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RESUMEN
El presente estudio se desarrollé en el area de taller de la empresa GIANT IBARRA, cuyo
problema principal es el retraso en la entrega de bicicletas terminadas provocando que exista un

incumplimiento de la demanda solicitada por el area comercial.

Dicho motivo influye a que, se proponga una mejora dentro del proceso, la cual permita una
disminucion del tiempo productivo, garantice la eficiencia y reduzca la utilizacion de recursos que
no aporten valor al proceso mediante la aplicacion de herramientas de la metodologia Lean

Manufacturing.

El desarrollo de la propuesta requirié de disefio y descripcion de las herramientas operativas del
Lean Manufacturing como: 5°S, KANBAN y Célula de Manufactura; para esta Ultima se determind

el nuevo método de trabajo que efectivice el incremento de la eficiencia.

Mediante la herramienta Mapa de Cadena de Valor (VSM), se logr6 obtener los resultados de
mejora en funcion a ciertos indicadores, en donde se ve una disminucién del Lead Time de 27,55
minutos; por otra parte, la capacidad de produccién se incrementa a 27 bicicletas generando un

aumento en la eficiencia de 8,05%.
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ABSTRACT
This research was developed in GIANT IBARRA workshop area, it has a main problem the delay
at the moment of delivering the bicycles assembling, generating a breach at the demand requested

by the commercial area.

This reason influences create a proposal to improvement the productive process, it will allow a
decreasing in productive times, guarantees efficiency and reduce resources that don’t add value to

the final product by the application of Lean Manufacturing tools

The development of the proposal required the design and description of the operational Lean
Manufacturing tools such as: 5'S, KANBAN and Manufacturing Cell; for this latest, the new

working method was determined to make the increase in efficiency effective.

By the Value Stream Mapping (VSM) was achieved improvements based on certain indicators,
where it sees a decrease in Lead Time of 27,55 minutes; also, the production capacity increased

from 23 to 27 bicycles, showing an increase in efficiency of 8.05%



CAPITULOI

1. GENERALIDADES

1.1. Tema
Propuesta de mejora del proceso de ensamble de bicicletas aplicando herramientas de

Lean Manufacturing en la empresa GIANT IBARRA.

1.2.  Introduccion
Las industrias manufactureras del Ecuador son las principales fuentes de ingreso y
produccion masiva en funcion al desarrollo nacional; sector constituido por: metalmecénicas,

siderurgia, ensambles; entre otras actividades. (Ekos, 2018)

Ecuador esta teniendo un incremento excesivo en la adquisicion de productos destinados
al ciclismo, todo esto viene de la mano con la creciente pandemia, pero ¢Quiénes son los

proveedores de dichos productos?

Paises como India, China, Estados Unidos y otros de la Unién Europea, son los
principales productores de articulos deportivos enfocados al ciclismo, razén por la qué paises
minoristas se dedican a la importacion de los mismos y ensamblado dentro de talleres caseros o

de micro y medianas empresas que tienen convenios con las casas comerciales. (Sierra, 2021)

Las empresas ecuatorianas requieren del abastecimiento de productos extranjeros con el
fin de cumplir la demanda de los crecientes clientes a nivel nacional; por tal motivo, el
Ministerio de Industrias (MIPRO) ha propuesto un proyecto que ayude a cambiar la matriz
productiva del pais, es asi que el sector metalmecanico enfocado al ciclismo ha sido uno de los

ejes dentro del proyecto, promoviendo a los productores nacionales al disefio y producciéon de



piezas concluyendo con la fabricacion de un prototipo de bicicleta que cumpla con minimo del

40% en piezas ensambladas nacionales. (Gomez P., 2018)

El sector productivo en el Ecuador ha limitado su capacidad debido a factores como el
tiempo, los recursos innecesarios o los movimientos que limitan el aprovechamiento de sus
operaciones, este articulo tiene como objetivo determinar que método es el mas adecuado para la

produccion y ensamblado de piezas con vision a produccion desde cero.

1.3.  Planteamiento del problema
La empresa GIANT Ibarra creada por el Sr. Andrés Casanova nace hace 8 afios, se
encuentra ubicada en la avenida Mariano Acosta y Gabriel Mistral, su objetivo principal es
vender y distribuir articulos deportivos enfocados al ciclismo ya sea en cuanto a repuestos,

accesorios y bicicletas.

Dentro de sus actividades claves esta el ensamble de bicicletas como: montafia, asfalto y
paseo, las cuales se las realiza de acuerdo a las especificaciones del cliente. La empresa posee
dos tipos de ensamblado, tipo 1 o armado desde cero, el cual parte desde la ubicacion de los
radios hasta los pedales que es la Gltima pieza en ensamblar tomando un periodo de 3 horas por
bicicleta y tipo 2 o bicis pre armadas, este Gltimo Unicamente toma un periodo de 30 minutos
debido a que consta del ensamble de piezas ya compuestas, es decir solo responde a unir los

complementos al cuadro de la bicicleta.

Los dos tipos de bicicleteas son muy solicitadas, pero una requiere mas atencién que la
otra por lo que el primer grupo, es decir las bicicletas armadas desde cero son las mas complejas

al momento de realizar el ensamble.



En base a una observacion de campo y mediante entrevistas realizadas tanto al gerente
como trabajadores, se encontrd como problematica principal los retrasos o demoras en el proceso
de ensamble, lo cual ha estado limitando la produccion bicicletas tipo 1 (armado desde cero),

todo esto por ciertas situaciones que se pudieron observar:

o Area de ensamble desorganizada.

. Mesas de trabajo con excedente de materiales sin numeracion o ubicacién
especifica.

o Maquinaria abarrotada en lugares poco accesibles.

. Falta de limpieza y orden de la zona de trabajo.

o Mecénico principal del taller con trabajo interrumpido debido a que desarrolla

actividades maultiples.

. Taller con espacio poco convencional para disposicion de los dos mecanicos

o Demasiada interaccidn entre mecanicos y otros trabajadores, lo cual genera
reprocesos dentro de un mismo armado.

o Ubicacién de articulos para armado fuera de alcance y sin codificacion alguna,
esto incide en demoras al buscar los materiales necesarios para el armado generando

pérdidas de tiempo.

Estas inciden directamente en el proceso, por lo que se ha presentado un incumplimiento
del requerimiento por parte del gerente de un promedio de 6 bicicletas a la semana,

presentandose asi un total de 3 bicicletas debido a los tiempos excesivos que se han suscitado.

El fin de la investigacion es solucionar la problematica general dando prioridad o

actuando directamente sobre las causas principales que se presenten e influyan directamente en



las operaciones, de esta manera logrando optimizar el proceso que la empresa posee y asi generar

una productividad en aumento que permita mantener un flujo de trabajo.

1.4.  Objetivos

1.4.1. Objetivo General
Desarrollar una propuesta de mejora del proceso de ensamble de bicicletas en la empresa
GIANT IBARRA que permita incrementar la productividad y garantice la eficiencia del proceso

aplicando herramientas Lean Manufacturing.

1.4.2. Objetivos Especificos
. Establecer las bases tedricas y legales mediante la fundamentacion tedrica que

determinen el desarrollo de la propuesta de mejora al proceso de ensamble.

. Diagnosticar la situacion actual de la empresa mediante la herramienta Value
Stream Mapping (VSM) para determinar las mudas existentes en el proceso de ensamble.
o Aplicar los principios de la metodologia Lean Manufacturing con el fin de mejorar

el desempefio y reducir la utilizacion de recursos en la empresa GIANT IBARRA

1.5.  Justificacion
Debido a la creciente pandemia, la necesidad de tomar distancia entre las personas y

evitar el uso de transporte publico, las personas han optado por hacer uso de las bicicletas como
medio de movilidad ya que también existen restricciones para los transportes privados. (El

Comercio, 2020)

Esto ha influido de manera exorbitante a que la produccion de las mismas intensifique,
pero debido a la creciente demanda muchas empresas; en este caso GIANT Ibarra, se ha visto en

la necesidad de aumentar su produccién la cual no ha podido generar un despegue favorable



debido a retrasos en el proceso de ensamblado. Muchos factores han incidido directamente, ya

sean tiempos muertos, disposicion del taller, falta de maquinaria entre otras mudas.

La metodologia Lean Manufacturing es una herramienta vital para la mejora continua,
competitividad, calidad y la optimizacién del sistema de produccion de una empresa mediante la
eliminacién de desperdicios y actividades que no aportan o generan un valor especial al producto

final.

La mejora continua ayuda a que las empresas o industrias manufactureras puedan
aprovechar su competitividad, ademas, estas mejoras pueden verse en el pasar del tiempo,
aunque de manera poco continta debido a que existe la innovacion tecnoldgica y el aplicar las
técnicas del lean manufacturing genera mejoras mas visibles y posibles. Es por tal motivo que
muchas empresas estan optando por apoyarse de esta filosofia para asé obtener un ritmo positivo
de mejora, incrementado su competitividad en un tiempo especifico. (Manuel Rajadell Carreras y

José Luis Sanchez Gracia, 2012)

El presente trabajo darda cumplimiento a dos Objetivos de Desarrollo sostenible: Objetivo
8 referente al Trabajo decente y crecimiento econdémico y el Objetivo 9 enfocado a Industria,
Innovacion e Infraestructura. Ademas, se apoyara en Objetivo 5 del Plan Nacional del Buen
Vivir 2017-2021 que dice: Impulsar la productividad y competitividad para el crecimiento

econdmico sustentable de manera redistributiva y solidaria.

El realizar el anlisis y propuesta de mejora del proceso de ensamble de bicicletas de la
empresa GIANT IBARRA, es necesario ya que aportara de manera positiva al desarrollo
productivo y econémico de la empresa, no solo por generar una mayor produccion, sino porque

evitara el encontrar productos con fallas o que no cumplan parametros de calidad o con las



especificaciones del cliente, requisitos legales otorgados por entidades regulatorias, mediante el

apoyo de herramientas, materiales bibliograficos y aportes de la carrera de Ingenieria Industrial.

Dicha investigacion se enfocard en identificar las actividades, tareas o situaciones criticas
del proceso de ensamblado para conseguir una mejorar dentro del mismo y especificar o definir
acciones que controlen los parametros de calidad, tiempos de produccion, detalle del producto
final y generalidades del proceso. Para lo cual se partird del uso de herramientas de la
metodologia Lean Manufacturing examinando y analizando las fallas, mudas y actividades que

no estén generando un valor final al proceso productivo y producto final.

Todo esto con el fin de generar una optimizacion en toda la linea productiva, aumentar
las ventas, mantener clientes, disminuir desperdicios y aprovechar los recursos tanto en
materiales, como econdmicos y sobre todo mano de obra y maquinaria que posee la empresa, de
esta manera incrementar la productividad y generar una nueva cartera de productos con mayor

cantidad de capacidad.

1.6. Alcance

El presente estudio se enfocara en taller de ensamble de bicicletas de la empresa GIANT
IBARRA, con el fin de disminuir los tiempos de produccion e incremente la productividad lo
cual partira desde un analisis bibliogréafico que ayude a generar las bases tedricas para realizar el
estudio de situacién actual del funcionamiento interno de la empresa, ademas de tomar tiempos
de ensamble de los mecanicos, aplicar la metodologia Lean Manufacturing con la finalidad de
conocer y buscar alternativas para eliminar las mudas existentes como: desperdicios, reprocesos,
esperas, transporte, tiempo muerto, inventario y sobreproduccién; de esta manera se genera 'y

garantiza la mejora continua del proceso hasta la elaboracién de su producto final.



1.7. Metodologia

1.7.1. Enfoque de la investigacion
La presente investigacion estara enfocada en mejorar el proceso de ensamble aplicando la
metodologia Lean Manufacturing en la empresa GIANT IBARRA, de esta manera se propende

generar una mejora en la productividad y disminucion en los tiempos de preparacion.

1.7.2. Tipo de investigacion
Investigacion Documental: Partird desde la recopilacion de fundamentacion
bibliografica en base a la metodologia Lean manufacturing, las distintas herramientas, ademas,
se tomara en cuenta los aspectos organizacionales, procesos o procedimientos, actividades y
tareas dentro de un macro proceso para delimitar y determinar el &rea a tratar y las causas del por
queé estan ocurriendo ciertas fallas o situaciones negativas que estan afectando a la empresa;

finalizando con la elaboracién del marco tedrico.

Investigacion de Campo: Se procedera a realizar visitas a la empresa, en donde
mediante la observacién del proceso, como se realiza, que materiales se necesitan, las actividades
gue generan demoras, como se ubica la maquinaria que se va a utilizar o los movimientos que se
van a realizar. Todo esto ayuda a conocer a fondo la cadena productiva; ademas de apoyarse de
cuestionarios y herramientas que capten los momentos de las visitas para recopilar datos y poder

elaborar la situacion inicial o actual de la empresa.

1.7.3. Método de Investigacién
Meétodo Analitico: Se pondra en préctica durante el proceso de elaboracion del trabajo
de grado mediante el andlisis de eventos naturales y sociales que ocurran durante la

investigacion; esto ayudara directamente a realizar el diagnéstico o problematica.



Meétodo Descriptivo: Se procedera a realizar descripciones de las actividades a realizar y
sobre todo en el caso del proceso del ensamble, especificando los diagramas, metrajes de tiempos

y ubicacion de herramientas dentro del taller.

Meétodo Inductivo: En base a una visita inicial a GIANT se logré obtener cierta
informacion que sucesos estan afectando a su correcto funcionamiento, lo cual ayudo a encontrar

que uno de los principales problemas era la baja productividad.

Método Deductivo: Al encontrar el problema raiz de las irregularidades se extrajo
nuevas posibles causas, las cuales se hicieron veridicas durante las siguientes visitas a la empresa
en donde se determind que era necesario aplicar la metodologia Lean Manufacturing para

solucionar problemas organizacionales y de productividad.

1.7.4. Técnica de Investigacion.
Entrevista: Se realizara al gerente general en primera instancia y posterior a ello a cada
uno de los trabajadores o al menos uno por area de trabajo ya que en esta empresa la mayoria

apoya tanto en ventas como en el taller.

Encuesta: Servira para definir o ponderar mediante paretos los valores de los parametros

a estudiar, enfocandonos en temas de Lean Manufacturing.

Lista de verificacion (check list): Para conocer las conformidades y no conformidades

de la empresa durante su proceso.

Cuestionario: Sera base fundamental para mantener un orden de la conversacién con los

directivos y trabajadores.



1.7.5. Instrumentos
Fichas Técnicas: Para detallar los resultados obtenidos de la situacion inicial de la

empresa y en otros casos de las herramientas o equipos que GIANT posee.

Camara: Servira para capturar los momentos de la investigacion, para generar evidencias

y poder demostrar en antes y el despues.

Celular: Servira como medio de grabacion de voz, video, fotografia y para ciertas

anotaciones.

Metodologia Lean Manufacturing: Filosofia dirigida a optimizar y mejorar el proceso
productivo. Busca eliminar o disminuir todas aquellas actividades que no aporten ningun tipo de
valor al proceso. Es decir, las actividades que no afiaden nada al cliente ni tampoco contribuyen
de algin modo a acelerar o mejorar el proceso de produccion. Sera la base de la investigacion

para establecer las mudas que afectan al proceso.

Paquete de Office: Permitira el Desarrollo del trabajo de investigacidn, tanto en la

redaccion como el andlisis de datos.

Otras herramientas e instrumentos:

e Internet
e Laptop
e |mpresora

e Cuestionarios
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CAPITULO II
2. FUNDAMENTACION TEORICA
En este capitulo se presentara la fundamentacion tedrica que es la base para realizar la
investigacion, en donde se definen ciertos criterios que aportan informacion relevante al tema
denominado “Propuesta de mejora del proceso de ensamble de bicicletas aplicando herramientas

de Lean Manufacturing en la empresa GIANT IBARRA”.

2.1.  Elnegocio de las bicicletas en Ecuador
Segun la ONU el uso de la bicicleta para la movilidad urbana se ha convertido en una
aficion debido a que la pandemia actual ha motivado a las personas a buscar un nuevo medio de
desplazamiento aumentando asi la visualizacion de este medio de transporte en las distintas

ciudades. (La Hora, 2021)

Tanto fabricas con comercializadores de bicicletas del pais han observado un incremento
de actividades u operaciones debido a la creciente demanda de estos equipos deportivos.

(Holguin, Negocio de Bicilcetas, 2020)

Ecuacyclo, empresa manufacturera cuencana perteneciente al grupo Ortiz, ha visto un
aumento en la demanda de bicicletas durante los Gltimos meses del afio 2020 obteniendo una
produccién del 30%, es decir al menos 2000 unidades por mes para cubrir con los pedidos.

(Holguin, Negocio de Bicilcetas, 2020)

Con el llamado al deporte realizado por las casas comerciales y municipios, se ha visto
gue muchas personas se desplazan semanalmente a buscar un modelo acorde a sus necesidades,

ese es el caso de GIANT IBARRA que, en vista del aumento de sus ventas han tenido que
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generar una produccion necesaria para poder contar con la cantidad necesaria de bicicletas para

sus consumidores. (Casanova, 2021)

Deportistas como Byron Guam4, Jonathan Caicedo y Jorge Bolafios, han optado por ser
parte del gremio de vendedores y gracias a las ayudas digitales actualmente poseen tiendas
online en donde no solo ofrecen sus productos sino también comparten su conocimiento y
ayudan a sus clientes a escoger el equipo adecuado a sus actividades. Por su parte Alfredo
Campo, ciclista, se encuentra en el disefio de su propia linea de bicicletas. (Elcomercio.com,

2020)

2.1.1. LaPandemiay el impacto en el uso de Bicicletas
El riesgo por contagio de covid-19 o coronavirus ha sido cada vez més grave, el aumento
de casos y el miedo colectivo no cesa la necesidad de movilidad, siendo los transportes publicos
los lugares con mayor exposicion, los municipios decidieron limitar el uso de los mismos. Como
alternativa han aparecido propuestas como la bicicleta ya que es un medio accesible y seguro. (El

Telégrafo, 2020)

Todo esto ha sido positivo para los productores y vendedores a nivel mundial, durante las
temporadas de confinamiento del afio 2020 y en vista de las medidas de restriccion se desarrollo
un incremente del 81% en las ventas de bicicletas a nivel mundial. (Toro, Venta de bicicletas,

2021)

En Ecuador, especificamente en Guayaquil existen ciertos grupos que fomentan a este
deporte como lo es Masa Critica, quienes estiman que el uso de bicicletas aumenté de un 3 a

10% dentro de la ciudad. (EI Universo, 2020)
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En vista de estas situaciones la Secretaria del Deporte cre6 la campafia Vamos Bici con el
objetivo de incentivar a que las personas usen la bicicleta como medio de transporte saludable y

sustentable. (El Telegrafo, 2020)

INCREMENTO DE LA VENTA DE
BICICLETAS DURANTE LA PANDEMIA
En ks peincipales En Europa ot £ ndmero de biciususnios El precio de fas
prec on ol mundo e do 500 phzas importodas
millones subio entra 5%
vy 7%

Ura dfra superiona s

potlacicn 1otal de -
- Inddn Ewropea -
LAS MARCAS Espara Alemaria
MAS VENDIDAS SON {
ORBEA
oo
Estados Unidos Estados Unidos
Suiza Alemania
¥ s 'I.‘s‘ .
Trrere Bmc ASNNUNN
.
Suiza ‘. Francia
/! .
Oscorr LT
.
KA S MOEVE
o EL SECTOR DEL Taivdn Taiwén
= CICLSMO SON :
. Cif Armcrecsy
{ México, Ecuador Cifras en : GrRTT
| yChile el millones anuakes
| detabastecimiento / 5
oL axiremo + Reino Unido Us$3.435
“«»
- ‘ ' Fancia US$9.604
| oo Us$13.753
- ool ahca (RGE

llustracién 1: Aumento de demanda de Bicicletas en el mundo

Fuente: (Toro, Venta de bicicletas, 2021)

El incremento de las vias para ciclistas dentro del pais

Con la necesidad de movilizarse al trabajo, realizar compras para el hogar u otras
actividades, el uso de la bicicleta se convirtio en el transporte de uso mas comun por lo que
municipios de las diversas ciudades del Ecuador implementaron las normativas expuestas en el
Reglamento de la Ley Organica de Transporte Terrestre, Transito y Seguridad Vial. (La Hora,

2020)
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Es por eso que la Empresa Pablica de Movilidad o EPM implement6 una red de vias para
ciclista de 14 km alrededor de la ciudad para asi evitar los problemas con el transito vehicular.
De esta manera las principales calles de la ciudad cuentas con dicho servicio, el cual a voces de

la ciudadania ha sido de gran beneficio. (La Hora, 2020)

2.2.  Proceso productivo
Es una serie de pasos o actividades en donde materiales, maquinaria y mano de obra
actlian para producir un producto mediante la transformacion de insumos. (Gomez Gémez &

Brito, 2020)

Un proceso productivo tiene una secuencia de pasos importantes: Acopio 0
abastecimiento, en donde se retinen las materias primas que se utilizaran durante el proceso; de
esto parte la produccién, en donde se transforman todos los insumos a los cuales se les aplica
diferentes procesos o actividades con el fin de obtener un producto con valor agregado; y por
ultimo tenemos procesamiento, en donde se adecuan las especificaciones del cliente a dicho

producto. (Retos en Supply Chain, 2021)

2.2.1. Mapa de Procesos
Es una representacion de los procesos y subprocesos que una empresa posee y como
estos se relacionan, de manera que se visualice de manera detallada como es el
funcionamiento de los mismos y quien es parte o interviene directamente en ellos.

