0:02:51
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Una vez realizado el registro de la informacién con el nuevo procedimiento procede a
presentar de manera resumida, presentado el nivel de participacion (interna y externa) en las
actividades efectuadas para el cambio en la maquina rebajadora. En la tabla 100 y figura 34

se presenta los resultados obtenidos.

Tabla 100. Resumen de tiempo empleado en maquina rebajadora- mejora

Interno 0:03:56 57.99%
Externo 0:02:51 42.01%
Total 0:06:47 100%

Participacion de clasificacion del cambio

= Interno

= Externo

Figura 34. Participacion de clasificacion de cambio — Rebajadora mejora

Los nuevos resultados nos presentan una reduccion en los tiempos de ejecucion en ciertas
actividades, presentan una variacion de actividades interna y externas a comparacion de las
actividades anteriormente realizadas, obteniendo ahora un 57.99% en actividades internas,
es decir, acciones que se pueden efectuar con las maquinas en pausa o un funcionamiento
lento con un tiempo de 3.56 minutos y con 42.01.% las actividades externas las cuales son
acciones que pueden efectuarse con la maquinaria en funcionamiento con 2.51 minutos. El
proceso de cambio en su totalidad describe tareas internas y externas, alcanzando 6.47

minutos en las tareas a realizar.
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B. Tiempo de cambio de producto de situacion mejorada en la maquina Prensa

del area de acabados

Se registran nueve actividades para el proceso de cambio del producto, reduciendo tres
actividades innecesarias que incrementaban el tiempo total, tomando en cuenta las
observaciones de las oportunidades de mejora descritas en algunas actividades logrando
mejorar los tiempos para reducir el tiempo de cambio del producto en el Anexo 7, en la

siguiente tabla 101 se presentan a detalle las actividades.
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Tabla 101. Metodologia SMED- Maquina prensado mejora

SMED - MAQUINA PRENSADORA

Clasificacion SMED
Actividad Observacion
Duracion Interno Externo
1 | Trasladar el cuero a la maquina prensadora 0:02:02 X
2 |Identificar parametros de produccion de la orden 0:00:22 X
3 | Seleccionar el molde para el prensado 0:01:22 X
4 | Apilar cuero en la mesa 0:02:11 X
5 | Colocar cuero en la prensadora 0:00:16 X
6 | Introducir los pardmetros de prensado 0:00:25 X
7 | Arrancar maquina de prensado 0:00:05 X
8 | Proceso de prensado 0:00:25 X
9 | Obtencion primera piel procesada 0:00:39 X
TOTAL 0:07:47
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Registrada la informacion con el nuevo procedimiento procede a presentar de manera
resumida, presentado el nivel de participacion (interna y externa) en las actividades
efectuadas para el cambio en la maquina rebajadora. En la tabla 102 y figura 35 se presenta

los resultados obtenidos.

Tabla 102. Resumen de tiempo empleado en maquina de prensado- mejora

Interno 0:00:55 11.78%
Externo 0:06:52 88.22%
Total 0:07:47 100%

Participacion de clasificacion del
cambio

® Interno

m Externo

Figura 35. Participacion de clasificacion de cambio — Prensadora mejora

Los nuevos resultados nos presentan una reduccion en los tiempos de ejecucion en ciertas
actividades, presentando una variacion de actividades interna y externas a comparacion de
las actividades anteriormente realizadas, obteniendo ahora un 11.78 % en actividades
internas, es decir, acciones que se pueden efectuar con las maquinas en pausa o un
funcionamiento lento con un tiempo de 0.55 minutos y con 88.22% las actividades externas
las cuales son acciones que pueden efectuarse con la maquinaria en funcionamiento con 6.52
minutos. El proceso de cambio en su totalidad describe tareas internas y externas, alcanzando

7.47 minutos en las tareas a realizar.
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3.7.4 Tabla comparativa- Situacion actual vs mejorada

Los resultados obtenidos de la situacion actual referente a la situacion mejorada en las dos
maquinas se obtuvieron mejoras significativas respecto a la reduccion de tiempo, logrando
porcentajes de mejora del 34.88% y del 27.15% en la maquina rebajadora y maquina prensa
respectivamente, resaltando la reduccion del tiempo en 3:38 y 2:54 minutos en ellas. A
continuacion, en la tabla 103 se muestra las comparaciones segun las maquinas

mencionadas, asi como los tiempos recolectados.

Tabla 103. Comparativa SMED - Situacion actual vs mejorada

Rebajadora 0:10:25 0:06:47 34.88%

Prensadora 0:10:41 0:07:47 27.15%

3.8 Evaluacion de la aplicabilidad del método de gestion Lean Manufacturing
3.8.1 Beneficios obtenidos de la implementacion 5S

Con la implementacion de la metodologia de las 5S se obtuvieron una gran variedad de
resultados los cuales abalizan y promueven el cambio en la empresa, demostrando la

viabilidad de esta metodologia de mejora, los beneficios se presentan a continuacion:

e Se mejoraron todas las areas de produccion de la curtiduria sin excepcion, para los
cuales se definieron criterios de evaluaciéon en funcion de la metodologia,
desarrollando una evaluacion inicial donde la empresa obtuvo un porcentaje de 38.89
consideradas como mala o pésima. Una vez aplicado los criterios de mejora enfocada
en las 5S donde se hicieron efectivas las oportunidades de mejoras, se ha desarrollado
una segunda evaluacion, obteniendo una calificacion del 75.56 por ciento,
ingresando a categoria normal o regular, llegando a casi duplicar el resultado de la

primera auditoria.

e En la aplicacion y validacion de la primera S (Seri) se logro reducir los elementos
innecesarios en todas las areas, las cuales en conjunto contenian alrededor de 33.3

m2 dejandolo en tan solo 10.4 m2 llegando a reducir 22.9 m2.
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En la aplicacion y validacion de la segunda S (Seiton) se logré disminuir la cantidad
de elementos fuera de su ubicaciéon mediante la creacion y definicion de nuevos
espacios de almacenamiento para objetos o elementos de trabajo y el etiquetado de
ciertos elementos que no tenian denominacion, lo cual dificultaba su deteccion
pasando de tener un 10.58% elementos regados o fuera de su sitio al 5.87 %,
consiguiendo una reduccion del 4.71%. Ademas, logro reducir el tiempo de busqueda
de los equipos, instrumentos o herramientas al ordenar y clasificar en conjunto en
todas las areas en una semana de trabajo, el tiempo utilizado en la busqueda de estos
elementos era de alrededor 25.26 minutos ahora paso a ser de 12.49 minutos logrado

una reduccion de 13.16 minutos.

En la aplicacion y validacion de la tercera S (Seiso) se redujo el tiempo empleado en
la limpieza de cada en base de definir procedimientos y actividades especificas para
esta actividad en cada area, ademas de colocar en un lugar especifico y etiquetas a
cada elemento de limpieza reduciendo asi el tiempo de limpieza semanal de 90.22 a

62.44 minutos reduciendo alrededor de 25.78 minutos.

En la aplicacion y validacion de la cuarta S (Seiketsu) en el momento de mantener
los criterios orden, limpieza y organizacion se redujeron los tiempos de biisqueda de
herramientas o elementos de transporte, los cuales beneficiaron en la reduccion de

tiempo de procesamiento en algunas maquinas del proceso productivo.

En la aplicacion y validacion de la quinta S (Shitsuke) se llevaron a cabo las
capacitaciones referentes a la implementacion de la metodologia de las 5S, en total
de 5 horas, con el objetivo de compartir y sensibilizar al personal de trabajo tanto

administrativo como laboral la cultura de mejora continua.