(Castellnou, 2021)

Los procesos se dividen de la siguiente manera:



Planificacion Gestion de Legislacion
estratégica alianzas empresarial

Gestion de Gestion de

s abastecimiento pedidos

Gestion de ventas

Capacitacion del

personal Mantenimiento

Informética

llustracion 2: Tipos de procesos

Fuente: (Gomez Gémez & Brito, 2020)
Elaborado por: Autor

2.2.2. Flujo de procesos
El flujo de un proceso es una representacion grafica en donde se describe el
funcionamiento de un sistema productivo, en donde se especifican las tareas y actividades las
cuales se delimitan por tiempos, movimientos o caracteristicas a seguir. Esos flujos nos indican
que sucede cuando ocurre una operacion y que se espera obtener de la misma antes de pasar a

otra. (UNADE, 2020)

2.3.  Productividad
Es la relacidn que existe entre dos factores de produccion los cuales evaltan el
desempefio de un proceso mediante el consumo de los recursos con la finalidad de conseguir un

producto o servicio. (Gomez Gomez & Brito, 2020)
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2.3.1. Eficacia
Se basa en cumplir objetivos determinados en ciertas condiciones, en si es un nivel de

cumplimiento de los solicitado por las instancias superiores. (Sanchez Galan, 2020)

. . Resultados alcanzados
Eficacia = * 100

Resultados Previstos

Ecuacién 1.Férmula de la Eficacia

2.3.2. Eficiencia
Es cumplir los objetivos de la empresa obteniendo beneficios econdémicos, pero con el
minimo gasto de recursos, es decir producir y ganar optimizando los materiales y materia prima

existente. (Sanchez Galan, 2020)

L Tiempo que agrega valor
Eficiencia = — - x 100
Tiempo que agrega valor + Tiempo que no agrega valor

Ecuacién 2.F6rmula de la Eficiencia

2.3.3. Ecuaciones de la productividad en los procesos

Existen diversas formulas, pero para el caso de investigacion se utilizara:

o Eficacia
Productividad = ———
Eficiencia

Ecuacién 3.Férmula de la Productividad 1
O también;
Producciéon

Productividad =
Insumos

Ecuacién 4. Férmula de la Productividad 2
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2.4.  Antecedentes y definicion de la Filosofia Lean Manufacturing

2.4.1. Origen de la filosofia Lean Manufacturing
Como principales inventores y personajes de la historia del Lean Manufacturing se
considera a James Watt como el inicio de la manufactura moderna con la creacion de la maquina
de vapor siendo asi la primera etapa de la Revolucion Industrial y Eli Whitney quien causo
reconocimiento al presentar su maquina de piezas intercambiables lo cual dio pautas para lo que
hoy se conoce como estandarizacion ya que se podia generar la llamada produccion en masa.

(Socconini L. V., 2019)

A principios del siglo XX dos nuevos personajes, F.W. Taylor y Henry Ford, hacen
renombre debido a su importante aporte: “Las Técnicas de organizacion de la produccion”,
dando auge a la aparicion de métodos para fabricar un producto entre los cuales destacaban los

fusibles en Estados Unidos o las turbinas de barco en Europa. (Hernandez & Vizéan, 2013)

Taylorismo

Propuso un enfoque cientifico a lo que seria la administracion de la manufactura. Dichos
estudios fueron vitales para institucionalizar el sistema de produccion por lotes, ademas de crear
un sistema de departamentos los cuales serian encargados de diferentes actividades y la
estandarizacion del trabajo, es asi que nace la denominada “Administracion Cientifica”

(Socconini L. V., 2019)

Frederick W. Taylor es conocido como el padre de la administracion cientifica, puesto

que fue el primero en aportar las primeras contribuciones a esta escuela. (Quiroa, 2021)
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Fordismo

Siendo el afio 1908, Ford decidié empezar con la fabricacién de su famoso modelo T,
apoyandose de los principios de que es necesario dividir el trabajo por tareas, manifiestos
comentados por Adam Smith, es asi que crea su propia linea de ensamble revolucionando los

trabajos de manufactura. (Socconini L. V., 2019)

Impacto de la Linea de Ensamble en la produccion

Las lineas de ensamble revolucionaron la produccion ya que al implementarse los

sistemas de piezas intercambiables el flujo de trabajo no se retenia. (Greelane, 2020)

Esto produjo cambios en drésticos, ese es el caso de la disminucion de una hora a la
jornada laboral de 9 horas, lo que propicio a mantener el salario y aprovechar el tiempo de
trabajo. Ford utilizé lineas paralelas lo cual influia en el arranque y parada de pedidos para
generar un buen flujo de la demanda. De esta manera se propuso el cumplir con las tareas de
manera gue solo se generen pocos movimientos, al generar el modelo del automovil T, se
propuso montar cadenas que se encarguen del movimiento de las piezas alrededor del lugar de

ensamblado. (Greelane, 2020)

Sistema de produccion Toyota

Todo parte desde Sakichi Toyoda con la aparicion del término Jidoka o también conocido
como: automatizacion por defectos, es asi como el emporio Toyoda incrementa siendo su hijo 'y
nieto los principales precursores de la nueva industria del ensamblado de automdviles. Con los
japoneses preocupados por las nuevas industrias estadounidenses y como su economia era
superada por estas, aparecieron nuevos términos o métodos de trabajo como el sistema de

produccion Toyota propuesto por Taichi Ohno y Shigeo Shingo. (Socconini L. V., 2019)
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lHustracion 3: Historia Lean Manufacturing

Fuente: (Socconini L. V., 2019)
Elaborado por: Autor

2.4.2. Filosofia Lean Manufacturing

La filosofia de trabajo Lean se enfoca en las personas para generar una mejoray
optimizacion de la produccion todo esto en base a la identificacion y eliminacion de los
desperdicios que estan perjudicando al proceso y asi evitar el uso de recursos o actividades
innecesarias, Mas si estas no generan un valor al producto final. Tomando en cuenta los 7
desperdicios los cuales son: sobreproduccion, tiempo de espera, transporte, exceso de procesado,
inventario, movimiento y defectos; mediante esta filosofia se puede evaluar, corregir y controlar
cada uno de estos asi se logra cumplir con los objetivos de mejorar las areas operativas ya sea
partiendo desde una nueva organizacion a los puestos de trabajo, controlar la calidad de los

productos o ver como su flujo operativo va avanzando.. (Hernandez & Vizan, 2013)
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El aplicar la Metodologia Lean es esencial para la mejora de una empresa o industria de
acuerdo a las condiciones y cambios presentados conforme avanza la globalizaciéon, por lo que el
aplicar ciertas herramientas que ayuden a solucionar problemas y generar habitos internos,

influiran en la cultura y liderazgo de la organizacién. (Miramontes, 2018)

Este sistema de organizacion se enfoca en eliminar las actividades que no aporten valor

tanto al proceso como al cliente, se las conoce como despilfarros. (Andreu, 2021)

Una de las herramientas que ayudan a comprender la filosofia Lean y sus técnicas es la
“Casa del Sistema de Produccion Toyota”, la cual es una estructura en forma de casa en donde se
Ve que componentes son importantes para que un sistema se mantenga. (Hernandez & Vizan,

2013)

El TPS O casa de produccién Toyota tiene dicha representacion ya que en esta se
simboliza las principales creencias y valores de un hogar como: proteccién, seguridad y
estabilidad lo cual influye a que el sistema de produccién sea ameno para todos los que
intervienen, desde los empleados pasando por los proveedores hasta llegar al cliente y la
sociedad, ademas en ella se estableces las distintas herramientas y técnicas que ayudaran a

potenciar dicho sistema. (INNOINDUSTRIA, 2018)

Toda empresa automotriz menciona ciertos principios fundamentales los cuales vienen a
raiz de la filosofia japonesa como lo son: la satisfaccion del cliente, calidad, el respeto a las
personas, la produccion de vehiculos seguros, confiables y a un precio razonable, el cuidado del
medio ambiente y responsabilidad social empresaria con el fin de generar una estrategia

mercantil o de marketing que la posicione ante otras. (Maidana, 2018)
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LEAN MANUFACTURING

lHustracion 4: Casa del Sistema de Produccién Toyota

Fuente: (Hernandez & Vizén, 2013)
2.5. Metodologia Lean Manufacturing
2.5.1. Definicién
Lean Manufacturing es un Sistema de trabajo en el cual su principal objetivo es generar
productos cuyas caracteristicas sean de la mejor calidad haciendo que la cadena de valor de una

empresa vaya en ascenso, todos esto mediante una correcta administracion de las operaciones,
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manufactura y la evaluacion de resultados con el fin de tomar decisiones adecuadas, que ayuden
a mejorar, corregir y controlar un proceso definido. (Socconini L. , Lean Company: mas alla de

la manufactura. Marge Books., 2019)

2.5.2. Pilares de la Metodologia Lean Manufacturing
La metodologia Lean Manufacturing se basa en 3 pilares fundamentales para el

cumplimiento adecuado de un sistema de produccion.

2.5.2.1. Mejora Continua
Mejora continua se basa en eliminar actividades que no generen valor a un producto,
ayuda a mejorar la productividad de una empresa, su principal funcion es generar cambios

sustentables en el tiempo. (Atlas Consultora, 2021)

Es una filosofia enfocada a mejorar un proceso de fabricacion aplicada a los sistemas de
manejo de materiales ya que estos competen cada una de las actividades como movimiento,

almacenamiento y control. (Ingenieria Industrial Online, 2020)

2.5.2.2.  Control Total de la Calidad
En 1957, Feigenbaum dio a conocer las palabras Control Total de la Calidad para la
revista Industrial Quality Control, en donde decia que esto deberia aplicarse a todos los
departamentos de la empresa ya que la responsabilidad no solo era parte de las autoridades sino

de cada uno de los que conformaban a la empresa. (Ingenieria de Calidad, 2018)

Ishikawa propone tres caracteristicas basicas del Control Total de la Calidad; se enfocan en:

o Todo departamento tiene que apoyar en el control de la calidad es decir revisar
que exista reduccion de costes y defectos.

o Todo empleado, proveedor y distribuidor debe ser parte del proceso de control.
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. El control de la se vincula con todas las funciones de la empresa. (Ingenieria de
Calidad, 2018)

2.5.2.3.  Just in Time/Justo a Tiempo
El sistema de produccion Justo a tiempo ayuda a que una empresa produzca o entregue

un producto en el tiempo acordado y las cantidades solicitadas (Pérez Gil, 2020)

Dicho sistema posee tres caracteristicas importantes:

e  Flujo de una pieza (One piece flow)
o  Sistema Pull
o Takt Time (Pérez Gil, 2020)
Flujo de una pieza: La produccion y movimiento de una pieza o pequefio lote que se
encuentra dentro de un proceso continuo en el cual la velocidad de produccion y el tiempo Tack

son iguales, se llama flujo de una pieza. (Pérez Gil, 2020)

Sistema Pull: El sistema Pull se basa en que no se debe producir o entregar un lote o
producto sin que el cliente u operario del siguiente proceso lo solicite. EI no cumplir actuar
contrario a este término generaria una muda conocida como sobreproduccion para esto se aplica
la herramienta Heijunka o Kanban para planificar la produccion, al contar con una distribucion
de planta adecuada se evita la aparicion de desperdicios y generar un habito de limpieza. (Pérez

Gil, 2020)

Takt Time: El tiempo Takt se refiere a la velocidad o ritmo con que se suscita una
produccién y como debe operar una empresa, esto se define por la rapidez con que un cliente

compra el producto. (Pérez Gil, 2020)
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2.5.3. Desperdicios de la Metodologia Lean Manufacturing
Al generarse el sistema de produccion Toyota, Taiichi Ohno descubrié que existian
desperdicios que afectaban directamente a al proceso y eran muy comunes por lo que los dividio
en siete grupos o como se los conoce el dia de hoy los 7 desperdicios del Lean Manufacturing.

(Lopez, Los 7 desperdicios, 2019)

Cabe mencionar que en la actualidad ya son 8 desperdicios, entre los que encontramos:

Sobreproduccion: Se refiere a la produccion excesiva o no demandada, muchas
empresas realizan esta actividad pensando que al tener un extra en su almacenamiento tienen la
posibilidad de vender en un futuro sin tomar en cuenta el gasto innecesario de recursos y

personal. (Lean Manufacturing hoy, 2017)

Transporte: Es uno de los desperdicios en donde existe un innecesario gasto de dinero,
equipos, materiales y mano de obra a menos que sea estrictamente necesario, muchas empresas
tienen la falencia al disefiar una planta con instalaciones sumamente separadas de las actividades

que se correlacionan y aqui es donde ocurre este despilfarro. (Lean Manufacturing hoy, 2017)

Tiempo de espera: Es la aparicion de tiempos muertos entre los procesos del flujo de
trabajo, se puede visualizar mas cuando unos trabajadores tienen acumulacién de trabajo y los

otros paran su operatividad debido a estas demoras. (Production Tools, 2021)

Exceso de procesos: Se da cuando hay procesos repetitivos dentro de un flujo productivo
gue no sean necesarios, por lo general se da cuando no existe comunicacion entre los operarios y

los supervisores. (Production Tools, 2021)

Inventario: La acumulacion de productos producidos en exceso o defectuosos, material o

magquinaria no utilizados generan un impacto negativo a la empresa a que esta pierde por tener



24

stock de inventarios y también conlleva al poco aprovechamiento de las instalaciones. (Lean

Manufacturing hoy, 2017)

Movimientos: El trasladarse de un lugar a otro sin que se necesario es la fuente principal
de perder tiempo sin que se realiza una actividad necesaria o que agregue valor al proceso.

(Production Tools, 2021)

Defectos en el producto: Por lo general aparecen cuando no existe una supervision

adecuada del proceso y evaluacion de los estandares de calidad. (Lean Manufacturing hoy, 2017)

Talento subutilizado: Es poco perceptible, pero en un largo periodo se puede notar que
el desaprovechamiento de las habilidades del personal afecta directamente a la operatividad de la

misma. (Production Tools, 2021)

2.6.  Principios del Lean Manufacturing

En esta metodologia se puede encontrar 5 principios importantes:

Flujo: Crear un flujo continuo evitando cuellos de botella

lustracion 5: Principios del Lean Manufacturing

Fuente: (Hernandez & Vizan, 2013)
Elaborado por: Autor
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2.7.  Herramientas de la Metodologia Lean Manufacturing
2.7.1. Herramientas de Diagndstico

2.7.1.1.  Value Stream Mapping (VSM)

El Value Stream Mapping o VSM es una herramienta gréfica que ayuda a visualizar un
proceso de tal manera que se comprenda cada uno de sus componentes, cabe recalcar que
mediante esta podemos identificar y definir las actividades que no generan valor y como solucién
eliminarlas del proceso. Ademas, es necesaria para designar planes de mejora. (Lean Solutions,

2019)
a) Tipos de VSM

Mapa de flujo de valor actual: Da una pauta de como se encuentra centralizado el
proceso actual; es decir, como lo maneja la empresa antes de exponer una mejora la cual se hace

en base a las actividades que no generen valor. (Taimal Villarroel, 2020)

Mapa de flujo de valor futuro: Es una representacién de lo que se puede implementar
para observar las mejoras que se han propuesto, mediante un analisis del VSM Actual se puede
enfatizar en los problemas mas importantes y generar una propuesta que los elimine y asi
establecer un flujo de materiales e informacion, de tal manera que sea entendible para quienes lo

aplican. (Taimal Villarroel, 2020)
b) Simbologia VSM

El VSM posee simbologia especifica para definir los procesos, los cuales seran

presentados en la tabla 1.
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Tabla 1

Simbologia VSM

Simbologia Descripcion
- Esta simbologia representa a los clientes y
proveedores, se la conoce como: Fuentes Externas
Demuestra el traslado de un proveedor hacia la
—— planta 0 empresa y a su vez desde la empresa hacia el
cliente.

Dicha simbologia representa que existe transporte de
materiales o productos mediante un camién de carga.

Transporte de cargas mediante tren.

CAman Transporte de cargas mediante avion.

Esta simbologia representa que existe una operacion
en el proceso.

Casillero de datos: Se registra informacion como el
tiempo de ciclo, de cambio entre productos, etc.

Este simbolo sirve para conectar operaciones en
LR donde los materiales son movidos por un sistema
pull y se lo conoce como: Flecha de empuje.

PEPS Secuencia de primeras entradas, primeras salidas.

g Reldmpago de kaizen: Ayuda a comprender que la
cadena de valor debe mejorar en funcion al aplicar
las herramientas Lean.

Fuente: (Socconini L. V., 2019)
Elaborado por: Autor

A
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2.7.2. Herramientas operativas
2.7.21. 5s
Esta metodologia japonesa se base en la eficiencia y efectividad de una empresa o

industria mediante a dos factores importantes, la mejora continua en sus procesos y la



27

estandarizacion lo cual influye a la operatividad y capacidad de la misma generando una mejora

en su funcién organizacional. (Gariglio, 2016)

Se la conoce como 5s ya que tiene origen en cinco palabras japonesas cuya inicial es la
letra s y cada una se enfoca en diferentes principios que influye directamente en la correcta
organizacion y direccionamiento ya sea de un proceso o de la vida diaria (Jaume Aldavert;

Eduard Vidal; Jordi Antonio y Xavier Aldavert, 2016)

Entre los principios tenemos lo siguiente:

o Seiri 0 Seleccionar

J Seiton u Organizar

. Seiso o Limpiar

. Seiketzu o Estandarizar

. Shitsuke o Seguimiento
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llustracion 6: 5 S del Lean Manufacturing

Fuente: (Socconini Pérez Gomez & Barrantes Verdin, 2020)
Elaborado por: Autor

2.7.2.2.  Heijunka
Es un método de trabajo en el que se produce solo lo necesario en un tiempo determinado
con el fin de evitar la sobre produccion de lotes y conseguir un gasto minimo en lo que es

inventario trabajo y tiempos. (Gonzélez, A. M., & Moreno, G. H., 2014)

En si se basa en generar un flujo de trabajo constante, no se enfoca en la capacidad
productiva ya que esto provocaria que exista excesos de inventarios 0 una sobreproduccion que

incurra en pérdidas. (Socconini L. V., 2019)

Para ello es necesario apoyarse de las siguientes herramientas:
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Celdas de trabajo: Se basa en formar grupos de materiales o recursos que se utilizaran
en las actividades del proceso con el fin de que el flujo de produccién se mantenga. (Juan Carlos

Hernandez y Antonio Vizan, 2013)

Flujo continuo pieza por pieza: Es mover uno para producir uno; es decir, producir lo
necesario, no excederse en el uso de materiales y recursos, sobre todo tener la produccion de
acuerdo a lo que se necesite y no a lo que se espera vender a futuro. (Juan Carlos Hernandez y

Antonio Vizan, 2013)

Produccion ajustada al takt time: Hace referencia al ritmo de trabajo que se debe
mantener en un proceso para cumplir con la demanda del cliente y la produccion total.

(Socconini L. V., 2019)

Nivelacion de cantidad de produccion: Corresponde a una matriz en la cual se

establece como seré el ritmo de produccion. (Socconini L. V., 2019)

2.7.2.3. Kanban
Es un sistema que utiliza una tarjeta mediante la cual se realiza en control de la

produccién mediante una adecuada guia en los procesos. (Socconini L. V., 2019)

Como aplicarlo en una empresa

Para implementar este método hay que seguir una serie de pasos, los cuales ayudaran a

mantener un control mediante tarjetas o fichas de produccion.

o Se debe designar un equipo para capacitarlo en cuanto al método y con ello

puedan realizar cambios al método de trabajo actual.
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. Es necesario conocer el flujo de trabajo para disefiar y dividir los procesos en
fases o actividades necesarias de acuerdo al departamento o area a la que se designe.

o Es importante realizar un alcance a las tareas que se realizan, es decir delimitarlas
para que no exista un flujo de varias tareas y estas queden a medias.

o El control del trabajo es pauta importante para ver que el proceso se realice
adecuadamente para ello hay que definir un operario.

o Y, por ultimo, hacer mejoras en el equipo de trabajo; es fundamental para que no
existan perdidas en el proceso. (Socconini L., Lean Company: més all& de la

manufactura. Marge Books., 2019)

2.7.24. SMED
Es una herramienta utilizada para reducir el tiempo entre la finalizacion de una actividad
y el inicio de otra consecutiva con el fin de que mejore la fiabilidad del proceso y se reduzcan los

defectos o fallas. (Shingo, 2017)

Pasos para implementar la herramienta

El aplicar esta herramienta infiere a una serie de pasos que permitan la reduccion de

tiempos dentro de las actividades por lo que se toma en cuenta lo siguiente:



Tabla 2

Pasos de la herramienta SMED

Herramienta SMED

Accion

Descripcion

Identificar un proceso

Identificar los elementos

Identificar los elementos externos separados

Convertir los elementos internos en externos

Simplificar los elementos restantes

Es importante responder a los siguiente

e Estiempo en que cambian las
actividades es largo?

e ;Hay una variedad de tiempos de
cambio entre actividades?

e Existen pasos que aparecen con
regularidad?

e ;Los operarios se encuentran
capacitados?