La aplicacion de la metodologia de las 5 S ayuda a reducir el tiempo de produccion,
pues se eliminan tareas o actividades que no generan valor agregado (busqueda de
instrumentos o equipo que no se encuentran en su lugar, movimientos innecesarios o
no establecidos debido a la presencia de objetos que no pertenece a esa area de
produccion, entre otros.) en el proceso productivo. Todo este tiempo que se empleaba

en actividades innecesarias ahora son aprovechados en la ejecucion de actividades
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que si generan un valor al producto por lo que se observa un incremento en la

productividad en la cada una de las etapas de proceso.
3.8.2 Beneficios de la implementacion SMED

Con la implementacion SMED se obtuvieron lograron resultados favorables respecto al
proceso de cambio de producto, comprobando las capacidades de esta metodologia de

mejora. Los beneficios son aplicados a dos maquinas alcanzadas los siguientes resultados:

e Reduccion del tiempo de cambio de la maquina Rebajadora de 10:25 minutos a 6:47

minutos.

e Reduccion del tiempo de cambio de la maquina de prensado de 10:41 minutos a 7:47

minutos.
3.9 Costo de implementacion de herramientas

Los costos de implementacion radican en dos tipos de inversiones (tangible e intangible) que

se detallaran a continuacion.
3.9.1 Inversion tangible

Para la implementacion de la presente investigacion, se emplearon varios instrumentos y
materiales que ayudaron a llevar a cabo de manera dptima la herramienta 5S. A continuacion,

en la tabla 104 se describe los materiales utilizados con sus costos.

Tabla 104. Inversion tangible 5S

INVERSION TANGIBLE 5S

|

Esferos graficos $ 3 0.50 1.50
Paquete de hojas papel boom paquete 1 4.50 4.50
Libreta de apuntes unitario 1 1.50 1.50
Carpeta color negra unitario 2 1.50 3.00
Escobas unitario 5 2.50 12.50
Contenedores de basura unitario 6 6.00 36.00
Recolectores de basura unitario 5 5.50 27.50
Cartuchos de impresion unitario 4 8.50 34.00
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Tabla 104. Inversion tangible 5S (Continuacion)
SEITON

Cinta masking unitario 3 1.50 4.50
Cinta taipe paquete 6 1.00 6.00
Senalética unitario 20 4.50 90.00
Pintura unitario 4 12.50 50.00
Brochas unitario 2 4.50 9.00
Post it paquete 2 5.00 10.00
Tableros de madera paquete 1 35.00 35.00

SEISO
Mandiles unitario 6 25.00 150.00
Guantes de latex paquete 3 20.00 60.00
Botas unitario 6 10.00 60.00

SEIKETSU

Paquete de hojas papel boom paquete

tableros unitario 3

SHITSUKE

Paquete de hojas papel boom 4.50

paquete

TOTAL $617.50

3.9.2 Inversion intangible

En la inversion intangible realizada en el presente proyecto detallada en la tabla 105, se
obtuvo un desembozo total $ 480.00 para las capacitaciones correspondientes a la

metodologia de las 5S, herramienta SMED y metodologia de mejora.
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Tabla 105. Inversion intangible

Inversion Tangible

Metodologia 5S 10 1 15 12 $ 180
SMED 4 1 5 12 $ 60
Implementacion
de metodologia 1 2 20 12 $ 240
de mejora
TOTAL $480

3.9.3 Indice de beneficio costo

Para realizar el anélisis beneficio/costo se analizara la viabilidad del proyecto recurriendo a
los valores del costo por unidad producida, gracias a informaciéon compartida por parte de la
empresa se obtuvo el costo unitario actual por unidad producida siendo el valor de $ 8.90.
Para la mejora se obtuvo un incremento en la produccion en el mes de diciembre de 921

pieles y referente a la produccion mensual promedio de 793 pieles.

Tabla 106. Costo total con incremento de produccion

PRODUCCION MENSUAL COSTO UNITARIO COSTO TOTAL

Antes 793 $ 8.90 $ 7.057,70

Ahora 921 $ 8.90 § 8.196,90

DIFERENCIA § 1.139,20
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Para conocer el beneficio generado con la implementacion de las mejoras, se solicito el
precio de por piel siendo un valor de $ 20. Antes de iniciar con implementacion se producian
793 pieles a un valor de $20 la unidad se conseguia $15 860,00. Ahora con Ia
implementacion se increment6 el nivel de produccion a 921 pieles al mismo valor de $20 la

unidad se generd $18 420. 00.

Para calcular el beneficio conseguido se emplean los datos calculados anteriormente, es
decir, el costo total logrado por la produccion ($8 196.90) mas el costo de la implementacion
($ 1 097.50), haciendo un total de $ 9 294.40. Esto se compara con la Ganancia que se obtuvo
por la venta de las 921 pieles, siendo un total de $18 420. 00.

Aplicando la féormula de Beneficio/Costo obtenemos lo siguiente

B $18420.00
C~ $9294.40
B_ 1.98

C_ .

Por lo tanto, al obtener un indice mayor a 1 significa que las mejoras que se implementaron

generan rentabilidad a la empresa.
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

Con un diagnostico de la situacion actual de la empresa se identificaron los diferentes
desperdicios presentes en los procesos de produccion, siendo la desorganizacion,
falta de limpieza, localizacion de los productos en lugares inadecuados,
sobreproduccion o la falta de planificacion de los procesos representando el 80% del
total de los principales inconvenientes de retrasos o actividades que no generan valor,

para esto las acciones de mejora fueron dirigidas y focalizadas a dichos problemas.

Para definir las metodologias de Lean Manufacturing que mejor se adapten a los
problemas detectados en el diagnostico inicial, se empled una matriz de seleccion
bajo ciertos pardmetros para ponderarlos y determinar las estrategias que ayuden en
el proceso de mejora continua. Por consiguiente, las metodologias seleccionadas para
el proyecto corresponden a las 5S la cual se la aplico en toda la empresa y
herramientas SMED utilizada en las areas de prensado y raspado en vista del uso

inadecuado de la maquinaria existente en dichos puestos de trabajo.

Después de la implementacion de las metodologias de mejora 5S y SMED se
obtuvieron resultados positivos bajo la premisa de un sistema de mejora continua
que, con pequeias acciones, pero aplicadas de manera constante pueden acumular
grandes beneficios a mediano y largo plazo, por lo tanto, se comprueba la factibilidad
de la investigacion aumentando la produccion de 793 pieles a 921 pieles al mes, es

decir, un incremento en la productividad de 16.14%.

La optimizacién en los procesos aplicando la metodologia 5S se baso en primera
instancia en retirar o trasladar los elementos innecesarios ubicados en las areas de
produccion logrando recuperar de 22.9 m? de superficies desaprovechadas de la
empresa, ademas de disminuir la cantidad de herramientas fuera de su sitio mediante
la creacion de nuevos espacios de almacenamiento, consiguiendo una reduccion del
4.71% en el tiempo de busqueda de estos. Por otra parte, la correcta definicion de

procedimientos y actividades para la limpieza de cada area de trabajo ayudo6 a
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recortar alrededor de 25.78 minutos en limpieza por semana de trabajo. Respecto a
la aplicacion de herramientas en la metodologia SMED se acort6 el tiempo de cambio
de la maquina rebajadora de 10:25 minutos a 6:47 minutos representando una
reduccion del 34.88% por otra parte en la maquina de prensado se redujo un 27.15%

del tiempo total, es decir de 10:41 minutos a 7:47 minutos.

e Mediante la evaluacion econdémica aplicada a las metodologias de mejora continua,
implementadas presentd un valor de 1.98 para el costo beneficio, evidenciando que
no es necesario invertir fuertes cantidades dinero en la adquisiciéon de maquinaria,
mas bien los esfuerzos deben estar centrados en cambiar la forma arbitraria de trabajo

generando resultados de impacto a corto plazo.
4.2 Recomendaciones

e Seleccionar adecuadamente el equipo para continuar con el trabajo de
implementacién de las mejoras, dicho equipo tiene que contar con experiencia,

conocimientos y habilidades para su aplicacion.