Para este, es necesario grabar el proceso para asi
conocer a fondo las actividades o recursos que no
seran necesarios a futuro.

Se enfoca en que se cumpla un proceso si como
se encuentra actualmente previsto o se puede
cambiar el método.

Busca conocer si al cambiar una actividad o
recurso este puede seguir el mismo flujo.

Parte de darle prioridad a los elementos internos
y posterior a ellos completarlos en el menor
tiempo posible.

Fuente: (Shingo, 2017)

Elaborado por: Autor

2.7.25.  Mantenimiento Productivo Total (TPM)
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Esta metodologia se basa en generar una mejora en la continuidad de procesos mediante

la prevencién de errores, el mantener cero defectos en las maquinas, no contar con accidentes

que paren la produccion, cero defectos y el participar de todas las personas. (Socconini L. V.,

2019)

El no realizar un adecuado mantenimiento en la maquinaria impide que exista una

produccidn continua, esto provoca que exista una gran cantidad de desperdicio en los productos

y Se generen gastos operativos por los mantenimientos correctivos por lo que el contar con una

medida preventiva generara la automatizacion al proceso y este no tendra que parar. (Socconini

L. V., 2019)



2.7.2.6. JIDOKA

Se refiere a la automatizacion con toque humano, no es méas que exista un control de
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calidad dentro del proceso de manera que si hay la existencia de una falla dentro del mismo sera

detectado ya sea de manera automatica o por parte de un operario el cual impedira que las piezas

defectuosas sigan siendo parte del proceso, de esta manera solo se produciran piezas en perfecto

estado. (Hernandez & Vizan, 2013)

Tabla 3

Bases importantes para implementar Jidoka

JIDOKA

OBJETIVOS

IMPLEMENTACION

N

Manejo efectivo del personal.
Calidad del producto fabricado.
Disminucion del tiempo de
produccion.

Disminucion unidades
defectuosas.

Disminucion costes.

e Localizacion del problema
e Detener la produccién para
evitar defectos en la
produccién

e Contar con una sefial de
alerta para los problemas que
aparezcan.

e Solucion répida para seguir
con la produccion

e Investigar, corregir y
generar la mejora continua.

Fuente: (Eurofins, 2021)

Elaborado por: Autor

2.7.2.7. POKA-YOKE

Es una técnica que consiste en inspeccionar completamente las unidades que se estan

produciendo evitando que se generen defectos provocados por un error humano. (L6pez,

Ingenieria Indsutrial Online, 2019)

Tipos de Poka-Yoke

. El secuencial que se basa en mantener un orden dentro de un proceso, al no

cumplirse de cierta manera, las tareas consecuentes no pueden realizarse.
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. El informativo en donde la informacion existente es base primordial para la
realizacion de actividades por parte de los operarios.

. El agrupado en el cual se realizan Kits con los materiales que se utilizaran, con el
fin de que los operarios no tengan que movilizarse a buscar el material.

. El fisico en donde existen dispositivos que ayuden a revenir errores.

2.7.3. Herramientas de seguimiento

2.7.3.1.  Gestion Visual
Son medidas de comunicacién que buscan exponer de manera clara como se maneja el
proceso productivo con un enfoque directo sobre los despilfarros que se presentan de manera
comun; enfoca todo su control a lo que representa un valor afiadido que evidencie las pérdidas y

las mejoras que pueden ocurrir. (Hernandez & Vizén, 2013)

El implementar esta herramienta es importante para:

. Mejorar la calidad

o Reducir el costo

o Mejorar el tiempo de respuesta

. Aumentar la seguridad

o Mejorar la comunicacion y comprender los problemas. (Socconini L. V., 2019)

Tipos de control visual

Existen ciertos tipos de control visual que ayudan a mantener una constante verificacion

de los parametros por cumplirse, entre los cuales tenemos los siguientes:
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a) Alarmas: Estas sirven como medida de prevencion ante un fallo, mediante un
sonido que indique un peligro inminente en la produccion.

b) Luces y torretas: Son sefiales de colores que indican situaciones en base a los
colores: Las rojas se refieren a un paro por problemas de calidad o un accidente; las
amarillas se dan cuando hay falta de mantenimiento.

C) Kanban: Para indicar al operador cuando iniciar la produccion.

d) Tableros de informacion: Utilizados para realizar seguimiento a la produccion
de manera automatica.

e) Listas de verificacion: Sirven para ver si existe conformidad o no en el proceso o

productos. (Socconini L. V., 2019)

2.7.3.2. KPI'S
Los KPI'S son indicadores de rendimiento para un proceso de una empresa con el fin de

aplicarlos y generar una disminucion en los costos de produccion. (LEAN PROMOTOR, 2020)

1. Deben ser medibles ya que para evaluar las mejoras es necesario tener datos
numericos que nos muestren un antes de la accion.

2. No se debe expresar en unidades monetarias, preferentemente en % para evaluar
el incremento o disminucion del mismo.

3. Deben ser alcanzables de acuerdo a los objetivos, no es congruente definir KPI'S
poco razonables.

4. Todo KPI debe ser relevante, es decir acorde a la situacion y necesario, no solo
por llenar un espacio.

5. Deben ejecutarse en plazos cortos para obtener resultados inmediatos y actuar

sobre el problema.



6. Siempre generan acciones, es decir en cuanto actla un KPI, ya debe estar en

proceso la accion de mejora. (Guerrero, 2018)

2.8.  Medicion del Trabajo
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La Medicion del trabajo tiene multiples metodologias las cuales ayudan a medir el tiempo

de ejecucion de un proceso entre las cuales tenemos: Estudio de tiempos mediante cronometraje,

datos de tiempo estandar (lo cual se obtiene con el paso anterior), sistemas predeterminados y

muestreo de trabajo. (Gémez Gomez & Brito, 2020)

2.8.1. Simbologia utilizada en el analisis de métodos de trabajo.

Para realizar el método de trabajo y sus mediciones es importante definir el proceso en

base a las actividades que se realizan desde su inicio hasta su final, por ello el uso de diagramas

de procesos es importante para establecer un método especifico, por lo que se presenta a

continuacion la simbologia que debe utilizarse al definir el proceso.

Tabla 4

Simbologia para diagramas de procesos

SIMBOLOGIA PARA DIAGRAMA DE PROCESOS

Simbolo

Descripcion

Operacion: Accion que se realiza sobre el
bien o servicio.

Inspeccion: Verificacion de requisitos o
normas dentro del bien o servicio.
Transporte: Movimiento de un producto,
persona 0 maquinaria.

Demora: Son las esperas a las que se enfrenta
un proceso antes de seguir su curso.
Almacenamiento: Ubicacion de un producto
hasta su préximo movimiento ya sea dentro
de la empresa o hacia el cliente.

Fuente: (Gomez Gomez & Brito, 2020)

Elaborado por: Autor
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2.8.2. Muestreo de trabajo
Consiste en seleccionar una cantidad de medidas las cuales sirven como guia para obtener
una media de las mediciones que vamos a realizar, esto se realiza con el objetivo de obtener
datos probabilisticos ayudando a generar el nivel de confianza en base a el nimero de

observaciones obtenidas. (Gomez Gomez & Brito, 2020)

En este método se aplica en el cronometraje ya que es de vital importancia para el estudio
de tiempos, se puede realizarlo mediante el método estadistico o el tradicional. (Salazar Lopez,

Calculo de nimero de observaciones, 2019)

Tabla b

Calculo de nimero de observaciones

TABLA PARA CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVAC
;

RX | 5 | 10 | RX |
0 L Q0 048 &8 39
0.01 1 1 030 | 74 AL
ooz | 1 1 fos2 | s | a6
0.03 1 1 0.54 85 3
0.04 1 1 0,56 33 53
0.05 1 1 0.58 100 57
0.06 1 1 0.60 107 61
0.07 1 1 0.62 114 65
0.08 1 1 0.64 121 69
0.05 1 1 0.66 129 74
010 | 3 2 | oes | 3137 | 78
012 4 2 | om | a5 | &
0.14 6 3 0.72 153 53
0.16 8 4 0.74 162 93
0.18 10 5 0.76 171 5
0.20 12 7 0.78 180 103
0.22 14 8 0.80 190 108
0.24 13 10 0.82 199 113
0.26 20 1 0.84 209 119
03 | 23 | 13 |ose | z:a | a8
0.30 ?7 P& 0.?5 225 1}31
0.32 30 17 0.50 239 138
0.34 34 20 0.92 250 143
0.36 B 22 0.34 261 145
0.38 a3 24 096 | 273 156
0.40 a7 27 0.98 284 162
0.42 52 0 100 | 29 169
0.44 57 3 1.02 303 173
0.46 63 36 104 313 179

Fuente: (Salazar Lépez, 2019)
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2.8.3. Estudio de Holguras
En esta investigacion se aplicara el método de holguras mediante la tabla de suplementos,
dicha informacién esta dada por la Organizacion Internacional de Trabajo (OIT) para analizar los
factores de exposicién como lo son: vibracion, presencia de agua y posturas, esto servira para
definir la accidn de las mismas sobre la eficiencia del trabajador. (Estellés Miguel, Palmer Gato,

Albarracin Guillem, & Romano, 2013)

2.8.4. Estudio de tiempos
Esta técnica de medicion del trabajo consiste en registrar los tiempos y el ritmo de trabajo
que transcurren dentro de un proceso, con el fin de cumplirlo en cierto intervalo especifico en

condiciones delimitadas previamente. (Gémez Gomez & Brito, 2020)

Para el desarrollo de estudio de tiempos se debe realizar lo siguiente:

. Identificar las actividades o tareas que se estudiaran.

o Realizar los calculos de proporcién del tiempo de actividad.

. Especificar la precision deseada.

o Determinar cuando se tomaran las mediciones.

. Recalcular el tamafio de la muestra de manera periddica. (Gomez Gémez & Brito,
2020)

2.9.  Normasy reglamentos que la empresa debe cumplir

Cddigo Organico del trabajo

o En cuanto a la normativa legal la empresa debe cumplir o practicar lo estipulado

en el articulo 13 que se refiere a la remuneracion, definiendo un sueldo a sus empleados.
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. También debe hacerse cumplir el articulo 14 en donde dice que se debe generar
contratos de por lo menos un afio como minimo.

o Tomando en cuenta la seguridad y salud del trabajador, se pone en conocimiento
el articulo 38 del mismo cddigo el cual da la responsabilidad de los riesgos de exposicion
de los empleados ocasionados dentro de las instalaciones al empleador.

o Otro punto a tratar es el articulo 42 que habla sobre las obligaciones del

empleador para con el empleado.
Cddigo Organico de la Produccién, Comercio e Inversiones

o Deben cumplirse los articulos 8 y 9 que se refiere a los salarios y remuneraciones

dando hincapié en los beneficios que el empleado posee.

2.10. Normasy reglamentos para ciclistas y uso de bicicletas dentro del pais.

Dentro de las normas o reglamentos tenemos lo siguiente:

o Tenemos los articulos 105, 106 y 107 de la Ley Orgéanica de Transporte Terrestre,
Tréansito y Seguridad Vial dice que los GAD municipales deben proveer de vias seguras
para el ciclista.

. El articulo 204 da a conocer los derechos para los usuarios de este vehiculo en
donde habla sobre las facilidades que se otorgan a este tipo de transporte tomando en
cuenta espacios de movilidad implementados por GAD municipales, la gratuidad y
posibilidad de llevar su vehiculo en buses o medios de transporte de uso provincial e Inter
cantonal sin costo alguno.

o Por otro lado, tenemos el articulo 302 del mismo reglamento, describe las

obligaciones del ciclista, por ejemplo: los implementos que debe llevar la bicicleta para



su adecuado uso, el equipo de seguridad como cascos o0 guantes para el conductor, el
respeto en los pasos peatonales, evitar el uso de artefactos auriculares y sobre todo el

transporte unico por bicicleta. (Pérez Tomala, 2019)
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CAPITULO I
3. SITUACION ACTUAL
En este capitulo se describe el analisis de situacion actual de la empresa en base al

levantamiento de informacion.

3.1.  Andlisis de Situacion actual
Se procede a dar una introduccion a lo que es la empresa, quienes son parte de ella, como
funciona, a que se dedica y sobre todo entender cada una de las actividades, tareas y procesos
que se llevan a cabo para que sea una de las tiendas comerciales de bicicletas y articulos

deportivos para ciclistas mas importantes de la provincia de Imbabura.

3.1.1. Antecedentes de la empresa
La empresa GIANT IBARRA fue creada hace casi 8 afios por el sefior Andrés Casanova
siendo asi una comercializadora dedicada a la venta de articulos para deportistas dedicados al
ciclismo. Siendo una de las principales proveedoras de articulos hacia el publico imbaburefio, se
ha destacado por su constante participacion en ferias, eventos y programas deportivos en donde
su marca ha sido reconocida y encasillada como una de las casas comerciales de venta de

productos de calidad. (Casanova, 2021)

El 19 de noviembre de 2018 la empresa es constituida legalmente bajo el nombre de la
sefiora Omayra Chamorro, esposa de Andrés Casanova quien se desempefia como gerente

general de la misma. (Casanova, 2021)

GIANT IBARRA posee una gran variedad de productos para sus posibles clientes y
diariamente se puede ver como su participacién dentro del mercado va en aumento, su principal

objetivo es el buen servicio y la satisfaccion del cliente.
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llustracion 7: GIANT IBARRA

Fuente: GIANT IBARRA, 2020
Elaborado por: Autor

3.1.2. Descripcion de la empresa
GIANT IBARRA es una empresa de caracter familiar dirigida por una persona natural, la
cual se enfoca a comercializar tanto accesorios como ensamblar bicicletas de acuerdo a las

especificaciones del cliente.
La tabla 6 presenta la descripcion de la empresa.

Tabla 6

Descripcion de la empresa

Descripcidn

Razon Social GIANT IBARRA

Ambito Legal Persona Natural- Negocio Familiar
Representante Legal Omayra del Carmgn Chamorro

Potosi
Sector Comercial
Contacto +593 985633809

Correo electrénico giantibarra@hotmail.com

Fuente: (Casanova, 2021)
Elaborado por: Autor


mailto:giantibarra@hotmail.com
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3.1.3. Localizacion de la empresa
La tabla 7 presenta a detalle la localizacion de la empresa en base a los datos recolectados
en la misma.

Tabla 7

Localizacion de la empresa

Localizacion
Pais Ecuador
Provincia Imbabura
Ciudad Ibarra
Calle Principal Avenida Mariano Acosta
Calle Secundaria Gabriel Mistral

Fuente: (Casanova, 2021)
Elaborado por: Autor

La ilustracién 8 indica la ubicacion obtenida de Google Maps que marca el lugar exacto

en donde se encuentra la empresa.

9 Giant Ibarra Tienda

de Biciciotas

? o AV. Manano Acosta

llustracion 8: Ubicaciéon de GIANT IBARRA

Fuente: (Google Maps, 2021)
Elaborado por: Autor



3.1.4. Mision
GIANT IBARRA es una empresa dedicada a vender y distribuir articulos deportivos

enfocados al ciclismo ya sea en cuanto a repuestos, accesorios y bicicletas. (Casanova, 2021)

3.1.5. Vision
Para el afio 2024 GIANT IBARRA sera el lider en venta de productos enfocados al
ciclismo a mas de ser la mayor importadora a nivel local, posicionandose dentro del mercado

deportivo. (Casanova, 2021)

3.1.6. Estructura organizacional
Es importante dar a conocer como esta conformada la empresa, por lo que es necesario

definir los cargos y puestos de trabajo que existen dentro de sus actividades.

3.1.6.1. Cargosy funciones
En la tabla 8 podemos observar los distintos cargos con sus funciones, es asi que la
estructura organizacional de GIANT IBARRA tiene una divisidn acorde a las necesidades del

manejo interno de la misma.
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Tabla 8

Cargos y Funciones

Cargo

Funciones

Personal

Propietario/a

Es la encargada de puntualizar las normas y
requisitos de la empresa, definir los contratos
de los trabajadores y dividir tareas.

Omayra Chamorro

Gerente General

Persona encargada de controlar y supervisar a
los diferentes puestos de trabajo para
corroborar que se cumpla con las actividades
de cada uno.

Andrés Casanova

Jefe de Ventas y abastecimiento

Encargado de finiquitar por menores en cuanto
a convenios con proveedores, realizar los
pedidos de nuevos productos o articulos
faltantes. Controlar la seccion de
abastecimiento y bodega.

David Villaruel

Persona encargada de llevar la contabilidad de
la empresa, verificar las entradas y salidas del

Contador/a producto mediante el sistema. Ademas de Gabriela Ipiales
apoyar en el &mbito de las ventas dentro la
actividad comercial.
Es la persona encargada de realizar los estudios
Fitting biomecénicos para la bicicleta tomando en

cuenta la medicion del cuerpo y el ajuste de la
misma para que llegue al cliente final.

Ana Lojan

Mecanico/ Vendedor/
Bodeguero

Dichos trabajadores tienen tres funciones:

1. Reparar, armar y ensamblar piezas y
bicicletas como parte del equipo de mecanicos.
2. Apoyar en el local comercial ya sea
en la planta alta o baja mediante la atencion a
clientes.

3. Ubicar productos en las distintas
bodegas y ayudar a la accesibilidad de las
mismas.

Santiago Imbaquingo;
Josué Casanova

Mecanico

Encargados Unicamente de la parte de
ensamble, armado y reparacion de bicicletas o
piezas especificas.

Diego Gonzalez,
Cristian Huarz

Vendedor/
Bodeguero

Persona encargada de apoyar en el area de
ventas y comercializacion, ademas de cumplir
con funciones de ubicacion de productos o
etiquetado de estanterias.

Jeniffer Chamorro

Fuente: (Casanova, 2021)
Elaborado por: Autor

Como se puede observar existen trabajadores que cumplen 3 funciones dentro de la
misma empresa, debido a que deben repartirse actividades conforme a la llegada de pedidos y

exceso de productos de descargar a bodega o exhibidores.
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3.1.6.2.  Diagrama de estructura organizacional
El esquema de estructura organizacional de GIANT IBARRA se encuentra conformado

de la siguiente manera:

Gerencia

lHustracion 9: Estructura Organizacional de GIANT IBARRA

Fuente: (Casanova, 2021)
Elaborado por: Autor

3.1.7. Jornada Laboral
La empresa GIANT IBARRA cuenta con una jornada laboral de 9:00 am a 18:00 pm de
lunes a viernes y los sabados de 9:00 am a 16:00 pm con un descanso de 1 hora para el almuerzo
la cual se toma a partir de las 13:00 horas siendo asi un periodo de 480 minutos en los cuales se

encuentran en constante operacion.

3.1.8. Proveedores
En la tabla 9 se presenta un listado con los proveedores de GANT IBARRA y las marcas

que estos manejan.



Tabla 9

Listado de proveedores

Tiempo De ,
Proveedor Producto/Marca Entrega Contacto Método De Pago
. Articulos y repuestos . . .
Pedro Rodriguez marca SHIMANO 2 dias laborables Confidencial Cheque o contado
Articulos y repuestos
marca GIANT, GW,
Aguila SHIMANO, TRECK, . 099 887 6741
Importaciones EAGLE, Inmediata Cheque
CHAOYANG,
TWITTER.
. . Articulos y repuestos . . .
Narcisa Rodriguez marca GW 2 dias laborables Confidencial Cheque o contado
Articulos y repuestos . . .
Paul Rosero marca HAWK 2 dias laborables Confidencial Cheque o contado

3.1.9. Productos

Fuente: (Casanova, 2021)
Elaborado por: Autor
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GIANT IBARRA posee variedad de articulos, repuestos y productos que son necesarios

para sus ingresos, los mismos que deben ser rotados de acuerdo a las necesidades inmediatas,

dentro de los cuales existen articulos de uso directo para comercializacion y otros que son

destinados para el taller en donde serviran para el mantenimiento de bicicletas ya sea de clientes

externos o internos, asi mismo para el uso y produccién de los modelos que seran parte del area

comercial

3.1.9.1.

Bicicletas

GIANT IBARRA cuenta con tres tipos de bicicletas las cuales son muy demandadas por

sus clientes dentro y fuera de la provincia.
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Tabla 10

Tipos de bicicleta

Tipo de Bicicleta Imagen

BMX: Son bicicletas ligeras utilizadas para
hacer piruetas y saltos

Montafiera: Para uso en terrenos irregulares.

Rutera: Utilizadas para carreras de
velocidad.

Fuente: GIANT IBARRA, 2021
Elaborado por: Autor

3.1.9.2.  Articulos de repuestos
Al ser una de las empresas y tiendas de bicicletas mas importantes dentro de la ciudad, es
de principal apoyo para los deportistas que diariamente acuden para sustituir o adquirir

repuestos; es asi que la Tabla 11 presenta los articulos que son de uso interno y comercial.



Tabla 11

Articulos de repuestos

Item Imagen

PTTT

Asiento: Parte importante de la bicicleta en donde
se ubica el conductor.

Catalinas: Utilizadas para ubicar la cadena de la
bicicleta.

Cadenas: Necesarias para que la llanta gire.

Pachas: Parte necesaria de la llanta para ubicar la
cadena y generar movimiento.