¢ Esindispensable que se contintie con el apoyo y colaboracion por parte de la gerencia
y asistentes administrativos en los procesos de mejora continua para seguir

estableciendo implementando mas metodologias de mejora en un futuro cercano.

e Es optimo efectuar auditorias en lapsos de tiempo dentro de los 6 meses para permitir
una evaluacion constante enfocada en el seguimiento, control y mediciones de las
actividades establecidas aplicando una cultura de mejora continua a partir de los

hallazgos encontrados de las nuevas auditorias.

e Permanecer con los planes de capacitacion establecidos para todo el personal de la
empresa, tanto del area administrativa como el de la produccion, con la finalidad de

comprometer y concientizar sobre las mejoras evidenciadas en la empresa.
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ANEXOS

Anexo 1. Formato de auditoria de la 5S

Auditoria 5S
Empresa Auditada Auditor Fecha Resultado

La Peninsula Estado

Presencia de instrumentos necesarios

unicamente elementos necesarios para el

proceso determinado

En el area de espacio de trabajo se encuentra

los instrumentos para desarrollar la actividad

actual

Los elementos e instrumentos se encuentran

en cantidades necesarias, evitando

acumulaciones o excesos

Los equipos son apagados después de su uso

Los trabajadores utilizan vestimenta

adecuadas y tarjetas de identificacion
Puntos posibles: 10

Puntos Obtenidos:

Los equipos e instrumentos tienen lugares
especificos para ser guardados
Los equipos e instrumentos se encuentran en
sus lugares designados
Existe espacios para la clasificacion
designada
Existe armarios o estantes para guardar los
equipos, materiales y herramientas
Existen armarios para guardar las
pertenencias de los trabajadores

Puntos posibles: 10
Puntos Obtenidos:

Los equipos de trabajo se encuentran cerca
de las areas o puestos de trabajo

Las herramientas se encuentran en lugares
accesibles

Los equipos de trabajo cuentan con etiquetas
para la identificacion

Los EPP se encuentran disponibles a los
trabajadores

Los recipientes o contenedores para residuos
se encuentran cerca a los puestos de trabajo

Puntos posibles: 10 0 0 0

Puntos Obtenidos: ]
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Anexo 1. Formato de auditoria de la 5S (Continuacién)

Auditoria 5S

Empresa Auditada Auditor Resultado
La Peninsula Diego Ojeda Estado

Los pisos, techos, paredes de cada area de
produccidn se encuentran limpios
La maquinaria, herramientas, quipos etc. se
encuentran limpios
Las sefialéticas verticales y horizontales se
encuentran limpias
Los contenedores de basura satisfacen la
cantidad de residuos
Los articulos de limpieza se encuentran
cercanos y disponibles

Puntos posibles: 10
Puntos Obtenidos:

La sefialética de cada area es visible
La sefalética referente al uso de EPP esta
visible

El Layout del sector esta visible

Se encuentran marcadas el flujo de circulacion
de materia, zonas, sentido y salidas

Los puntos de peligro y/o riesgo se encuentran
correctamente identificados

Puntos posibles: 10

Puntos Obtenidos:

Existen protocolos de limpieza en cada puesto
de trabajo
Los métodos de limpieza se encuentran
expuestos y visibles
Los métodos de limpieza se encuentran
actualizados
Los métodos de limpieza estan expuestos de
manera legibles y limpios
Se identificaron puntos de suciedad y puntos
de dificil acceso a limpieza

Puntos posibles: 10 0 0 0

Puntos Obtenidos: 0]
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Anexo 1. Formato de auditoria de la 5S (Continuacién)

Auditoria 5S
Empresa Auditada Auditor Fecha Resultado

La Peninsula Estado

Los equipos de seguridad estan identificados

(salida emergencia y extintores)

Equipos de seguridad se encuentra de forma

accesibles y en condiciones perfectas

Los elementos de primeros auxilios se

encuentran identificados y de fécil acceso

El personal esta capacitado respecto riesgos y

seguridad del trabajo

Los productos peligrosos utilizados en los

procesos estan identificados y sefializados
Puntos posibles: 10

Puntos Obtenidos:

Existen planes de mantenimiento de la
maquinaria

Los checklist de mantenimiento se encuentran
completos

Las 6rdenes de mantenimiento se generan
antes de los problemas

Los equipos de trabajo funcionan
correctamente

Las instalaciones de la curtiembre funcionan
de manera correctamente

Puntos posibles: 10

Puntos Obtenidos:

Se realiza controles de limpieza con
frecuencia diaria

Se realizan los informes referentes a la
limpieza diaria de las areas de trabajo

La oportunidad de mejora es analizada con
regularidad.

Se presentan las areas designadas de 5S
Todas las actividades definidas en las 5S se

llevan a cabo y se realiza seguimiento
Puntos posibles: 10 0 0 0
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Anexo 2. Formato de manual de limpieza

DESARROLLADO POR PAGINA

AREA FECHA

1. OBJETIVOS
1.1. Objetivo General

1.2. Objetivos Especificos

2. ALCANCE

3. RESPONSABLES

4. DEFINICIONES

5. MATERIALES, HERRAMIENTAS Y EQUIPOS

6. EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL (EPPS)

7. ACTIVIDADES
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Anexo 3. Formato de control de tarjetas de oportunidades de mejora

CONTROL DE TARJETAS

[

| R Q| S| | A W N

[,
(=}
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Anexo 4. Mediciones del cambio de producto — SMED — MAQUINA REBAJADORA

SMED - MAQUINA REBAJADORA

Actividad
1 | Trasladar el cuero a la maquina rebajadora 106.95 | 111.84 | 108.42 | 102.53 | 114.15 | 102.36 | 107.72 | 108.48 | 109.51 | 105.49 | 107.75
2 | Identificar pardmetros de produccion de la orden 20.09 | 21.08 | 21.46 | 20.47 | 21.43 | 21.75 | 21.15 | 21.31 | 21.42 | 20.13 | 21.03
3 | Limpiar el area de la maquina rebajadora de la viruta generada 89.19 | 80.17 | 84.75 | 87.54 | 91.04 | 84.69 | 85.43 | 85.32 | 87.91 | 88.86 | 86.49
4 | Trasladar residuos de viruta al bote de residuos peligrosos 44.19 | 45.57 | 4540 | 44.62 | 4545 | 4533 | 44.03 | 4458 | 44.54 | 45.19 | 44.89
5 |Ir a la bodega por las herramientas (medidor de espesor, destornillador y llave) 37.28 | 36.18 | 37.55 | 35.09 | 38.46 | 35.06 | 36.56 | 36.00 | 36.88 | 37.33 | 36.64
6 |Buscar herramientas necesarias 102.66 | 107.68 | 103.96 | 105.35 | 99.73 | 102.74 | 105.81 | 106.78 | 100.18 | 103.38 | 103.83
7 | Transportar herramientas a maquina rebajadora 41.56 | 41.44 | 42.87 | 42.13 | 41.90 | 41.37 | 43.14 | 4149 | 41.45 | 43.78 | 42.11
8 | Verificar el estado del rodillo de las cuchillas y de desplazamiento 62.00 | 64.21 | 60.41 | 62.72 | 60.71 | 64.17 | 6391 | 61.28 | 64.12 | 64.01 | 62.75
9 | Calibracion de rebajadora segun la orden de produccion 50.31 | 48.44 | 48.34 | 4991 | 49.11 | 48.88 | 47.85 | 48.09 | 48.42 | 47.23 | 48.66
10 | Arrancar la maquina 4.00 | 4.01 400 | 398 | 4.07 | 4.02 | 393 398 | 394 | 397 | 3.99
11 | Espera de arranque de maquinaria 33.06 | 33.32 | 34.87 | 3091 | 33.74 | 34.53 | 33.70 | 35.04 | 35.27 | 37.09 | 34.15
12 | Colocar cuero semi procesado en la maquina 5.92 6.10 5.95 5.24 4.63 7.57 6.49 6.50 6.37 5.39 6.02
13 | Obtencion primera piel procesada 26.80 | 28.14 | 28.96 | 2838 | 29.42 | 31.10 | 29.60 | 26.92 | 27.59 | 30.19 | 28.71
TOTAL 624.00 | 628.17 | 626.94 | 618.89 | 633.86 | 623.55 | 629.33 | 625.76 | 627.60 | 632.04 | 627.01
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Anexo 5. Mediciones del cambio de producto — SMED — MAQUINA REBAJADORA - MEJORA