Cuadros: Parte central de la bicicleta en donde se
ubican todos los complementos.

Aros: De base metalica, sirven para ubicar los
radios y llantas.

Abrazaderas: Necesaria sujetar el manubrio y el
cuadro.

Tubos: Parte esencial de la llanta en donde se
inserta el aire. Puede ser tipo valvula americana o
francesa.

Llantas: Utiles para generar un base aislante entre
el suelo y los aros.

Grips: También se los conoce como mangos,
sirven de apoyo en el manubrio para reposar las
manos.




Shifter

Pedales: Piezas que se acoplan a las catalinas con
el fin de generar movimiento mediante la presion
del pie sobre los mismos.

Discos: Parte interna de la llanta que va sujeta a
radios y manzanas.

Manubrio: Parte frontal superior de la bicicleta en
donde se acoplan los grips y mandos de freno.

Manzanas: En estas por lo general se ubican los
radios que seran parte del aro.

Suspension: Parte de la bicicleta que sirve para
amortiguar tanto al ciclista como a toda la bicicleta.

Fuente: GIANT IBARRA, 2021
Elaborado por: Autor

3.1.9.3.  Accesorios y Vestimenta
En la tabla 12 se observa los accesorios y vestimenta que dispone la empresa para sus

clientes.



Tabla 12

Accesorios y vestimenta

ftem

Imagen

Licras:

Busos:

Chompeas:

Casco:

Porta caramafiola:

Tomatodo:

Guantes:

Fuente: GIANT IBARRA, 2021
Elaborado por: Autor
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3.1.9.4. Maquinariay herramientas

En la tabla 13 se observa la maquinaria existente en la empresa. (Ver Anexo 1)

Tabla 13

Maquinaria y Herramientas

Cantidad Descripcion
Esmeril 1
Compresor 1
Pedestal 1
Sensor 1
Fitting 1
Centradora de autos 1

Fuente: GIANT IBARRA, 2021
Elaborado por: Autor

3.1.9.5. Layout
En la ilustracion 10 se presenta el layout de la planta principal de la empresa, la cual

cuenta con una superficie de 375 m?.
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3.2.  Andlisis Estratégico
3.2.1. Anadlisis Interno (5 fuerzas de Porter)
Para conocer cdmo se encuentra posicionada la empresa dentro del mercado es necesario
conocer con que recursos cuenta, para ello el analisis de las Cinco Fuerzas de Porter presentado
en la tabla 14, el cual es importante debido a que a partir de este podemos generar estrategias

para mejorar los procesos internos.

Tabla 14

Cinco Fuerzas de Porter

Cinco Fuerzas de Porter

El Poder del Cliente
e Eventos en la zona Norte del pais generando
premios de importancia para sus clientes.
o Ubicacidn estratégica para el cliente.
e Participacion en eventos del GAD Municipal.
e Demanda de productos deportivos en base a
los gustos del cliente.
Los Nuevos Competidores entrantes
¢ Incremento de locales comerciales y talleres Productos Sustitutos

El Poder del Proveedor
e Convenio con SHIMANO para la importacién
y adquisicién del sistema de reparacion de
piezas pequefias.
o No expanden su cartera de proveedores.
e Poder de negociacion con los proveedores.

de reparacion del mismo tipo dentro de mismo e Aparicion de las bicicletas y motocicletas
sector. eléctricas.
o Flujo de informacién de la empresa por * Bajo coste en productos actualizados.

antiguos trabajadores.
Naturaleza de la rivalidad
o Diversidad de tiendas del mismo caracter comercial dentro de la ciudad y provincia.
Fuente: (1SO 9001:2015, 2020)

Elaborado por: Autor

3.2.2. Andlisis Externo (PESTEL)
En la tabla 15 se presenta la matriz PESTEL, en la cual podemos observar los factores
externos que inciden sobre GIANT IBARRA ya sea de manera positiva o negativa, lo cual lo

podemos ver en criterios de la misma.



Tabla 15

Matriz PESTEL

Politico

Factor

Iniciativas
gubernamentales

Analisis PESTEL

Detalle

Los programas anuales
del GAD pueden
intervenir en las

decisiones de la empresa

Corto
plazo (1
mes 0
menos)

plazo (de1 plazo (més

X

Politica de
gobiernos
municipales

Debido al COVID han
existido politicas en las
que los locales
comerciales deben
mantener cierto nivel
por lo que el taller
mantuvo un bajo
rendimiento durante la
pandemia.

Tratados
comerciales

Se esta buscando
acuerdos con casas
comerciales de otros
paises con el fin de
obtener productos
directos, tanto para
ventas como para
armado y reparacion.

Econémico

Situacion
econémica del
pais

Conforme se va
generando un cambio de
gobierno existe un
temor al desgaste
presupuestario

Obligaciones
tributarias

Las tasas de interés para
este caso son altas y
solo se ve buena
liquidacion al final de
afio

Comportamiento
de ofertay
demanda

Ha generado un
incremento en los
consumidores de

productos deportivos y
el mercado del ciclismo
esta permitiendo generar

mas ingresos

X

Social

El estado mental
y salud

Debido al COVID las
personas han visto el
ciclismo como medio de
transporte para evitar
contacto, ademas ha
incrementado el deporte
dentro de la ciudadania

Tecnologi

Impacto de
nuevas
tecnologias

Recientemente GIANT
ha sido acreedor de un
nuevo sistema que
permite reparar piezas

L . WV o RPN

Impacto

Indiferente
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desde su minima base
siendo la primera a nivel
local.

Se evidencia un alto
incremento de residuos X
de articulos o productos

Reciclaje de
residuos

Ambiental

La empresa se rige en
cuanto al registro Unico
de contribuyentes lo que
permite seguir operando
Fuente: (Betancourt, 2018)
Elaborado por: Autor

RUC X Indiferente

Legal

3.2.3. Matriz FODA
Al ser una empresa de caracter comercial es necesario evaluar qué factores a favor posee
y cuales son los que podrian afectar a su ascension de categoria por lo que en la tabla 16 se

describe ciertas caracteristicas que daran una vision mas clara de si situacion actual.

Tabla 16

Matriz FODA

Analisis Interno

Analisis Externo

Fortalezas

Oportunidades

Cuenta con un proceso de ensamble o método
de trabajo especifico.

Bodegas adecuadas de acuerdo a las
necesidades del taller mediante la ubicacion de
componentes y herramientas de uso diario.
Mecénicos capacitados con aval SHIMANO.
Lar organizacion cuenta con un plan de
marketing se da por la participacion en eventos
realizados por entidades de la provincia.

Costos bajos debido a la importacién directa
desde las casas comerciales

Participacion en eventos, ferias y concursos que
generan la visibilidad de la empresa.
Incremento del uso de la bicicleta en la Zona 1
del pais debido a la pandemia.

Convenios con entidades publicas y privadas
como principales reparadores de equipos
deportivos.

Debilidades

Amenazas

Desorganizacion en las areas principales y de
movilidad de trabajadores.

No existe procesos adecuados para el ensamble
de las bicicletas lo cual influye en las entregas
a tiempos.

Aparicion de tiempos muertos durante el
proceso debido a paros de produccién por parte
de los mecéanicos por situaciones especificas.
Taller no cuenta con un espacio adecuado para
el proceso de ensamble.

Demoras causadas por la mala distribucion de
actividades a cada trabajador.

Incremento de locales que brindan los mismos
productos comerciales, asi como el servicio del
taller de armado y reparacion.

Procesos logisticos escasos que generan un
desabastecimiento producido por la pandemia y
las limitaciones de transporte.

Inventarios poco convencionales por falta de
tiempo para contabilizar adecuadamente.
Cartera de proveedores limitada, influye en la
disponibilidad de productos.

Elaborado por: Autor



3.3.

3.3.1. Matriz AMFE

Analisis del proceso productivo

En la tabla 17 se presenta la matriz AMFE, en donde podemos observar los fallos

existentes y posibles soluciones a los mismos.

Tabla 17
Matriz AMFE
Elemento / Modo de Efecto s o D NPR=S*O*D Acciones
Fallo propuestas
Documentos Implementar
Pérdida de Informacion sistema de
. o : 7 1 6 42 -
informacion  desorganizada gestion
documental
Ubicacion No se Implementar
Organizacion "° adecuada aprovecha el SMED de la
9 que impide prov 4 6 7 168 metodologia
de productos . espacio de las
localizar bodedas Lean
productos g Manufacturing
Meétodos Generar un
Gestion de basicos y Quiebre de sistema de
. . 3 2 3 18 i
inventarios poco stock gestion de
organizados inventarios
N Poca Incumplimiento .
Capacitacion capacitacion  de ordenes de 6 5 5 150 Apl_lcar
- herramienta 5s
del personal trabajo

3.3.2. Flujo de Produccién

Fuente: (Casanova, 2021)

Elaborado por: Autor
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La empresa GIANT IBARRA cuenta con una linea de produccion enfocada al ensamble

de bicicletas completas y armado de aros.
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Tabla 18

Producciéon mensual

Linea de

produccid Tipo Een Feb I\/Ira Al‘_b I\ga Jnu Jlu Ago Sep Oct Nov Dic Total
n
BMX 1 1 1 2 2 7
Bicicletas MO”;a”er 11 13 10 13 15 14 12 13 12 12 11 14 150
Ruta 1 1 1 2 2 1 2 2 2 14
Aros 1 1 1 1 4
Otros
DHI 0
Total 13 13 12 14 17 17 13 13 14 12 15 18 175

Fuente: GIANT IBARRA, 2021
Elaborado por: Autor

Es necesario priorizar y seleccionar el tipo de bicicleta a estudiar tomando en cuenta que

poseen una linea de produccion. Para ello lo analizaremos mediante un diagrama de Pareto.

Pareto de produccion

Montanera Ruta

lHustracion 11: Diagrama de Pareto

Elaborado por: Autor

3.3.3. Anadlisis Causa y Efecto
En la ilustracion 12 podemos observar el diagrama Ishikawa o Causa-Efecto en el
cual se disponen las diferentes causas o situaciones que estan generando el problema dentro

del taller.



MATERIALES METODOS MANODE OBRA
Materiales s meodificaciin y Mal manejo de profomms Mecinico intermmpdo pata
uhicaridnes pecifica des arrollar tavess noiltiples
Des perdicios entorallos, radis Pers omal mevo no caparitado Armado de plezas conetrores
u otras plezas
Dlemoras enentrega de material Inexistercia de  plamficain Distraceiones durarts el prooso
altaller previa dearmado
Material dis parsoen las mes s Procesos no defirndos No hay orgamizacidn en los
de trabajo estos de trahajo
»
/ rg
Y
Maquinaria  shamotada en breadeensanble No cuenta con parimetins de
uzares poco accesthles. | desorzanzada control estd lecidos
-4
No cuenta con mantenimens ' Faltade limpieza y ordende la No exis te medicidnd el eabajo
preventivo /f zonade trah ajo. enel taller
-4
Pocalnhricanidn /' Olores faentes debidoa derame
‘,/ de brirantes o aceites
Yy
Maquinatia poos eonvencional /" Malas condiviones anb ientaks
/ (hzar cerradov voco
MAQUINARIA Y EQUIPOS MEDIO AMBIENTE MEDICION

lHustracion 12: Diagrama Causa — Efecto

Fuente: GIANT IBARRA, 2021

Elaborado por: Autor

Retrasos v deroras en el
arntiado d biciclstas
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Para definir el grado de importancia de cada una de las 6 M se planted una tabla con
ponderacion de importancia, la cual servira para evaluar a cada causa dentro del Diagrama Causa

— Efecto.

Tabla 19

Ponderacion de equivalencia para las 6 M

Ponderacién Equivalencia

0al Nada importante
2a3 Poco importante
435 Medio Importante
6a’ Importante

8 Muy Importante

Elaborado por: Autor
a) Materiales: Para dicho analisis se evaluo a cada una de las causas encontradas y

se determind que el problema radica en la demora en entrega de material al taller, ademas
de realizar una visita al proceso y correspondiente cronometraje se pudo observar que

esto detiene el flujo de produccion de manera significativa.

Importancia-Materiales

7
6
6
5
5 4,5
4
4
3

3
2
1
0

Materiales sin  Desperdicios en  Demoras en Material Total Materiales

codificaciony tornillos, radiosu  entrega de disperso en las

ubicacion otras piezas  material al taller mesas de trabajo

especifica pequenias.

lHustracion 13:Importancia-Materiales

Elaborado por: Autor



b) Meétodo: Se puede observar que la severidad de este radica en la inexistencia de
una planificacion previa, esto se visualiza en como se dejan de hacer actividades

importantes por suplir otras que surgen al momento rompiendo asi el flujo de trabajo.

Importancia- Método

9 8
8
7

6 6 5,75
6
5
4 3
3
2
1
0

Mal manejo de Personal nuevo Inexistencia de Procesos no Total Método
proformas no capacitado planificacion definidos
previa
lHustracion 14: Importancia-Método
Elaborado por: Autor
C) Mano de obra: El armado de piezas con errores es la causa mas relevante en el

proceso por lo que se generan perdidas de tiempos y reprocesos.

Importancia-Mano de Obra

7 6
6 5 5 5
5 4
4
3
2
1
0
Mecanico Armado de Distracciones No hay Total Mano de
interrumpido piezas con durante el organizacion en obra
para desarrollar errores proceso de los puestos de
tareas multiples armado trabajo

llustracion 15: Importancia-Mano de obra

Elaborado por: Autor
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d) Maquinaria y equipos: Dentro del analisis de esta M se encontro que la
maquinaria abarrotada en lugares no accesibles afecta en el proceso de armado al no

poder tener la facilidad de disponer de ella.

Importancia-Maquinaria y equipos

6
5
5
4
4 3,5
3
3
2
2
1 l
0
Magquinaria No cuenta con Poca lubricacién  Maquinaria Total
abarrotada en mantenimiento poco Maquinaria y
lugares poco preventivo convencional equipos
accesibles.

lHustracion 16: Importancia-Maquinaria y equipos

Elaborado por: Autor
e) Medio ambiente: Las malas condiciones ambientales y la desorganizacion estan

limitando el proceso de armado y ensamblado.

Importancia-Medio Ambiente

8 7 7
/ 5,75
6 5
5 4
4
3
2
1
0
Area de Falta de Olores fuertes Malas Total Medio
ensamble limpieza y orden debido a condiciones Ambiente
desorganizada  de la zona de derrame de ambientales
trabajo. lubricantes o (lugar cerrado y
aceites pOCo espacioso)

lustracion 17: Importancia-Medio Ambiente

Elaborado por: Autor
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f) Medicion: En este caso el no poseer medicion del trabajo es otra de las causas,
esto se lo puede corroborar al ver el proceso y como existen demoras dentro del proceso,

ademas de no tener un método definido y realizarlo acorde a la situacion.

Importancia - Medicién

6,2 6

6
5,8
5.6 5,5
5,4
5,2 5

5
4,8
4,6
4,4

No cuenta con No existe medicién del Total Medicién

parametros de control  trabajo en el taller
establecidos

lHustracion 18: Importancia-Medicion

Elaborado por: Autor
La ilustracion 19 nos indica el nivel de importancia de las 6M y cual es la que posee

las causas de mas afeccion al problema que se ha generado, por lo que el método, medio

ambiente y medicion del trabajo son las principales a tratar para evitar los retrasos y demoras.

Importancia general de las 6M

0 I I I I I I

Mano de | Maquinariay Medio
obra Equipos Ambiente

H Ponderacion 45 5,75 5 3,5 5,75 5,5

(€]

IS

w

N

[

Materiales Método Medicién

lustracion 19: Importancia-6M

Elaborado por: Autor



63

3.3.4. Proceso de ensamble
Abastecimiento de taller: Parte de la elaboracion de la proforma en donde se especifica
los materiales que se van a utilizar, posterior a ello el mecanico del taller solicita a bodega que se

facilite el material. (Ver Anexo 2)

Armado de Aros: Al generar la proforma y solicitar a bodega los materiales necesarios
se parte por ubicar los radios dentro de la manzana(buje) en donde se ubican por dentro y por
fuera de los orificios en donde deben acoplarse las cabezas de los radios, de esta manera se logra
generar la distribucion adecuada para que empaten las puntas de los radios en el aro, finalizando
con el blogueo de las mismas mediante las cabecillas que son de material metélico y apariencia

de un clavo. (Ver Anexo 3)

Armado de Llantas: Una vez finalizado el armado del Aro, se procede a insertarlo
dentro de la llanta cerciorandose de que el mismo quede adecuadamente empotrado, a
continuacion, se ubica el tubo ya sea de valvula americana o francesa. Se ubican los focos en los
radios y se procede a cuadrar los radios para comprobar que el aro esté centrado a la llanta, esto

mediante la maquina centradora de aros en donde se va evaluando cada radio. (Ver Anexo 4)

Ensamble de bicicleta completa: Finalizado el proceso anterior, se ubica el cuadro de la
bicicleta en el pedestal. Mediante un proceso sistematizado el mecanico empieza ubicando el
manubrio y sus componentes como: frenos, grips y cables. Estos Gltimos van desde la parte
frontal de la bicicleta hasta el final de la misma, como siguiente punto se ubica la catalinas,

asientos, ruedas, cadenillas y pedales. (Ver Anexo 5)

Fitting: Cuando la bicicleta ya esta armada, un trabajador es utilizado como modelo para

ajustar las bicicletas de acuerdo a su contextura que es el promedio de los clientes, de tal manera
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que se parte de su antropometria para ubicar de manera adecuada y en distancias convencionales

los manubrios y asiento. (Ver Anexo 6)

3.3.5. Diagrama de proceso de ensamble

En la ilustracion 20 se puede observar de manera organizada la secuencia del proceso

mediante un diagrama OTIDA.

DIAGRAMA OTIDA DEL PROCESO DE ENSAMBLE
Operacién Transporte Demora Inspeccién Almacenamiento
1
Generar proforma
Envio de
2 proformaa
bodega
3 |Busqueda de
materiales y
accesorios
4 [Registro de salida l
de materiles y
accesorios
5
Llegada de
material al taller
6
Preparar los aros
Insertar 1° serie
7 |deradios en eje
(cabeza externa
lado 1)
8 Insertar punta de
1° serie de radios
en el aro (lado 1)




Insertar 1° serie
de radios en eje
(cabeza interna
lado 2)

10

Insertar punta de
1° serie de radios
en el aro (lado 2)

11

Insertar 2° serie
de radios en eje
(cabeza externa
lado 1)

12

Insertar punta de
2° serie de radios
en el aro (lado 1)

13

Insertar 2° serie
de radios en eje
(cabeza interna
lado 2)

14

Insertar punta de
2° serie de radios
en el aro (lado 2)

15

Asegurar los
radios

16

Insertar aro
dentro de la llanta

17

Ubicar tubo
(vélvula) entre el
aroy lallanta

18

Insertar los focos
en los radios de la
llanta

19

Ubicar la llanta en
el centrador de
radios

20

Centrar radios

21

Registro de bike
fitting

22

Andlisis
antopométrico

23

Revision de
medidas acorde al
programa
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24

Adecuar la
bicicleta estatica

25

Preparar equipo
digital para medir
fitting

W

26

Ubicar sensores al
modelo

27

Ubicar tapa de
sensor

28

Configurar
sistema

29

Reporte de
acondicionamient
o de bicicleta

30

Ubicar el cuadro
en el pedestal

31

Insertar en asiento
en el tubo

32

Insertar el tubo
del asiento en el
cuadro

33

Insertar el eje en
las gasoletas

34

Insertar las
catalinas en el eje
de rodamiento

35

Insertar el eje de
rodamiento en la
parte inferior del
cuadro

36

Acoplar la biela al
costado contrario
a la catalina

37

Montar la
suspension en la
parte delantera del
cuadro

38

Ubicar el volante
en la potenciay
sujetarlo

39

Acoplar el juego
de frenos en el
volante

40

Insertar los cables
para los cambios
en la parte
delantera
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Insertar el cambio
en la patilla
derecha del cuadro

42

Ajustar la cadena
con la catalinay el
cambio

43

Inspeccionar los
cambios mediante
el sistema de
movimiento de las
llantas

44

Sujetar los cables
al cuadro para que
no generen
molestias

45

Acoplar los
pedales en las
bielas

46

Ajustar la
direccion(Apretar
los tornillos del
volante a 5
newtons)

47

Guardar bicicleta
en el almacen

\

\

\

3.4.

El método clasico de estudio de tiempos propuesto por Frederick Taylor se aplica al

proceso de ensamble de bicicletas tipo montafiera, mediante un muestreo de mediciones lo cual

Estudio del trabajo

Fuente: GIANT

IBARRA, 2021

Elaborado por: Autor

lHustracion 20: Diagrama de proceso de ensamble
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permitird obtener el nimero de observaciones y el tiempo estandar. Para levantar la informacién

de proceso se utilizd diagramas de flujo que seran necesarios para verificar las actividades

durante la toma de tiempos.
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3.4.1. Célculo del Numero de Observaciones
Para realizar este método, tomamos en consideracion el primer paso del proceso de
ensamble que es el abastecimiento del taller, en donde realizamos 10 lecturas que nos serviran

para obtener ciertos datos necesarios para la investigacion; esto lo plasmamos en la Tabla 20.