SMED - MAQUINA REBAJADORA

Actividad

1 | Trasladar el cuero a la maquina rebajadora 54.84 | 55.23 | 57.66 | 59.07 | 56.62 | 57.15 | 58.86 | 59.24 | 58.48 | 58.65 | 57.58
2 |Identificar parametros de produccion de la orden 20.87 | 21.03 | 21.07 | 20.90 | 20.96 | 2098 | 21.06 | 20.94 | 21.13 | 20.82 | 20.98
3 | Buscar herramientas necesarias en los estantes 24.04 | 24.09 | 23.70 | 24.06 | 24.12 | 23.94 | 2394 | 23.44 | 23.66 | 23.87 | 23.88
4 | Verificar el estado del rodillo de las cuchillas y de desplazamiento 65.88 | 64.70 | 64.38 | 64.52 | 60.40 | 65.61 | 62.73 | 61.45 | 58.81 | 66.20 | 63.47
5 | Calibracion de rebajadora segtin la orden de produccion 4924 | 4820 | 48.36 | 50.37 | 48.27 | 49.82 | 4897 | 4797 | 48.44 | 49.01 | 48.86
6 | Arrancar la maquina 3.49 4.12 4.29 3.83 3.95 3.89 4.34 3.70 3.98 4.03 3.96
7 |Espera de arranque de maquinaria 36.09 | 33.66 | 35.31 | 30.15 | 34.20 | 32.65 | 33.86 | 33.67 | 34.47 | 33.63 | 33.77
8 | Colocar cuero semi procesado en la maquina 5.74 6.13 6.07 6.07 6.61 5.63 6.21 6.50 6.19 5.66 6.08
9 | Obtencion primera piel procesada 2746 | 29.19 | 29.09 | 2897 | 28.36 | 2697 | 28.92 | 27.79 | 28.60 | 28.03 | 28.34
10 | Limpiar la maquina y trasladar viruta al bote de basura 122.82 | 117.51 | 118.66 | 125.11 | 119.10 | 120.42 | 121.13 | 117.84 | 123.35 | 122.28 | 120.82

TOTAL 410.47 | 403.85 | 408.58 | 413.04 | 402.59 | 407.07 | 410.03 | 402.55 | 407.12 | 412.16 | 407.75
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Anexo 6. Mediciones del cambio de producto — SMED — MAQUINA PRENSADORA

SMED - MAQUINA PRENSADORA

Actividad
1 |Trasladar el cuero a la maquina prensadora 143.63 | 143.39 | 140.49 | 14141 | 141.75 | 144.17 | 140.19 | 142.42 | 143.68 | 138.28 | 141.94
2 |Identificar parametros de produccion de la orden 22.88 23.26 22.84 23.04 23.06 23.27 22.77 23.20 2291 22.70 22.99
3 | Trasladar al estante de moldes 35.98 35.83 36.27 36.05 36.14 35.82 35.95 35.65 35.87 36.13 35.97
4 | Seleccionar el molde para el prensado 45.98 45.82 46.10 46.07 45.66 45.99 45.92 46.11 45.84 45.74 45.92
5 | Trasladar molde a maquina de prensado 66.47 66.35 67.65 64.17 64.59 66.89 66.58 64.58 66.52 66.36 66.01
6 | Apilar cuero en la mesa 149.93 | 154.15 | 146.08 | 15547 | 153.83 | 158.74 | 152.24 | 157.34 | 149.31 | 148.37 | 152.55
7 | Colocar cuero en la prensadora 21.98 22.08 22.12 21.92 22.13 21.92 21.95 21.91 21.99 21.96 22.00
8 | Ajustar el cuero en la mesa de presando 18.13 18.84 18.75 17.87 18.64 17.75 18.33 18.78 18.29 17.54 18.29
9 | Introducir los parametros de prensado 25.99 25.88 25.64 26.14 26.10 26.17 26.09 2591 26.36 26.08 26.04
10 | Arrancar maquina de prensado 4.98 4.95 4.99 5.06 5.29 4.92 5.10 4.79 5.06 4.89 5.00
11 | Proceso de prensado 24.74 24.03 25.25 25.69 23.62 25.63 25.57 26.12 24.17 26.02 25.08
12 | Obtencion primera piel procesada 37.77 39.70 37.55 40.04 37.57 40.14 40.77 40.80 39.71 36.61 39.06
TOTAL 598.48 | 604.27 | 593.71 | 602.92 | 59837 | 611.40 | 601.47 | 607.61 | 599.70 | 590.69 | 600.86
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Anexo 7. Mediciones del cambio de producto — SMED — MAQUINA PRENSADORA -MEJORA

SMED - MAQUINA PRENSADORA

Actividad

1 | Trasladar el cuero a la maquina prensadora 120.16 | 125.29 | 123.42 | 118.33 | 122.57 | 122.96 120.03 122.16 125.14 122.28 122.23
2 | Identificar parametros de produccion de la orden 21.61 | 21.56 | 22.10 | 21.35 | 21.60 | 22.35 22.28 21.64 22.16 22.37 21.90
3 | Seleccionar el molde para el prensado 75.02 | 81.45 | 84.06 | 87.17 | 78.66 | 79.19 77.73 83.61 85.67 82.26 81.48
4 | Apilar cuero en la mesa 131.67 | 132.91 | 130.30 | 131.31 | 133.20 | 129.59 130.58 132.14 132.96 131.64 131.63
5 | Colocar cuero en la prensadora 16.11 15.68 16.15 16.07 | 16.11 16.16 15.97 16.54 16.31 16.38 16.15
6 | Introducir los parametros de prensado 25.57 | 24.75 | 25.01 | 24.56 | 2541 | 24.55 25.37 25.28 2491 24.29 24.97
7 | Arrancar maquina de prensado 5.03 4.98 5.01 5.03 5.00 5.01 5.00 5.01 4.99 5.00 5.01
8 | Proceso de prensado 26.87 | 26.52 | 26.16 | 25.88 | 24.96 | 24.32 24.17 26.46 24.83 24.41 25.46
9 | Obtencion primera piel procesada 11.88 | 53.63 | 47.17 | 54.79 | 31.24 2.38 51.68 62.21 43.61 56.65 41.52

TOTAL 433.92 | 486.78 | 479.38 | 484.49 | 458.75 | 426.51 472.82 495.05 480.59 485.28 470.36
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Anexo 8. Tabla General Electric

TABLA DELA GENERAL ELECTRIC
TIEMPO DEL CICLO EN MINUTOS [N* DE CICLOS RECOMENDAD 0
0.0 00
0. 100
0.0 0
075 L
100 %
200 i
§-5 15
510 10
10-20 ]
2040 §
40 0 MAS 3
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