Tabla 20

Lecturas cronometradas del abastecimiento del taller

Abastecimiento

del taller Determinacion de media y rango

Actividad Generar proforma

Tiempo(min) 0:04:11  0:04:05 0:04:45 0:04:59  0:05:03  0:04:24 0:04:31  0:04:57  0:05:00  0:04:49

Fuente: GIANT IBARRA,2021

Elaborado por: Autor

Con los datos obtenidos se procede a calcular el rango de los tiempos de ciclo, en donde

se aplica la siguiente formula:

R(rango) = Xmax — Xmin

Ecuacion 5. Férmula del Rango

La cual se refiere a la resta entre el valor madximo y el minimo obtenido de las lecturas del

cronometraje.
R(rango) = 5,03 — 4,05
R(rango) = 0,58
A continuacion, se calcula la media aritmética:
X =

Mx
n

Ecuacion 6. Férmula de la Media Aritmética

En donde:
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Y. x Eslasuma te los tiempos cronometrados

n Es la cantidad de ciclos observados

X__46A4
10
X =440

Como ultimo paso, antes de conocer la cantidad de lecturas se procede a obtener el

cociente entre el rango y la media.

R
v = (rango)
X

Ecuacién 7. Férmula del Cociente

0,58
Y = =——
4,40
Y =0,21

Segun Salazar Lopez (2019), se debe utilizar la tabla 5 para el calculo de numero de
observaciones, se parte especificamente de la columna que marca R/X que se compagina con las
columnas de muestras realizadas (5 0 10), esto se lo realiza para asi obtener el nivel de confianza
del 95% y de precision de +5%.

En este caso al ser 10 lecturas se toma el valor de 7 lecturas. Se realizd los mismos

calculos para cada proceso y actividades. (Ver Anexo 7)
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3.4.2. Caélculo del Tiempo Estandar
Después de haber registrado la informacion adecuada se procede a calcular los tiempos
estandar del proceso mediante una serie de célculos en donde aplicamos los datos obtenidos del

cronometraje y de las tablas de suplementos.
Para ello debemos tomar a consideracion lo siguiente:

o Se conservan las lecturas siempre y cuando las variaciones vayan de acuerdo a la
naturaleza de la actividad realizada.

. Se descartan las lecturas cuando las variaciones sean consistentes y no por la
naturaleza de la actividad, esto puede darse porque el operario no es habil con su trabajo.
. Se debe repetir el estudio si las variaciones no dependen de la naturaleza de la
actividad, esto quiere decir que el cronometraje esta mal realizado. (Taimal Villarroel,

2020)

Tomando como ejemplo el subproceso de abastecimiento realizamos los célculos

correspondientes:

Valor atribuido)

Tn=T
n e (Valor estandar

Ecuacion 8. Férmula del Tiempo Normal.

Te: es el tiempo observado
Valor atribuido: es el valor que se le da al ciclo en este caso 97
Valor estandar: es el valor que viene dado por la norma de estudios de tiempo que es 100

Tn = 4,55 min



Tabla 21

Calculo del tiempo estandar

Tiempo Tiempo Tiempo
Observado Normal Suplemento Tt Estandar
0:04:40 0:04:32 2% 0:00:06 0:04:38

Fuente: (Gomez Gomez & Brito, 2020)

Elaborado por: Autor

Nota. La tabla 21 Est4 expresada en minutos por segundo.

Cumpliendo con lo mencionado anteriormente se procede a realizar los calculos

necesarios para obtener el tiempo estandar dentro de cada subproceso tomando en cuenta las
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tablas de holgura de la OIT y los tiempos de las nuevas mediciones realizadas. (Ver Anexo 8y

Anexo 9)

3.4.3. Diagramas de procesos

Se realiza los diagramas por cada proceso en donde se ve el desarrollo de las actividades

ubicando los tiempos y movimientos realizados.

3.4.3.1.

Diagrama del proceso de abastecimiento del taller

En la tabla 22 podemos observar el diagrama del proceso de la actividad de

abastecimiento del taller.



Tabla 22

Diagrama de proceso de abastecimiento del taller.

Diagram del Proceso de Abastecimiento del Taller

Operacion Transporte Demora Inspeccion Almacenamiento

N° Descripcién Distancia(m) Tiempo(min) ‘ » . . v
1 Generar 4,65

proforma

Envio de
2 proforma a 2 2,23

bodega
3 Busquedade 1 34,75

materiales y

accesorios

Registro de
4 salidade 11,7

materiles y

accesorios

Llegada de

material al 25 568
5 taller

TOTAL 55 59,01 3 2 0 0 0

Fuente: (Gomez Gomez & Brito, 2020)

Elaborado por: Autor
Nota. La tabla 22 Esta expresada en minutos, mediante el método de conversion de unidades.
3.4.3.2.  Diagrama del proceso de armado de aros
En la tabla 23 podemos observar el diagrama del proceso de la actividad de armado de

aros.



Tabla 23

Diagrama de proceso de armado de aros
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Diagrama del Proceso de Armado de Aros

Ne

Operacion Transporte

Demora

Inspeccion

Almacenamiento

Descripcién Distancia(m) Tiempo(min) ‘ » . . v

10

Preparar los aros

Insertar 1° serie
de radios en eje
(cabeza externa
lado 1)

Insertar punta de
1° serie de radios
en el aro (lado 1)

Insertar 1° serie
de radios en eje
(cabeza interna
lado 2)

Insertar punta de
1° serie de radios
en el aro (lado 2)

Insertar 2° serie
de radios en eje
(cabeza externa
lado 1)

Insertar punta de
2° serie de radios
en el aro (lado 1)

Insertar 2° serie
de radios en eje
(cabeza interna
lado 2)

Insertar punta de
2° serie de radios
en el aro (lado 2)

Asegurar los
radios

0,5

0,5

1,43

TOTAL

10 0

Fuente: (Gdmez Gémez & Brito, 2020)

Elaborado por: Autor
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3.4.3.3. Diagrama del proceso de armado de llantas
En la tabla 24 podemos observar el diagrama del proceso de la actividad de armado de

llantas.

Tabla 24

Diagrama de proceso de armado de llantas

Diagrama del Proceso de Armado de Llantas
Operacion Transporte Demora Inspeccion Almacenamiento

N° Descripcion Distancia(m) Tiempo(min) ‘ » . . v

Insertar aro dentro

! de la llanta 983
Ubicar tubo

2 (vélvula) entre el 1 5,42
aroy lallanta

Insertar los focos
3 enlos radios de la 4,93
llanta

Ubicar la llanta en

4 el centrador de 2 2,02
radios
5  Centrar radios 19,5
TOTAL 3 41,7 4 0 0 1 0

Fuente: (Gomez Gomez & Brito, 2020)

Elaborado por: Autor

3.4.3.4. Diagrama del proceso de fitting

En la tabla 25 podemos observar el diagrama del proceso de la actividad de fitting.



Tabla 25

Diagrama de proceso de fitting

Diagrama del Proceso de Fitting

Operacion Transporte Demora Inspeccion Almacenamiento
N° Descripcion Distancia(m) Tiempo(min) ‘ » . . v
1 Registro de bike fitting 5,05 J

2 Andlisis antopométrico 1 7,03

3 Revision de medidas 05 413
acorde al programa

Adecuar la bicicleta

4 " 0,5 4,95
estética
5 Preparar i_équ.lp.o digital . \
para medir fitting
6 Ubicar sensores al 03 343
modelo
7  Ubicar tapa de sensor 1,71
8  Configurar sistema 5,88
Reporte de
9  acondicionamiento de 0,23
bicicleta
TOTAL 2,3 38,03 6 0 2 1 0

Fuente: (Gomez Gomez & Brito, 2020)

Elaborado por: Autor

3.4.3.5. Diagrama del proceso de armado de bicicelta
En la tabla 26 podemos observar el diagrama del proceso de la actividad de ensamblado

de bicicleta.



Tabla 26

Diagrama de proceso de armado de bicicleta

Diagrama del Proceso de Ensamble de Bicicleta

N°

Descripcion

Distancia(m)

Tiempo(min)

Operacion  Transporte Demora

Insieccic’)n Almacenamiento

10

11

12

13

14

Ubicar el cuadro en
el pedestal

Insertar en asiento
en el tubo

Insertar el tubo del
asiento en el cuadro

Insertar el eje en las
gasoletas

Insertar las catalinas
eneleje de
rodamiento

Insertar el eje de
rodamiento en la
parte inferior del
cuadro

Acoplar la biela al
costado contrario a
la catalina

Montar la
suspension en la
parte delantera del
cuadro

Ubicar el volante en
la potencia y
sujetarlo

Acoplar el juego de
frenos en el volante

Insertar los cables
para los cambios en
la parte delantera

Insertar el cambio
en la patilla derecha
del cuadro

Ajustar la cadena
con la catalina y el
cambio
Inspeccionar los
cambios mediante el
sistema de
movimiento de las
llantas

0,5

0,2

0,4

0,5

0,3

0,3

0,7

0,2

0,93

1,03

14

1,03

0,43

0,92

0,45

1,32

2,35

0,6

\
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15

16

17

18

Sujetar los cables al
cuadro para que no
generen molestias

Acoplar los pedales
en las bielas

Ajustar la
direccion(Apretar
los tornillos del
volante a 5
newtons)

Guardar bicicleta en
el almacen

4,27

0,2 2,95

2,2 1,27

TOTAL

6,5 25,23

0

Fuente: (Gomez Gomez & Brito, 2020)

Elaborado por: Autor

En la tabla 27 se presentan los resultados de los tiempos de proceso por cada tipo de

actividad, en donde encontramos lo siguiente.

Tabla 27

Resultados de tiempos de procesos

Actividad Cantidad Tiempo Distancia
Operacién 39 155,96 8,4
Transporte 2 7,91 4,5
Inspeccién 2 5,85 2,7
Espera 3 6,75 0
Almacenamiento 1 1,27 2,2
Total 47 177,74 178 m

Elaborado por: Autor

3.5.  Calculos del flujo de trabajo
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En esta seccion se procede a realizar los calculos de los tiempos Lean Manufacturing en

donde obtenemos: lead time, takt time, eficiencia y nivel de cumplimiento; para establecer la

situacion actual del proceso de ensamble de la empresa GIANT IBARRA.
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3.5.1. Célculo del Lead Time
Es el tiempo en que una empresa se demora en realizar una produccion partiendo desde la
orden hasta el producto final, al reducir este indicador existird mayor flexibilidad y producira un
aumento en la capacidad de respuesta a las situaciones que se presenten. (Lean Manufacturing

hoy, 2018)

Este se divide en tres tipos, los cuales se refieren a lo siguiente:

o Lead Time Transporte: Que es un intervalo en que la empresa demora en distribuir

su producto terminado.

. Lead Time de fabricacion: El que se emplea en producir una unidad o lote de un
producto.
o Lead Time Abastecimiento: Es el tiempo en que se realizar las previsiones de los

pedidos que posiblemente ocurriran a futuro. (Lean Manufacturing hoy, 2018)

Lead Time = LT de abastecimiento + LT de fabricacion + LT de transporte

Ecuacién 9. Férmula del Lead Time

Lead Time = 51,1 + 118,73 + 7,91
Lead Time = 177,74 min

Después del analisis realizado se obtuvo que el Lead Time para el ensamble de bicicletas

es de 177,74 minutos; en base a sus tres factores: abastecimiento, fabricacion y transporte.

Dicho resultado equivale a la produccidn total de una bicicleta por lo que para producir

las 20 demandadas al mes por gerencia es necesario de 3554,8 minutos.



3.5.2. Célculo del Takt Time
En este caso realizamos un promedio de horas laborables ya que la empresa cuenta con
una variacion en sus horarios. Se conoce que se dispone de 9 horas laborales en donde no todas

estan destinadas al proceso de ensamblado, sino que esta dividido de la siguiente manera:

Tiempo disponible: 7h = 540 minutos
Dias laborables por mes: 24

Tiempo de receso: 1: 30h = 90 min
Break 1:30 min

Break 2:30 min

Limpieza: 90 min

Mantenimineto: 120 min

Tiempo real = T.disponible — T.Almuerzo — Breakl — Break2 — L — M

Ecuacion 10. Férmula del Tiempo Real

Tiempo real = 540 —90 — 30 —30—-90 — 120
Tiempo real = 180 min

Ahora calculamos la demanda por parte de gerencia:

Demanda gerencia

Demanda diaria =
emanda atarta = e laborables por mes

Ecuacién 11. Férmula de la Demanda Diaria

D da diari _ 2
emanda diaria = -

Demanda diaria = 1 bicicletas/dia

Para finalizar obtenemos el takt time utilizando el tiempo real y la demanda diaria.
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) Tiempo disponible
Takt Time =

Demanda diaria

Ecuacion 12. Férmula del Takt Time

180
Tak Time = Bl

Tak Time = 180 min/bicicleta

Después de realizar los calculos correspondientes se puede definir que se necesita de un

“tak time” de 180 minutos para obtener una bicicleta al dia, por lo que el no conseguir esta
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cantidad limitaria las posibilidades de cumplir con la cantidad necesaria para cubrir la demanda.

3.5.3. Calculo de la Eficiencia

En la tabla 28 se presenta los tiempos que agregan y no agregan valor al proceso de

acuerdo al tiempo general de proceso.

Tabla 28

Resultados de tiempos AV y NAV

o . Tiempo Agrega Tiempo No
N Proceso Tiempo total vValor Agrega Valor
1 Abastecimiento de 1:05:20 0 0
taller
2 Armado de aros 0:23:44 0:22:05 0:01:39
3 Armado de llantas 0:42:49 0:33:41 0:09:08
4 Fitting 0:38:19 0:26:44 0:11:35
5 Armado de 0:26:05 0:16:23 0:09:42
bicicletas
TOTAL 3:16:18 1:38:53 0:32:04

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborado por: Autor

Con los datos obtenidos se procede a realizar los calculos de eficiencia mediante la

siguiente ecuacion:
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L Tiempo que agrega valor
Eficiencia = — - x 100
Tiempo que agrega valor + Tiempo que no agrega valor

Eficiencia — 98,88 100
ficiencia = 9888 + 32’07x

Eficiencia = 75,51%

La empresa cuenta con una eficiencia de 75,51%; en donde tenemos desperdicios de

24,49%; dando por sentado que existen actividades que no generan valor al proceso.

3.5.4. Calculo del Nivel de cumplimiento
El nivel de cumplimiento o Level of fulfillment, es el porcentaje de pedidos entregados a

tiempo en cierto periodo. (Taimal Villarroel, 2020)

En la tabla 29 se presenta los datos del nivel de cumplimiento del primer semestre del

2021 en base a las 6rdenes de trabajo solicitadas.
Tabla 29

Nivel de cumplimiento de 6rdenes de trabajo

Nivel de cumplimiento

Ordenes

Mes Ordenes entregadas a Ordenes Valor % cumplimiento
recibidas €9 atrasados indicador ° P
tiempo

Enero 25 25 0 0,00 100,00
Febrero 23 19 4 17,39 82,61
Marzo 20 20 0 0,00 100,00
Abril 22 17 5 22,73 77,27
Mayo 25 21 4 16,00 84,00
Junio 21 18 3 14,29 85,71
TOTAL 136 120 16 11,76 88,24

Elaborado por: Autor
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. N° 6rdenes entregadas a tiempo
Yokntrega a tiempo = N° 6rdenes recibidas * 100

Ecuacion 13. Formula del % Entrega a tiempo

120

136 * 100

%Entrega a tiempo =

%Entrega a tiempo = 88,24%

Se encontro que existe un 88,24% de entregas a tiempo, dicho dato servira para definir

los factores que estan ocasionando mudas durante el proceso.

Calculos de Produccién

Realizar el calculo de la produccion para obtener un indicador el cual nos permita

detectar y controlar el rendimiento con el cual se determina la situacion actual de GIANT

3.6.1. Exigencias Técnico Organizativas (ETO)

Estas exigencias técnico organizativas se encargan de medir la relacion real de la empresa

con el entorno, ademas de la repuesta que le da al mismo; todo esto en conjunto a las condiciones

que tiene para hacerlo. (Orozco Crespo, 2017)

Fiabilidad

Es una probabilidad de funcionamiento del proceso durante un periodo sin que existan

interrupciones o problemas en el volumen, surtido, plazo, calidad y costos. (Morales Carmouze,

Gallardo Capote, Sdenz Coopat, & Garcia Martinez, 2014)

Esta dado por la siguiente ecuacion:

Cant.de pedidos dentro del plaZO) (1 Cant.de pedidos con reclamos>
* —
Total de pedidos Total de pedidos

Ecuacién 14. Férmula de la Fiabilidad



o (120
~\136

)+(1-56)

F=0,78

Mediante los calculos realizados se encontré que posee una fiabilidad de 0,78 en base a

sus pedidos u érdenes cumplidos.

Estabilidad

La estabilidad se refiere a la capacidad de un sistema para compensar o eliminar

perturbaciones que se presenten en su funcionamiento, esta exige tener una organizacion que
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permita prevenir y resolver los problemas que aparezcan al momento sin que exista una entidad

superior que actde sobre la misma. (Orozco Crespo, 2017)

Se cuenta con la produccion del primer semestre del afio 2021, que es el de mayor fuerza

en cuanto a demanda y ventas, por lo que requiere de una produccion superior a lo que respecta

del afio.

Tabla 30

Produccién del primer semestre del afio 2021

Mes Produccion
Enero 25
Febrero 19
Marzo 20
Abril 17
Mayo 21
Junio 18
Media 20
Desviacion 2,83

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)
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Elaborado por: Autor
S
Es=1—-—=
X

Ecuacién 15. Férmula de la Estabilidad

o 283
5= 20
Es = 086
Es = 86%

Nivel de servicio
Es un indicador de fiabilidad para el cliente, el cual se determina mediante la cantidad,

calidad, costo u oportunidad.(Mecalux Esmena, 2021)

Nf
Ns=1——
S No

Ecuacién 16. Férmula del Nivel de Servicio

e 16
5= 17120
Ns = 0,87

Como resultado se obtiene un nivel de servicio de 87%, el cual sera un indicador clave
para comparar en base al segundo semestre del 2021.
3.6.2. Capacidad de Produccion
Se procede a calcular la capacidad de produccién en donde se necesita obtener la
productividad que posee con el fin de que esta aumente y beneficie a la empresa, de esta manera

definir cuanto mas se puede aprovechar si se realiza una correcta gestion de todos sus recursos.

Tiempos de produccién

Se calcula el tiempo de produccion por unidad en donde se utiliza el tiempo que agrega y no

agrega valor
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Tiempo de produccién por unidad = Tiempo Agrega Valor + Tiempo No Agrega Valor

Ecuacion 17. Formula del Tiempo de Produccion por unidad

Tiempo de produccion por unidad = 98,88 + 32,07
Tiempo de produccion por unidad = 130,95 min

Se utilizaron 130,95 minutos para ensamblar una bicicleta, por lo que al mes necesita de
2619 minutos para elaborar 20 bicicletas sin considerar la actividad de abastecimiento. Tomando
en cuenta que la empresa no dispone de una organizacion interna y que los puestos de trabajo son
rotativos, se ha visto que el tiempo de abastecimiento ha sido afectado debido a las
inconsistencias, después de un analisis de la muestra tomada como base para la investigacion se
Ilegd a que el tiempo en conseguir los materiales necesarios es de 51,1 minutos por bicicleta,

dando un total de 1022 minutos para la cantidad mensual.
Demostrando que el tiempo total de produccion viene dado por:

Tiempo total de produccion = Tiempo de abastecimiento + tiempo de producciéon

Ecuacion 18.Férmula del Tiempo Total de Produccion

Tiempo total de produccion = 1022 + 2619
Tiempo total de producciéon = 3641 min

Es decir que para producir las 20 bicicletas se necesitan 20,22 dias del mes, lo cual puede
ser real aplicando las mejoras dentro del proceso y evitando tiempos muertos o esperas que

corten el flujo de trabajo.
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Productividad

Se necesita obtener la productividad de la empresa mediante la aplicacion de unidades

producidas y el tiempo total de trabajo.

En la tabla 31 se presentan los datos para el célculo de la productividad.

Tabla 31

Datos para el célculo de la productividad

Datos para capacidad productiva

Dias de trabajo al mes 20
Horas de trabajo al dia 3
Horas de trabajo al mes 60
N° de bicicletas 20
Tiempo de ciclo (min/bicicletas) 177,74
Tiempo total de produccién (min/mes) 3641
Tiempo total de produccion (h/mes) 60,68
N° trabajadores 2

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborado por: Autor

Con los datos presentados en la tabla procedemos a calcular la productividad en funcion

de las unidades producidas y el tiempo de produccién al mes.

Aplicamos la ecuacion 4 para el célculo de la productividad en donde tenemos lo siguiente:

20 bicicletas

Productividad = ——
rocuctiviaa 60,68 horas

Productividad = 0,33 bicicletas/horas

Después obtenemos la productividad de la mano de obra mediante la siguiente ecuacion:
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Unidades producidas

Productividad(mano de obra) = Tiempo total * N° de trabajadores

Ecuacién 19.Férmula de la Productividad Laboral

20 bicicletas

Productividad =
roauctivida 60,68 horas * 2 trabajadores

bicicletas

Productividad = 0,16 -
horas * trabajadores

Con los resultados obtenidos podemos decir que la productividad laboral 0,16
bicicletas/horas*trabajadores demostrando asi que existe un bajo desempefio en su rendimiento,
esto se debe a que existe una mala distribucion de tareas como se ha visto reflejado en las visitas
a la empresa, al observar cdmo los mecanicos dejan su puesto de trabajo por realizar otras tareas.
Ademas, vemos que existe una productividad de 0,33 bicicletas/horas al mes lo que incide
directamente en la produccién mensual impidiendo el cumplimiento de la totalidad de las

ordenes de produccién.
Capacidad de produccién real

Luego de obtener la productividad se procede a calcular la capacidad real de produccion

de la empresa.

Numero de unidades

C idad d ducci6 l=
apaciaaa ae proquccion rea Tiempo real disponible

Ecuacion 20. Férmula de la Capacidad de Produccion real

bicicletas horas dia
Capacidad de producciénreal = 0,33 ——— % 2,18 —— % 20
horas dia mes

bicicletas

Capacidad de produccion real = 14,38
mes
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La empresa cuenta con una capacidad de produccion actual de 15 bicicletas al mes,
tomando en cuenta un tiempo disponible para el proceso de armado de 2,18 horas durante 20 dias
del mes, si el mecanico se dedica a producir durante las 9 horas laborables tomando en cuenta
Unicamente los descansos, almuerzo y tiempo de limpieza, la capacidad de produccién seria
superior a lo demandado pero se debe tomar en cuenta que de acuerdo a las necesidades de la

empresa y los servicios que se brindan unicamente generan dichos valores.
Capacidad de produccién instalada

Se obtiene utilizando el nimero de unidades y el tiempo disponible, conociendo que se

dispone de 3 horas para producir, encontramos lo siguiente:

Numero de unidades

Capacidad de produccion instalada = Tiempo disponible

Ecuacion 21. Férmula de la Capacidad de Produccion Instalada

) bicicletas _ horas dia
Capacidad de produccion instalada = 0,33 * 3——x 20
horas dia mes

) o bicicletas
Capacidad de produccion instalada = 19,8W

En funcién a los calculos realizados se encontr6 que la capacidad de produccion instalada
para la empresa es de 20 bicicletas al mes solo si de los tres mecanicos 2 se dedicaran
Unicamente al ensamblado de bicicletas y uno al mantenimiento con apoyo del ayudante del

taller.
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3.7.  Analisis Lean Manufacturing
3.7.1. ldentificacion y anélisis de los 7 desperdicios
Con ayuda de un andlisis causa-efecto dentro de la empresa; los célculos
correspondientes a tiempos, capacidad productiva y demés factores que afectan a la produccion,

Ilegamos a identificar los desperdicios que se presentan dentro del proceso.

Conociendo que los desperdicios del Lean Manufacturing son: Sobre produccién,
transporte, tiempo de espera, exceso de procesos, inventario, movimientos, defectos y talento sub
utilizado se presenta la tabla 32, en donde se define cada uno de estos con lo encontrado dentro

del estudio.

Definimos valores de importancia para calificar el tipo de desperdicio acorde a como

afecta al proceso, es asi que tenemos lo siguiente:

e Leve: 0-2
e Medio: 3-5
e Importante: 6-9

e Grave: 10



Tabla 32

Identificacion de desperdicios

Identificacion de los 8 Desperdicios

Desperdicio

Descripcion

Importancia

Sobreproduccion

No interfiere en el proceso

0

Transporte

Tiempo de espera

Exceso de procesos

Inventario

Movimientos

Defectos en el producto

No existe un flujo adecuado debido a que la
empresa no tiene una distribucion adecuada, lo
cual impide tener vias de movilidad

Se ha visto que existen cuellos de botella debido
a paros dentro del proceso en general (el armado
de aros es la principal causa), los ensambles
quedan inconclusos por dar importancia a otras
tareas, otro factor también es la demora en
entrega de material al taller

El proceso de armado de aros ha tenido una gran
incidencia en el error de armado, en donde se ha
visto la repetitividad de correcciones dentro del
proceso lo cual viene dado por una falta de
planificacion
No existe una gestion de inventarios adecuada y
se ha presentado perdida de productos en ciertas
codificaciones y por otro lado hay un exceso en
inventarios de productos no necesarios

No existe orden, limpieza y adecuaciones
necesarias a los requerimientos del taller

Se ha presentado piezas con errores lo cual ha
limitado la calidad del producto

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborado por: Autor
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Con lo identificado en la tabla anterior podemos decir que los desperdicios que no afectan

al proceso son: la sobreproduccion y el talento subutilizado, por lo que el actuar ante los otros

que se presentaron es de vital importancia para producir una mejora y aprovechamiento de los

recursos.
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Importancia de los desperdicios
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lHustracion 21.Pareto de desperdicios

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborador por: Autor

El anélisis del grafico de Pareto de la importancia de los desperdicios nos dice que el
tiempo de espera y los excesos de procesos son los principales para actuar y buscar una solucién,

después seguimos con los movimientos innecesarios, inventario defectos y transporte.

3.7.2. Mapa de Cadena de Valor (VSM) Actual
Después de realizar el analisis del proceso y definir el método de trabajo en donde se
procedié a tomar tiempos y recorridos; se elabora el mapa de cadena de valor actual del proceso

productivo de ensamble de bicicletas mediante el cual podremos definir las estrategias de mejora.
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Produccion

Demanda: 20
Bicicletas

Solicitud Informacion

de pedido |_] 1
Proveedor Cliente
Informacion  Informacion
Ab. Taller Armado Aros Armado llantas Fitting Armado final
-:-:> Proforma Unién de Union de aros Medidas Ensamble
Inventario Registro piezas y vélvulas corporales completo Inventario
TC:80,33 min TC:23,73 min TC:42,81 min TC:38,31 min TC:26,08 min
VA0 VA:22,05 min VA:33,41 min VA: 26,44 min VA:16,23 min
SVA:0 SVA:1,65 min SVA:9,13 min SVA: 9,59 min SVA: 9,07 min
180 min
80,33 min 23,73 min 42,81 min 38,31 min 26,08 min TC: 177,74 min
80,33 min 22,05 min 33,41 min 11,58 min 16,23 min VA:98,88 min
55m im 3m 23m 6,5m

llustracion 22: VSM Actual

Elaborador por: Autor
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Dicho Mapa de Cadena de valor es enfocado a la produccién de una bicicleta, por lo que

para producir las

3.8.  Anadlisis de las 5s
En esta etapa se ha procedido a aplicar un Check List basado en la herramienta de los 5 S
para asi definir y evaluar como la empresa ha estado cumpliendo los pardmetros basicos como lo

son: limpieza, organizacion, orden, estandarizacion y disciplinan. (Ver Anexo 10)

Evaluacion5 S

— Valor

Seirilo Seleccionar

0
8
6
Shlt_SUKe% 4 gSeiton u Ordenar
Seguimiento 2
0
Seiketzu o

Estandarizar Seiso o Limpiar

llustracién 23: Evaluacion de los 5s

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborador por: Autor

Con este analisis podemos llegar a que la empresa esta cumpliendo con un 46% de los
criterios de las 5 S, lo que a manera unitaria se denota como: Seleccionar con un 50%, un 44%
en ordenar, en Limpiar un 39%, estandarizar con un valor de 44% y seguimiento con 50%. Esto

nos ayudara a generar una propuesta acorde a las necesidades de mejora.
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CAPITULO IV
4. PROPUESTA DE MEJORA
En este capitulo se desarrolla la propuesta de mejora en funcion a los resultados

obtenidos de la situacion actual.

4.1. Primera Etapa: Metodologia para el desarrollo de la investigacién y disefio de la
propuesta
Partimos de la descripcion de las actividades que se realizaran con el fin de elaborar la
propuesta adecuada acorde a la empresa en donde se esté aplicando el tema de investigacion. Al
especificar que, las herramientas a utilizar en la propuesta son basadas en una metodologia de
produccidn la cual no cuenta con un sistema o proceso que se encuentre estandarizado se opta
por ver las opciones o situaciones que aporten de manera positiva al proceso productivo.
Para contar con los requisitos e informacidn necesaria en este capitulo, se procedio a realizar las
siguientes actividades:
1.-Entrevistas al gerente, mecanicos y jefe de ventas, quienes dieron pautas sobre las posibles
causas de las demoras en el proceso productivo.
2.-Visitas a la empresa para conocer los diferentes procesos, visualizando el método de trabajo y
las falencias dentro del mismo.
3.- Elaboracion de diagramas de proceso con las actividades, responsables y salidas de cada
actividad. Anexo 2.
4.- Realizar la medicion de tiempo para conocer el nimero de observaciones y tiempo estandar
del proceso para cada actividad. Anexo 7 -9
5.- Realizar los calculos para el estudio del trabajo, flujo de trabajo y produccion para conocer la

situacién en la que se encuentra la empresa y elaborar el diagnostico situacional. Capitulo 3.
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6.- Elaborar la propuesta de mejora con la aplicacién de las herramientas Lean Manufacturing
adecuadas para la empresa.
4.1.1. Objetivos
o Elaborar las diferentes propuestas con la aplicacién de las herramientas Lean
Manufacturing definidas para la empresa en estudio.
. Aplicar el ciclo PHVA para el desarrollo de cada propuesta especificando cada

seccion y su procedimiento.

4.1.2. Indicadores determinados para la propuesta
Partiendo de los resultados obtenidos en el desarrollo de la situacion actual, se define en
la tabla 33 ciertos indicadores que ayudaran a generar la propuesta en base a las mejoras que se

deben hacer.

Tabla 33

Indicadores de situacién actual

Indicadores para la Propuesta

Indicador Resultados obtenidos Propuesta
Tiempo que no agrega valor 32,07 min Reducir o eliminar

Distancia recorrida 17,8 m Reducir
Lead Time 177,74 min Reducir

Eficiencia 75,51% Incrementar

Nivel de cumplimiento 88,24% Incrementar

Capacidad de produccion 15 bicicletas Incrementar

5 46% Incrementar el cumplimiento

del Check list.

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborado por: Autor

Dichos indicadores son la base para el desarrollo de la propuesta, lo cual influira en las

mejoras a presentarse con la aplicacion de las herramientas.



4.2.

Manufacturing

El aplicar la metodologia Lean Manufacturing ayudara a mejorar ciertos aspectos de la
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Segunda Etapa: Disefio de la propuesta de mejora en base a metodologias Lean

empresa por lo que dentro de la propuesta definimos el proceso y area en donde se aplicaran las

herramientas de acuerdo a la situacion encontrada, es por eso que en la tabla 34 se detalla de

manera clara lo que se realizara.

Tabla 34

Herramientas Lean Manufacturing para propuesta

Analisis de herramientas Lean Manufacturing

Proceso Situacion existente Problema inmediato Solucién
1. Materiales sin ubicacion
ni codificacion visible
Abastecimiento 2. Mal manejo de Demora en entrega de 5s, KAIZEN
material al taller
proformas
3. No existe planificacion
1. Desperdicios en tornillos,
radios u otras piezas
pequefias Repetitividad en el armado
2. Armado de piezas con del aro incurre en generarse
Armado de Aros errores un paro en el proceso, 5s
3. Personal nuevo no existe un reproceso y cuello
capacitado realiza diferente  de botella debido a las
método fallas.
4. Distracciones durante el
proceso de armado
1. Residuos de empaques
en el area de trabajo
2. Compresor ubicado en
Armado de Llantas lugar poco accesible Demora en el proceso 5s

Armado de bicicleta

3. Distraccion del personal
por uso de dispositivos
moviles.

1. Mecénico interrumpido
para realizar actividades
inmediatas

2. No hay organizacion

3. Mesas de trabaja
abarrotadas de otros
insumos

4. Limpieza del &rea poco
convencional

5. Olores fuertes debido a
derrame de lubricantes o
aceites

Demora en el ensamble de
cada unidad solicitada.

5s, KAIZEN, celda de
manufactura.



1. Maquinaria y equipos
descalibrados.

2. Computador con poco
arranque

Paros en el proceso hasta
solucionar el problema de Kaizen, 5s
la maquina.

Fitting
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Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborado por: Autor

4.2.1. Propuesta de Eventos KAIZEN
El plantear mejoras mediante la técnica KAIZEN es necesario para generar resultados
favorables de manera continua dentro de los procesos partimos de un orden para conocer los
pasos a seguir lo cual lleva a una més especifica en donde se explica cdmo se actuara para
generar la mejora.
1.-Proponer y descubrir las oportunidades del evento.
En la tabla 35 se definen las oportunidades que posee la empresa para generar una

mejora, mediante la seleccion de las herramientas para cada actividad detallada.



Tabla 35

Oportunidades del evento KAIZEN
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Oportunidades

N° Descripcion

Avances

25%

50%

75%

Responsable
100%

Observaciones

1 Organizar materiales y equipos
2 Generar una comunicacion efectiva

3 Aseo de las instalaciones

Capacitaciones a los trabajadores
(temas de mejora y operacion)

5 Reemplazar herramientas obsoletas

Mejorar o redisefiar la
infraestructura

Eliminar las malas condiciones
laborales

8 Disminuir los retrasos
9 Evitar los reprocesos

10 Mejorar la productividad

Mecénicos/Bodeguero
Gerente

Jefe de ventas

Gerente

Contador
Gerente
Gerente
Mecanico
Mecanico

Mecéanico

5s (seleccion, orden, limpieza, estandarizacion,
seguimiento)

5s (seleccion, orden, limpieza, estandarizacion,
seguimiento)
5s (seleccion, orden, limpieza, estandarizacion,
seguimiento)

Kaizen

Kaizen

Celda de manufactura

5s (seleccion, orden, limpieza, estandarizacion,
seguimiento)

VSM, Método de trabajo
VSM, Método de trabajo

VSM

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborado por: Autor
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2.-Elegir un lider.

Se opta por el sefior Andrés Casanova, gerente de la empresa para que sea el principal
promotor y guia de la implementacién de la propuesta.
3.- Elegir al mediador para apoyar al lider y tomar decisiones

En este caso la administradora y persona responsable de GIANT IBARRA seré la
encargada de tomar decisiones y apoyar al lider del proceso.
4.- Elegir el equipo de trabajo.

Se ha determinado que los miembros de la empresa que interfieren en el proceso seran
parte del equipo de trabajo lo cual esta detallado en la tabla 36.

Tabla 36

Equipo de trabajo

Funcién A Desempefiar Personal Cargo
. , Gerente
Lider del proceso Andrés Casanova General
. Propietario/a
Mediador Omayra Chamorro P
David Villaruel Jefe de
Equipo de trabajo dentro del abastecimiento
proceso Gabriela Ipiales Contador/a
Diego Gonzalez Mecénicos

Cristian Huarz
Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborado por: Autor

Nota. No se tomo en cuenta a todos los trabajadores debido a que los antes mencionados son los

principales gestores del proceso productivo.
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5.-Se prepara la logistica del evento
En esta seccion se define los antecedentes o la situacion actual para elaborar la propuesta
de mejora, la cual consta de una planificacion en donde se define las actividades, recursos y
tiempo a utilizar.
5.1.-Situacion actual
Con la informacion recabada en el anterior capitulo se logro llegar a tener una base para
conocer el estado actual de la empresa, por lo que para enfatizar en la propuesta se ha visto
necesario conocer a profundidad ciertos pardmetros como:
. Responsabilidad social corporativa
Partiendo de un analisis de los principios de RSC, en donde se observo las puntuaciones
dadas entre 0 a 8, siendo cero el mas bajo y 8 el méas alto, lo cual ha sido categorizado de acuerdo
a una lista de verificacion. (Ver Anexo 11)
Tomando en cuenta la ilustracion 24 se llega a lo siguiente:
a. Los principios con puntuaciones bajas como: politicas ambientales (3,1); politicas
comunitarias (3,2) y valores organizacionales (3,6), no aportan un valor a los procesos de la
empresa.
b. Las politicas del trabajo (5,2) y politicas de comercializacion (6,7); son los criterios

importantes para la mejora continua de la empresa.
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Puntuacion RSC
Series3

POLITICAS DEL

TFéABAJo
6 5.2
VALORES 4 POLITICAS
ORGANIZACIONALES | 3,642 31 AMBIENTALES
0
3,2
POLITICAS %7 POLITICAS DE
COMUNITARIAS ¢OMERCIALIZACION

llustracion 24: Puntuacion RSC GIANT IBARRA
Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborador por: Autor

. Capacidad Estratégica

Va enfocado a las capacidades que posee para elaborar estrategias que estén establecidas
en base a las necesidades de su mercado y asi aplicarla dentro del movimiento interno y flujo de

trabajo. (Ver Anexo 12)

Capacidad estratégica
=@= =@=_Fvaluacion relativa
Liderazgo Estratégico
08 g

48% 06 25%

Resultados Planeacion Estratégica

25%
Gestion de los | 550, ‘m Enfoque en el

procesos . 62%ercado yenel...
25% 240

Enfoque en la fuerza Evaluacion y gestion
laboral del conocimiento

lustracién 25: Puntuacién CA ES GIANT IBARRA

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborador por: Autor
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En la ilustracion 25 se observa que no todos los aspectos que aportan o generan las
fortalezas y debilidades de la empresa se encuentran en rangos superiores, por lo que como
resultado obtenemos un promedio del 33% como capacidad para elaborar estrategias, por lo que

para los eventos Kaizen propuestos.

Se debe actuar directamente sobre los parametros de: Liderazgo estratégico, planeacion
estratégica, enfoque de la fuerza laboral y gestion de procesos cuyo valor es de 25 %, también la

evaluacion y gestion del conocimiento que cuenta con un 24%.

° Criterios de Excelencia

Consiste en una evaluacion que se realiza a la empresa, en la cual se verifica y analiza
coémo estd su modelo de gestion, al aplicarlo se busca aumentar la eficacia y eficiencia mediante

el apoyo de las mejoras propuestas. (Ver Anexo 13)

Criterios de excelencia

Puntuacion  ==\/alor porcentual

Liderazgo
60% 7 20%
6 _56% .
. 5 Planificacion
Resultados del Negocio .
g Estratégica
% 56%
0, 0
45% 5 c} '
., Enfoque en el Cliente y
Gestion de Procesos
el Mercado
67% 70%
Medicion, Analisis y
Enfoque en los Gestion del

Recursos Humanos o
Conocimiento

llustracion 26: Puntuacién CR EX GIANT IBARRA

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborador por: Autor
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La ilustracion 26 indica el andlisis externo realizado a la empresa, el cual consta de 7
criterios importantes para determinar el valor de importancia en las oportunidades y amenazas a
los que se expone la entidad, obteniendo asi un valor promedio de 53% de excelencia, por ellos
es necesario realizar una planificacion estratégica que de pauta al cumplimiento de los objetivos

de mejora.

5.2.- Elaborar planificacion con la cual se aplicara la herramienta
Se ha propuesto un plan basado en los eventos Kaizen, mediante el cual se podréa dar

seguimiento a las actividades de mejora.
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Tabla 37

Plan operativo para eventos Kaizen

Fecha de

. Aprobacion
Plan Operativo para evento KAIZEN Area de

abril 2020-abril 2023 Responsable: implementacion

Versién: 001

¥ GIANT Barra

Fecha de
Indicador Meta cumplimiento
% de
L 100 % de
cumplimiento cumplimiento abr-23
de plan

Preparacién
y desarrollo
1  del sistema
de gestion
Lean

Implicacion
de autoridades
y personal

Seleccién del
lider del
proceso

Socializacion
al personal

Definir las
reglas para
eventos
Kaizen
Capacitacion
de la
herramienta
Kaizen

Elaborar un
afiche
informativo

#personal
implicado

#rendimiento
del lider

#personal
socializado

#personal con
conocimiento
de las reglas

#personal
capacitado

#actividades
cumplidas

Tabla con
listado del
personal

Encuesta de
capacidades

Registro de
asistencia
Plotter, afiches

Evaluacion

Evaluacion de
capacitacion

Registro
semanal

Participacién
de toda la
empresa

Mejorar la
empresa
mediante
SGL

Personal
comunicado

Conocimient
o de las
reglas en su
totalidad

Personal
capacitado
completo

Generar
informes de
avances

Gerente

Jefe de
ventas

Gerente

Jefe de
ventas

2/5/2022

9/5/2022

12/5/2022

16/5/2022

19/5/2022

23/5/2022

200,00

15,00

60%

75%

45%

75%

15%

20%
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con las
actividades
Completar
Elaborar un #reuniones Reuniones reuniones Jefe de $
cronograma - 26/5/2022 15%
d - cumplidas programadas con ventas 5,00
e reuniones . L
informacion
Revisar los
indicadores Datos Mejorar la $
Lean #indicadores situacion de  Mecanico 30/5/2022 80%
. documentados . -
Manufacturin indicadores
g
Priorizar y i
. . Seleccionar
- eleglr_ las #herr,ar_mentas Datos herramientas  Mecanico 13/6/2022 $ 100%
Definir las  herramientas validas documentados -
. adecuadas
herramientas LM
LM a utilizar Socializar Generar
cada #capacitacione Datos conocimiento $ 0
herramientaa s realizadas documentados de las Gerente 27/6/2022 10,00 5%
usarse herramientas
Seleccionar sadreas Datos Areas sin $
las areas de - existenciade Mecanico 11/7/2022 100%
L elegidas documentados -
aplicacion mudas
Aplicar las
herramientas #prpcesos Datos Implementar Mecanico 9/1/2023 $ 0%
LM aplicados documentados LM 70,00
Testear las . . Cumplir al
. #herramientas  Evaluacion de 0 $ 0
Implementar herra_mlentas correctas resultados 100% el Gerente 6/2/2023 5,00 0%
las aplicadas correcto uso
herramientas
para mejorar . . Disminuir las
los procesos Analizar #pr_ocesos Evaluacion de mudas al Mecanico $ 0%
resultados mejorados resultados 100% -
27/2/2023
Medidas #corr_eci()n de Evaluacién de  Completar $
. mejora de Gerente 21/4/2023 0%
correctivas resultados proyecto 50,00
procesos
$ 0
365,00 44%
Elaborado por: Autor
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6.- Socializar al equipo de trabajo

Es una parte importante de la propuesta, dar a conocer a todos los miembros del equipo
de trabajo y otros, lo que se planea realizar; con el fin de que todos estén al tanto de la situacién
y del ¢Por qué? de la misma.
7.- Se rellena la tabla de definicion de evento KAIZEN

Para la implementacidn de cada evento se debe llenar la tabla denominada definicion de

evento Kaizen. (Ver Anexo 14)

4.2.2. Propuesta 5s para el Orden y Limpieza
La propuesta 5s se desarrolla con la finalidad de que, al ser aplicada por la empresa exista
una mejora en los puestos de trabajo en cuanto a seleccion, orden, limpieza, estandarizaciéon y

seguimiento.

4.2.2.1. Proceso para la implementacion de las 5s
Para la implementacion de la propuesta se debe realizar ciertos pasos que ayuden al

cumplimiento adecuado de la herramienta, para ello partimos del uso del ciclo Deming
(Planificar, Hacer, Verificar y Actuar).
Planificar
1.-Conformacion del equipo de trabajo

Se conforma un equipo de trabajo en donde se cuente con la participacion del gerente de
la empresa, el mecanico principal y los mecanicos auxiliares.
2.- Elegir una persona que se desempefie como lider del proceso

Se elije a una persona que se desempefie como lider del proceso, siendo asi el sefior
David Villaruel, el cual se encargara de dirigir a los diferentes miembros de la empresa en los
equipos en que hayan sido ubicados.

3.- Socializar a los empleados



107

Se comunica a todos los miembros de la empresa el como se aplicara la propuesta 5s, esto
con el fin de que estén al tanto de la situacion. Para ello es necesarios generar reuniones
mediante cronogramas ya sea de manera semanal, mensual o trimestral.

4.- Capacitacion de las 5s

Es importante capacitar al personal de la empresa con el objetivo de exponer ¢ Qué son
las 5s?, ; Como se las aplica?, sus usos y beneficios para el ambiente laboral de la empresa.

Para dar cumplimiento a este paso es importante que se contrate a un capacitador que
cuente con el perfil adecuado, dicha capacitacion sera enfocada al gerente y al equipo de trabajo
conformado, como actividad final ser& necesaria una evaluacion de conocimientos en donde se
visualice lo aprendido.

5.- Plan de implementacion de las 5s

Para aplicar la herramienta se presenta un plan operativo, en el cual se presenta:

objetivos, indicadores, responsables, actividades y medios de verificacién de cumplimiento de

las actividades.



Tabla 38

Plan Operativo 5s
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5S Objetivo Actividades Herramienta Indicador Responsable 1 3
Tomar evidencias fotogréaficas
Camara fotografica Pasante
de las areas de produccion de Check List 5s X
0 smartphone Mecénico
la empresa
Contar con los
Definir los complementos o Pasante
SEIRI articulos, repuestos y
cosas que se necesitaran para el Proforma Check List 5s Mecanico X
(Seleccionar) maquinaria necesaria
proceso productivo Bodeguero
para el proceso
Elaborar un método de Fotografias
Pasante
seleccion y organizacion Check List Check List 5s X
Mecanico
interna. Laptop
Disefiar el método de tarjetas
Asignar y ubicar todos
de colores para la ubicacién de
los complementos, Pasante
objetos
articulos, repuestos y Tarjetas de colores ~ Check List 5s Mecanico X
SEITON Tarjeta Roja
magquinaria acorde a Bodeguero

(Organizar)

las necesidades de los
diferentes

departamentos

Tarjeta Amarilla

Tarjeta Verde

Fotos

Check List 5s



Elaborar un programa
SEISO (Limpiar)
de limpieza

Conseguir que los

procesos sean
SEIKETSU
realizados de manera
(Estandarizar)
correcta y tengan una

continuidad
Mantener el habito del
uso de las 5s
SEITSUKE
asegurando que las
(Seguimiento)
areas sean mas

productivas

Establecer la ubicacion de los
objetos por codificacion en las
diferentes areas de la empresa
Y SUS Procesos.

Disefiar el plan de limpieza
Generar un registro semanal
para los trabajadores
Capacitar al personal en temas
de bienestar.

Analizar los riesgos laborarles
y actividades que impidan la

continuidad del flujo de trabajo

Socializar los objetivos
cumplidos con la aplicacién de

las 5s

Fotografias

Registro Check List 5s
Cronograma
Reuniones Check List 5s
Reuniones Check List 5s

Pasante

Bodeguero

Pasante

Mecanico

Pasante

Mecanico

Pasante

Mecanico

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborado por: Autor
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6.-Analisis de resultados

Después de poner en marcha el plan operativo de las 5s, se evalua los resultados
obtenidos para conocer los eventos positivos y las mejoras efectuadas.
Hacer
Se procede con el desarrollo de la metodologia 5s para la propuesta.

o Implementacion de SEIRI (Seleccionar)

Se detallan las actividades a realizar con el propdsito de disminuir o eliminar lo que no
genera un aporte o valor a la empresa.
1.- Evidencias fotogréaficas de las areas de produccion

Se recolecta evidencia fotografica que indique como se encuentran las areas divididas en
cuanto a los componentes y articulos, ya sean para venta o para el taller.

En la ilustracion 27 se observa que los articulos se encuentran sin una ubicacién adecuada

y en cajas que no pertenecen a su misma familia.

lustracion 27: Articulos ubicados sin organizacion

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborador por: Autor



En la ilustracion 28 se observa que la bodega del taller es un lugar intransitable por

ciertos artefactos que se encuentran en pasillos, cerca de estanterias y en areas de trabajo.

llustracion 28: Bodega de taller con artefactos innecesarios

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborador por: Autor

En la ilustracion 29 se presenta la falta de seleccién de mercaderia la cual se ha
mantenido durante el afio sin ser movilizada o usada, esto debido a la entrada de productos del

nuevo catalogo que han impedido que exista un flujo en esta seccion.

lHustracion 29: Bodega superior con inventario en stock

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborador por: Autor
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2.- Definir los articulos y herramientas del proceso productivo
Para el proceso productivo se cuenta con una proforma elaborada por la contadora, quien
tiene la funcion de llevar registro de los materiales utilizados para realizar las auditorias internas

del proceso y movimiento de materiales.

llustracién 30: Proforma GIANT IBARRA

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborador por: Autor

3.- Método de seleccion

Se procede a dividir los elementos que se utilizan en el proceso y las &reas de trabajo que

acttian sobre el mismo, esto con el fin de evaluar los y definir un criterio de uso en la tabla 39.



Tabla 39

Criterio de uso SEIRI
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Area/Departamento Proceso Elementos de trabajo Criterio de Uso
Bodega Abastecimiento Inventario Frecuencia/ cantidad
Magquinaria Frecuencia
Armado de aros Herramientas Frecuencia/utilidad
Repuestos y articulos Utilidad/cantidad
Magquinaria Frecuencia
Herramientas Frecuencia/utilidad
Taller Armado de llantas Repuestos y articulos Utilidad/cantidad
Mesas de trabajo Utilidad/cantidad/afios de vida util
Herramientas Frecuencia/utilidad
Armado general Pre ensambles_ - .Uti"d%d S
Mesas de trabajo Utilidad/cantidad/afios de vida Util
Pedestal Afios de vida Gtil/frecuencia
Bicicleta armada Utilidad
Maquinaria Frecuencia
Fitting Bike Fitting Equipos digitales Utilidad/afios de vida dtil

Equipos de medicion corporal

Sensores

Afios de vida (til
Afios de vida (til

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborado por: Autor

En la tabla 40 se presentan las acciones inmediatas, estas ayudaran a la implementacion

de las tarjetas de colores, mediante una codificacion que la empresa debe mantener y la

aplicacion de la seleccion por cantidad de uso.

Tabla 40

Accién inmediata

Valor .
o Acciones
cualitativo
Obsoleto Desechar
. Vender
Innecesario
Donar
Reparar
Defectuoso Reciclar
Reubicar

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborado por: Autor
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. Implementacion de SEITON (Organizar)
Se aplica un método de orden con el fin de Ilegar a una adecuada ubicacion de los

elementos existentes dentro de las areas.

1.- Tarjetas de colores: Este método divide a los elementos de acuerdo a su

ubicacion y relevancia.

Tarjeta Roja: Se aplica para definir los elementos que estan catalogados como
innecesarios, en donde se declara su estado dentro de uso y que medida se debe tomar para

evitar que este siga en un sitio incorrecto.
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Tabla 41

Tarjeta Roja

Fuente: (Socconini L. V., 2019)

Elaborado por: Autor

Tarjeta Amarilla: Se utiliza para ubicar en su lugar de origen a elementos que se
encuentran posicionados de manera indistinta debido a no contar con un espacio adecuado o

porgue no se encuentran en un buen estado de uso.
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Tabla 42

Tarjeta Amarilla

Fuente: (Socconini L. V., 2019)

Elaborado por: Autor

Tarjeta verde: Se aplicara a elementos que se encuentren en su lugar designado, los

cuales no necesiten cambios extremos mas que limpieza.
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Tabla 43

Tarjeta verde

Fuente: (Socconini L. V., 2019)

Elaborado por: Autor

Evaluacion de las tarjetas de colores: Con la implementacion de las tarjetas de colores
se llega a realizar una evaluacion de los aplicado y con ello se procedera a designar la ubicacion

final 0 accién a tomar por elemento.



Tabla 44

Resumen de tarjetas de colores

Tarjetas de colores

Categoria Cantidad Color

Fuente: (Socconini L. V., 2019)

Elaborado por: Autor

2.- Establecer ubicacion mediante codigos.
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Con el uso de los codigos generados para el inventario en la base de datos de la empresa

se procedi6 a generar una ubicacion interna de la empresa para cada elemento, en primera

instancia se partio de los articulos y accesorios tanto para venta como para produccion de

bicicletas.

Tabla 45

Codificacidn de articulos y accesorios

Cadigo Articulo Cantidad Ubicacion
Estanteria
303402. PEDAL MTB 9/16 WP 97D NECO ALUMINIO NEGRO 11 B
Estanteria
PEDO021. Pedales NECCO MTB-BMX9/16 plano clear WP601 COLORES 5 B
Estanteria
TUBO021. TUBO 12 KENDA V/CARRO FUNDA* 36 C
Estanteria
TUBO00122. TUBO 27 CHAOYANG 27X1 1/4 AV 18 A
Estanteria
TUB00031. TUBO 20 CHAOYANG 20 X1 25150 AV FUNDA 28 C
Estanteria
CADO041D. Cadenilla SHIMANO 12v DEORE CN-M6100 126 links JP 24 A
Estanteria
PAC304243. PACHA GW 8V RUTA CASSET 11/28 6 A
Estanteria
PAC304244. PACHA GW 9V RUTA CASSET 11/28 6 A

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborado por: Autor
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Nota. La tabla 45 muestra una parte de los articulos que posee la empresa, por motivos de

privacidad de la empresa solo se mostrara este ejemplo.

En la ilustracion 31 se presenta la nueva organizacion de las estanterias tomando en
cuenta los codigos, los mismos que estan especificados frente a cada caja con su respectivo

elemento.

llustracion 31: Estanterias organizadas con codificacion

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborador por: Autor

En la ilustracion 32 se muestra al pasante apoyando en la ubicacion de los articulos,

con ayuda del bodeguero y mecanico se realizé la disposicion de las distintas areas.

llustracién 32: Ubicacion de elementos

Elaborador por: Autor



. Implementacion de SEISO (Limpiar)
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1.- Plan de limpieza y desinfeccion: Partimos de la elaboracién de un plan el cual

tenga dividas las diferentes areas en las cuales se actuara, este cuenta con las actividades,

herramientas y responsables de que se encargaran de completar la planificacion.

Tabla 46

Plan de limpieza y desinfeccion

Plan de Limpieza y desinfeccion

Objetivo Area Actividades Herramientas Responsable
Bodegas Limpieza de estanterias Cloro-Detergente Bodeguero
(centr_al, Lavado y desinfeccion de suelo Toallas de limpieza
posterlor, ) Escoba
superior y Aseo de bafio de trabajadores Trapeador
planta baja) Desinfeccion de lavadora de
Mantener un bicicletas
sistemna de Taller Limpieza de mesas de trabajo Cloro-Detergente- Mecénicos
limpieza Lavado de herramientas Toalﬁztzjglriar;a ieza
adecuado Lavado y desinfeccion de suelo Escoba P
desinfectando y Trapeador
las areas con Clasificacion de basura P
frecur:r?cs:ia de Bike Fitting  Limpieza de suelo Cloro-Detergente Captador de
uso, tomando Engrasado de bike fitting Toallalszsdczlblgmleza fitting
en cuenta las Aromatizado del vestidor Trapeador
normas de P
organizacién Desinfeccion de la bicicleta de
ya propuestas prueba
Ventas y Limpieza de suelo Cloro-Detergente Ayudante de
cobranza . . . Toallas de limpieza ventas
Desinfeccion de mesa de facturacion Escoba
Limpieza de mostrador Trapeador
Limpieza de vidrios
Zona Limpieza de suelo Cloro-Detergente Ayudante de
comercial Toallas de limpieza ventas
Superior € Desinfeccion de aparadores Escoba
inferior Trapeador

Desinfeccion de vitrinas

Limpieza de ventanales

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborador por: Autor
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Nota. Dicha planificacion se aplicara diariamente debido a que existe una produccion masiva de
desechos, derrames de liquidos y polvo que se genera, lo cual obstruye al flujo de trabajo, se ha

encontrado un importante descenso en la produccion debido a estos factores.

2.- Registro de limpieza: Tiene la finalidad de documentar el cumplimiento de las
tareas, esto ayudara a tener conocimiento de que trabajadores han cumplido con sus tareas y
cuales deben mejorar en su desempefio.

Tabla 47

Registro de cumplimiento

Registro de Actividades de Limpieza (GIANT IBARRA)

Fecha Logo £ GIANT s
Responsable del proceso

Area Actividad realizada Responsable Hora de registro
Bodegas (central,
posterior, superior y planta
baja)
Taller
Bike Fitting
Ventas y cobranza
Zona comercial superior e

inferior
Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)
Elaborador por: Autor
. Implementacion de SEIKETSU (Estandarizar)

1.- Capacitacion al personal: Esto se realiza con el fin de que el personal conozca las
responsabilidades que tiene dentro de la empresa, ademas de que tenga el conocimiento de que
hacer en el caso de sentir alguna inconsistencia.

En la tabla 48 se muestra un programa de capacitacion al personal, el cual cuenta con los

objetivos del ¢Por qué? Se lo planteo.
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Tabla 48

Programa de capacitacion de bienestar personal

Cronograma
(semanas)

Objetivo Actividades Herramienta Verificacion Responsable 1 2 3 4
Elegir un capacitador
con el perfil idoneo en ) )
conocimiento de la Hojas de vida Trayectoria

herramienta 5 s de cada del aspirante Gerente X
capacitador

Definir a los
encargados y Elaborar un cronograma

las fechas  Ppara las capacitaciones

tentativas  (de preferencia cada .
para la trimestre) Cronograma Calendario Gerente X

ala laboral
capacitacion

Conseguir el material

para la capacitacién Hojas Lista de Gerente %
Folletos requisitos
Realizar la capacitacion .
a los trabajadores de a la Laptop y Registro _de Capacitador X X
Generar el empresa proyector asistencia
conocimiento
necesario
Evaluar a los Layout Prueba de Capacitador X
trabajadores Fotos conocimiento P
Realizar reunion entre
gerencia y personal para
Socializacion documentar el estado de Resduelt;dos Registro de Gerente %
de resultados €onoCimiento de cada asistencia

empleado capacitacion

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborador por: Autor
También es importante ver el cumplimiento de las 3s primeras lo cual influira

directamente en el bienestar del personal y en cémo se desempefia lo cual podemos aplicar

mediante el Check list de la tabla 49.
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Tabla 49

Verificacion de las 3s

Verificacion de das 3S en GIANT IBARRA

¥ GIANT BARRA
Area Fecha
Responsable Hora
Cumplimiento 3s Ponderacion Nivel de satisfaccion

Siri 0 Seleccionar  Objetos innecesarios eliminados

Seiton u Organizar  Organizacion adecuada de elementos
Limpieza adecuada de las é&reas de
Seiso o0 Limpieza  trabajo

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborador por: Autor

En donde podemos decir que el nivel de satisfaccion viene dado por los valores de

ponderacién que tenemos a continuacion:

a) 0 a3 Insatisfactorio
b) 4 a7 Bueno
c) 8a 10 Satisfactorio

o Implementacion de SHITSUKE (Seguimiento)

1.- Socializacion del cumplimiento de objetivos: Después de generar una mejora en el
proceso se especifica dias y horas para realizar reuniones en donde el gerente de la empresa y el
responsable o lider designado, expliquen lo que se ha presentado con las mejoras y como esta
beneficiando a la empresa y a los propios trabajadores.

Control y seguimiento de las 5s: Se procede a realizar el seguimiento y control
mediante el detalle del plan operativo de las 5s, verificando que las actividades propuestas y

objetivos planteados se hayan cumplido a cabalidad.
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4.2.2.2. Impacto de la propuesta 5s a la mejora de la empresa
En base al analisis de las 5s en la situacion actual, se obtuvo la figura 23 en donde se
obtuvo un 46% en los parametros de esta herramienta, por lo que con la implementacion de la
propuesta y en base a una serie de requisitos y actividad mencionadas en el desarrollo de esta
propuesta se llego a obtener una mejora e incremento del 84%, dichos resultados fueron
obtenidos al aplicar el Check list 5s en donde podemos observar las mejoras dentro de las areas y

proceso de estudio. (Ver Anexo 10)

En la ilustracion 33 se demuestra de manera grafica y ponderada las distintas mejoras,

obteniendo lo siguiente:

Propuesta 5s

— Propuesta
Seiri o Seleccionar
16

1575
15
14,5
Shitsuke o Disciplina 14 Seiton u Ordenar
13,5
13

Seiketzu o

Estandarizar Seiso o Limpiar

lHustracion 33: 5s actual para la empresa

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborador por: Autor

En la tabla 50 se disponen las mejoras entre las 5s tanto del estudio de situacion

inicial como el de la propuesta.
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Tabla 50

Impacto entre la etapa inicial y propuesta 5s

Impacto Actual Propuesta
5s Numérico Porcentual Numeérico Porcentual
Seiri 0 Seleccionar 9 50% 16 89%
Seiton u Ordenar 8 44% 15 83%
Seiso o Limpiar 7 39% 14 78%
Seiketzu o Estandarizar 8 44% 15 83%
Shitsuke o Disciplina 9 50% 16 89%

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborador por: Autor

4.2.3. Propuesta de Tarjetas Kanban

En base al problema general que esta afectando a la empresa, siendo el caso los retrasos
en el proceso de ensamble es necesario contar con la herramienta Kanban para controlar y dirigir
el proceso productivo, méas al ser una linea de produccidn en flujo continuo.

Esta propuesta sigue la metodologia que se ha presentado en las detalladas en los literales
anteriores, por lo que parte de reuniones en donde se designe a un responsable, al tratarse del
proceso de ensamble es importante que el mecanico principal sea el lider o encargado de aplicar
esta propuesta.

Mediante la socializacion y capacitacion del uso de la herramienta se puede definir el tipo
de Kanban a usar de acuerdo al método de trabajo que se propone para una mejora inminente, en
donde los pre ensambles son un punto importante y favorable.

La metodologia nos indica que es necesario establecer reglas o lineamientos que aporten

un valor significativo, por lo que es necesario cumplir con lo siguiente:

o Establecer un método de trabajo

o Todo proceso y sub proceso debe ser realizado con una tarjeta de control Kanban.
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. No existe cambio entre sub procesos si las piezas 0 ensambles no cumplen con las
especificaciones del modelo.
o Debe existir una adecuada gestion de las érdenes del trabajo, accion que estara a
cargo del gerente y mecanico.
o Se debe registrar cada bicicleta ensamblada en su totalidad.
4.2.3.1.  Proceso para la implementacion del Kanban

Toda actividad sigue una metodologia que ayude a cumplir con los objetivos 0 metas que

se han propuesto.

Planificar

Al generar la orden del trabajo desde financiero, es necesario:

. Definir qué tipo de Kanban se va a aplicar.
o Llenar todos los requisitos del Kanban.
. Seleccionar los numeros de parte que se describiran en el Kanban.
o Calcular la cantidad de piezas por Kanban.
Hacer

1.- Tipo de Kanban a aplicar en el proceso
KANBAN de retiro

Es necesario para los procesos consecutivos como lo es el armado de aros y de llantas, el
cual indica que para realizar el sub proceso de armado de llantas debe cumplirse con su totalidad

el armado de aros, caso contrario no se puede realizar el ensamblado completo.
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Tabla 51

Tarjeta Kanban de retiro

KANBAN DE RETIRO

¥ GIANT s

inici Fecha de
Fecha de inicio entrega
S;thr;drgceso de Armado de aros
Tipo de bicicleta Detalle
Numero de radio Observaciones
Cantidad a Cumpfl_e _ Si
fabricar especificaciones o

Elaborado por: Autor

KANBAN de produccion
Indica la cantidad de piezas que se necesitan para un proceso productivo, este sera parte
importante de la produccion de cada bicicleta.

Tabla 52

Tarjeta Kanban de Produccién

KANBAN DE PRODUCCION

¥ GIANT s

Fecha de

Fecha de inicio
entrega

Sub proceso de Armado de aros

entrada

Tipo de bicicleta Detalle

NuUmero de radio Observaciones
Cantidad a Cumple Si
fabricar especificaciones o

Elaborado por: Autor
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Pieza seleccionada para el Kanban

Para dar un ejemplo del seguimiento que se debe realizar se ha designado la pieza base
para el armado del proceso general, en este caso los pedales, piezas que se encuentran con baja

existencia y son las mas demandadas tanto para comercializacion como para produccion.

Cadigo: 303402.

Nombre de pieza: PEDAL MTB 9/16 WP 97D NECO ALUMINIO NEGRO

Cantidad de piezas por Kanban

Tabla 53

Demanda de pedales

Demandas

Enero 48
Febrero 46
Marzo 50
Abril 44
Mayo 38
Junio 40
Julio 42
Agosto 44
Septiembre 48
Octubre 46
Noviembre 46
Diciembre 50
Anual 542
Mensual 45

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborado por: Autor

D=10

TE: 1 semana
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U= 2 (es necesario iniciar con esta base entre el proveedor y el area de produccion)

En primera instancia calculamos el % de desviacion:

Desviacion estandar

o%VD =
4l Promedio de la demanda

Ecuacién 22.Férmula de la Desviacién Porcentual

%D = >0
" T 45
%VD = 8%

Con los datos antes obtenidos calculamos la cantidad de piezas:

Cantidad de piezas = D *TE * U * (1 + %VD)

Ecuacién 23.Foérmula de la Cantidad de Piezas

Cantidad de piezas = 10 x 1+ 2 x (1 + 0,08)
Cantidad de piezas = 21,6

Es decir que para producir la cantidad necesaria para el proceso se requieren de 22 piezas

para los dos periodos.
Verificar

Se evalua que el proceso haya finalizado con todos los requisitos de calidad deseados,
todo esto mediante pruebas en las métricas del fitting y las pruebas de funcionalidad de la
bicicleta. Al ser una cantidad semanal manejable es necesario revisar cada producto para evitar

que exista un margen de error muy alto e impida el abastecimiento de bicicletas a la tienda.
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Actuar

En el caso de existir errores o una produccion incompleta, se deberd revisar los Kanban
de produccion de cada sub proceso para ver en donde se origind el error y en base a esto se

procede a llenar los datos faltantes.

4.2.4. Propuesta del nuevo método de trabajo
En esta propuesta se busca disefiar el nuevo método de trabajo en base a la disposicion de
las actividades de manera que se disminuya el tiempo de produccion. Para esta propuesta se
establecen dos etapas para determinar el método.

Etapa 1: Seleccion del trabajo para el estudio

Se selecciona el proceso de ensamble de bicicletas que ha sido objeto de estudio de todo
el trabajo de investigacidn. Se registra todo lo que ha intervenido en el proceso como se detalld

en el capitulo anterior y en base a los datos obtenidos se obtuvo el método de trabajo actual.

Al revisar el método actual se determina que existen falencias tanto en la produccion
como en la realizacién del trabajo debido a las malas condiciones de los trabajadores y el

desempefio que estos tienen.

Etapa 2: Idear y establecer el nuevo método

Se establece el método de trabajo para la propuesta mediante un analisis de los recursos

materiales, humanos y econémicos; en donde encontramos lo siguiente:
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Los elementos iniciales al proceso son las llantas, es necesario disponer con los repuestos

y piezas que se destinan para todo el proceso de ensamble. Por lo cual se determina las siguientes

actividades.

Tabla 54

Cronograma de distribucion de actividades

Hora de

Hora de

Proceso Elemento/Descripcion Dia inicio finalizacion Cantidad
Aros 12
Cuadro 6
Suspension 6
Espaciadores 18
Grips 6
Manilar 6
Freno 6
Catalina 6
Tensor 6
,;b?asltle;(iimiento Pach-a Lunes 9:00 a. m. 9:30a. m. °
Cadenilla 6
Funda de radios 6
Llantas 12
Tubo 12
Eje de centro 6
Soporte caramafiola 6
Par de Pedal 6
Descarrilador 6
Funda de cambios 18
Funda de freno 18
(Pel??c:]:g y e3sam 10:35a. m. 5
Armado de aros Procedimiento Ll,mes 14:00 pm 15:30 pm 5
(Periodo 2)
(Pz/rlg(tjisl) 9:00 a. m. 9:25a. m. 2
(Pg’r'f‘c:éisl) 9:30am.  11:05a m. 5
ﬁ;:::sdo de Procedimiento (Pg/rI?orcti%SZ) 14:00 pm 15:00 pm 35
(g/le';;c;(!els) 9:00 a. m. 10:15a. m. 25
g}::r::jg; Sde Procedimiento (yfjﬁgcf?(:e;) 14:00pm 15:00pm 3
9:00a. m. 10:00 p. m. 3
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Jueves

(Periodo 1) 10:00 p. m. 11:00 p. m. 2
Fitting Procedimiento (Pilrji?)\ée(f 2) 14:00 pm 15:00 pm 2
Viernes 9:00a. m. 10:00 p. m. 2

(Periodo 1)

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborado por: Autor

Con dicho cronograma se puede establecer el método de trabajo que viene dado de la

siguiente manera:
Abastecimiento

Recopilacion de todos los elementos destinados para las 6 bicicletas semanales que son
solicitadas por el area de comercializacion; para el cumplimiento de este sub proceso se requiere

de 30 minutos.
Armado de aros y Llantas

. Pre ensambles de aros: Distribucién horaria para armar en flujo de serie los 12
aros requeridos para las 6 bicicletas

o Flujo de proceso de llantas terminado: Mediante los pre ensambles de los aros
se dispone para el armado de llantas cumpliendo el cronograma el dia miércoles en un

total 9 horas desde el abastecimiento.
Armado de Bicicletas

Se procede al armado general de la bicicleta que cumple con los pre ensambles tomando
un total de 2 horas entre los dias miércoles y jueves, esto ayudara a aprovechar el tiempo para las

otras: mantenimiento, limpieza, registro de articulos nuevos y comercializacion.
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Fitting

Se finaliza con esta actividad ya que es la que dispone de mas tiempo a las anteriores, por

lo que los dias viernes se culminaria con el proceso total para las 6 bicicletas requeridas.

Cabe recalcar que la empresa trabaja de lunes a sabado por lo que contarian con 5 horas

productivas entre viernes y sdbado para producir 2,5 bicicletas extra.

4.2.5. Propuesta de Célula de Manufactura
Las demoras en el proceso de ensamblado se producen por las diferentes mudas
existentes, para el desarrollo de esta propuesta se toma en cuenta las demoras por la ubicacion de

las bodegas y los articulos o repuestos.

Razon por la que seguimos la metodologia del ciclo PHVA:

Planificacion

1.- Determinar el espacio de cada area de trabajo

2.- Realizar la matriz de relacion de actividades

3.- Desarrollar el diagrama de relacion actual

4.- Disefar el puesto de trabajo

5.- Desarrollar el diagrama de relacion propuesta

6.- Disefar la propuesta de Layout para la planta 1.

7.- Elaborar la célula de manufactura de acuerdo al nuevo método de trabajo y distribucion de las

areas.
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Hacer
1.-Espacio para cada area de trabajo

Cada éarea de trabajo tiene su espacio previsto para realizar sus actividades, de acuerdo al
Layout propuesto se cuenta con 6 areas de las cuales el area de facturacion, el area comercial y la
seccion de fitting son las Unicas que no se encuentran dentro de una habitacion o rodeadas de
paredes.

Tabla 55

Dimensiones

Bodega de insumos 1 15,51 5,4 83,754
Bodega de insumos 2 5,31 447 23,735
Taller 4,95 4,29 21,235
Fitting 5.31 4,25 22,567
Area de facturacion 8,66 4,42 38,277
Area comercial 10,37 9,43 97,789

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborado por: Autor

2.- Matriz de relacion

En esta fase se requiri6 del apoyo del mecanico y el bodeguero, con el fin de determinar
la importancia entre la relacion de las distintas areas.

o Valoracion de Proximidad

Para establecer la importancia de relacién se aplico la tabla de valores de relacion

presentada a continuacion:
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Tabla 56

Valores de proximidad

Conveniencia Codigo Color
Absolutamente necesaria A _
Especialmente necesaria E
Importante |
Ordinaria (0]

Sin importancia U
Indeseable X

Fuente: (Lorente Leyva, y otros, 2018)

Elaborado por: Autor

. Justificacion de proximidad
En la tabla 57 se establece el motivo de la proximidad.

Tabla 57

Motivo de proximidad

Cddigo Motivo
1 Flujo productivo
2 Suministro de materiales
3 Ventas

Fuente: (Lorente Leyva, y otros, 2018)

Elaborado por: Autor

. Matriz de relacién

Para definir la matriz de relacion especificamos las distintas areas con sus correlaciones

como se puede observar en la tabla 58.
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Tabla 58

Relacién de proximidad

Matrlz_,de I__%odega de I_?aodega de Taller Fitting Area d_e’ Ar_ea _de y
Relacion insumos 1 insumos 2 facturacion  comercializacion
Bodega de
insumos 1 0() A(2) X (2) A(2.3) U @)
Bodega de
insumos 2 A(2) X (2) A(23) A@3)
Taller E (1) 13 13)
Fitting X (2) E (2)
Area de
facturacion A
Area de

comercializacion

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborado por: Autor

3.- Diagrama de relacion actual

Para diferenciar las areas de trabajo se presenta un diagrama guia en la ilustracién 34, el

cual consta de las &reas que estan ubicadas en la planta central.

Bodega 1

Bodega 2 Fitting Taller

Facturacion

Comercializacién

llustracion 34: Diagrama guia
Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborador por: Autor

Se presenta el diagrama de relacién actual el cual encontramos en la ilustracion 35 con
las &reas de trabajo que intervienen entre cada una. Para la elaboracidn de este diagrama se tomo

en cuenta que la empresa estaba operando con una relacion de importancia alta para todas las

areas.
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lustracion 35: Diagrama de relacién actual

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborador por: Autor

4.- Disefo del puesto de trabajo

Para el disefio del puesto de trabajo se analizo el diagrama de relacién actual y como se
mantiene el flujo de trabajo, mediante el cual se pudo establecer que el area en donde esta
operando el taller de bicicletas no es la adecuada ya que dispone de un espacio minimo para
trabajar, no cuenta con una adecuacion acorde a las necesidades y para reducir los tiempos de
produccion, los recorridos y evitar las demoras por esperas de llegada del material se ha
determinado que el taller debe ubicarse en donde es actualmente la bodega 1 ya que esta cuenta
con el espacio necesario para que los trabajadores realicen el proceso y cuenten con el material a
tiempo, al aplicar las 5s en la seccién de seleccion se estipulo que materiales para produccion se

ubican en la bodega 1.
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Tabla 59

Directrices del puesto de trabajo

Puesto de Trabajo Mecanico Bodeguero
Revisar las proformas Acomodar mercaderia
Armar las bicicletas Registrar mercaderia
Tareas
Realizar mantenimiento Surtir de materiales al taller
Registrar los trabajos Codificar mercaderia
L Asegurarse de cumplir con los  Asegurarse que la bodega
Obligaciones trabajos solicitados cuente con lo indispensable
Responsabilidades Trabajos dentro del taller Manejo de mercaderia
Ocupacion Produccién Logistica

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborado por: Autor

En la seccidn 4.3.5 se determind el proceso y que elementos intervienen, mediante este
registro se pudo analizar que, tanto la bodega 1 como el taller requieren de los mismos
materiales, ademas de tener una relacion de alta importancia, por lo que para el disefio de los
nuevos puestos de trabajo se toma en cuenta que la disposicion de la bodega 1 se mantendra tal y
como venia manejandose, es decir con las estanterias que se encuentran empotrada a la pared que
limita con el area de fitting, es asi se cuenta con 83,754 metros cuadrados de superficie para
disefiar las estaciones de trabajo.

La tabla 60 presenta un estudio de factores ambientales y fisicos entre la situacion actual

y la propuesta.



Tabla 60

Factores ambientales y fisicos

Taller Actual Propuesto

Recursos usados Bodega 1, Bodega2 Bodega 1
Equipos N/A Bodega 1

Poca iluminacion al

ser una habitacion

destinada a ser
Factores cocina
ambientales

lluminacién
adecuada debido
a ventanales

Tiene instalacion
para fuga de
olores

No cuenta con fuga
de olores

Espacio necesario
para distribuir
material, equipos,
herramientas

Espacio insuficiente
para distribucion de
tareas

Factores fisicos

No cuenta con salida Tiene instalado
de agua o espacio una seccion para
para lavado de lavado de
bicicletas bicicletas

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborado por: Autor

5.- Diagrama de relacion propuesto
Elaboramos una nueva matriz de relacion presentada en la tabla 61 en base a la nueva

disposicion de los puestos de trabajo.
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Tabla 61

Relacion de proximidad propuesta

140

] - Bodega de insumos 1 Bodega de . Area de Area de
Matriz de Relacion +Taller insumos 2 Fitting facturacion comercializacion
Bodega de insumos 1
+Taller E(2) A(2) 1(2,3) 1(3)
Bodega de insumos 2 X (2) 1(2,3) U®)
Fitting X (2) X (2)
Area de facturacion A(3)

Area de
comercializacién

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborado por: Autor

Después de realizar una matriz de relacion de acuerdo a los requerimientos y necesidades

de cada area hacia el taller que es el espacio principal en el proceso se presenta en la ilustracion

36 el diagrama de relacion para la propuesta.

B1+T

r

=

FA

Co

llustracion 36: Diagrama de relacion propuesto

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborador por: Autor



6.- Layout propuesto
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lHustracion 37: Layout Propuesto

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborador por: Autor
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7.- Célula de Manufactura

Después de realizar la reubicacion de las areas de trabajo en donde se determiné que el
taller debia cambiar su disposicion, se procede a elaborar la célula de manufactura en base al

nuevo método de trabajo y ubicacion propuesta del taller.

Las células de manufactura tienen un proceso a seguir el cual consta de 4 pasos basicos

pero elementales para el desarrollo de la propuesta.

Seleccion de objetos: Esto se realizo en la propuesta 5s para el orden y limpieza, en

donde se selecciond y organizo los articulos de acuerdo a las necesidades de rotacion.

Disefio del proceso: Dicho paso fue elaborado en el numeral 4.2.4 al momento de definir

el nuevo método de trabajo.

Disefar la infraestructura: Al ser una empresa que desarrolla sus actividades en una
infraestructura rentada, no existe la posibilidad de hacer cambios a nivel construccién, por lo que
se opto por direccionar las actividades y requerimientos para el proceso dando como resultado la

union de la Bodega 1y el taller, lo cual se pudo observar en el literal 6 de esta propuesta.

Disefiar la célula de trabajo: Para la distribucion de la célula de manufactura se realiza

lo siguiente:

e Ordenar los procesos en forma de secuencia

e Los productos deben recorrer en sentido contrario a las manecillas del reloj, ubicando la
maquinaria de manera adecuada. El fin es promover el uso de la mano derecha.

e Ubicar unas junto a otras las mesas de trabajo para subprocesos consecutivos. Esto

ayudara a que las tarjetas Kanban lleguen con mas facilidad.
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e Aplicar la célula de manufactura de acuerdo a la cantidad de trabajadores y restricciones

que existan dentro del ambiente de trabajo.

Partiendo del método de trabajo inicial el cual tenia relacion entre las distintas areas y la
division del espacio del taller en donde la existencia de dos puestos de trabajo dentro de un area
poco favorable no permite el correcto flujo de trabajo, esto debido a que los dos mecanicos
utilizan sillas como Unico soporte para delimitar su espacio, ademas las actividades productivas
se realizan apoyando los repuestos en el suelo y Unicamente el pedestal para el cuadro cuenta con

un espacio determinado.

Puesto de
trabaio 1

Contenedaor
-

Pue sto de
trabaio 2

lustracion 38: Recorrido de trabajo

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborador por: Autor

La ilustracion 38 muestra como es el flujo interno del taller, los procesos que intervienen
directamente al producto final se encuentran en espacios limitados y van en una direccion, por lo
que lo méas optimo es elaborar un flujo en serie, pero con una mejor distribucion de las areas,

cabe recalcar que el espacio representado en la figura es una habitacion cuya construccion fue
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destinada para cocina, cuenta con dos mesones de ceramica ubicados en las paredes lateral y
posterior y un lavamanos. Esto y los factores fisicos y ambientales explicados en el apartado

4.2.4 son delimitantes para generar las mejoras.

La ilustracion 39 indica la célula de manufactura para la propuesta, en donde se dispone
de un flujo de produccion en disefio lineal dentro del &rea de taller y bodega el que se encuentra
dividido por los subprocesos de armado de aros, armado de llantas y armado de bicicleta, los
subprocesos de abastecimiento y fitting se realizan en un flujo diferente, no son actividades que

se encuentran dentro de la parte operativa, mas bien son actividades complementarias.

Lr LT L

At ado de atos Armado de Llantas Arm ado de Biciclstas £ usteshicicleta

= -
L L ——

1 -

Suministros de bodega | | - I
-

—

5 g !
-
o
-
- Zona descanso
Bodegal
Fitting [
[— ] $

llustracién 39: Célula de Manufactura

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborador por: Autor

4.2.6. Mapa de Cadena de Valor (VSM) Propuesto
Mediante la aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing dentro del proceso se
Ilegd a obtener ciertas mejoras en cuanto a los tiempos de produccién y capacidad productiva de
la empresa lo cual influye directamente en la eficiencia, por lo que se propone un VSM detallado

en la ilustracion 40.



Inventario

Proveedor

180 min

Solicitud
de pedido

Produccion

Demanda; 20
Bicicletas

Informacién

Ensamble
completo

Informacion

Cliente

Fitting

TC:36,71 min

VA: 26,44 min

SVA: 9,98 min

22,78 min

M edidas
corporales Inventario

TC: 159,19 min

Ab. Taller Armado Aros Armado llantas Armado final
Proforma -:> Unién de Unién de aros
Registro piezas y vélvulas
TC:42,46 min TC:23,02 min TC:34,65 min TC:22,78 min
VA VA:22,05 min VA:33,41 min VA:16,23 min
SVA:0 SVA:0,93 min SVA:0,96 min SVA: 6,02 min
42,46 min 23,02 min 34,65 min 36,71 min
42,46 min 22,05 min 33,41 min 16,23 min
2,36m 05m 1,75m 43m

lustracion 40:VSM Propuesto

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborador por: Autor

26,44 min

129m

VA:98,88 min
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4.3. Tercera Etapa: Mejoras Lean Manufacturing
Al definir un nuevo método de trabajo, en donde contamos con pre ensambles y ademas
de reducir los desperdicios 0 mudas mediante las herramientas Lean Manufacturing aplicadas
como lo fue: Kaizen, 5s, Kanban y celda de manufactura; se llega a realizar los céalculos de los

datos o indicadores que fueron objeto del estudio.
Lead Time

Mediante el uso y aplicacion de las propuestas de mejora en sus diferentes &mbitos, se
logro llegar a una disminucidn en sus tiempos de produccion, partiendo desde el abastecimiento
hasta la llegada del producto a su ubicacion final; en donde obtuvimos una notable disminucion
del Lead Time aplicando la ecuacién 9.

Lead Time = 42,38 + 100,98 + 6,83

Lead Time = 150,19min

El calculo del Lean Time para la propuesta nos da un tiempo de 150,19; respecto al dato
obtenido en el capitulo anterior el cual marcaba el valor de 1 minutos se logra una disminucion

de 27,55 minutos.

Eficiencia

En funcidn a los datos de la tabla 62 en donde se obtuvo la nueva disposicion de tiempo
que agrega o no valor al proceso se procede calcular la nueva eficiencia aplicando la ecuacion

11.



Tabla 62
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Tiempos que agregan o no valor al proceso para la propuesta

o . Tiempo Agrega Tiempo No
N Proceso Tiempo total Valor Agrega Valor
1 Abastecimiento de 0:42:28 0:00:00 0:00:00
taller
2 Armado de aros 0:23:01 0:22:05 0:00:56
3 Armado de llantas 0:34:39 0:33:41 0:00:58
4 Fitting 0:36:43 0:26:44 0:09:59
5 Armado de bicic'etas 02247 01623 00624

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborado por: Autor

98,88

x 100

Eficiencia =

98,88 + 18,28

Eficiencia = 83,96%

Al implementar las herramientas Lean Manufacturing, la empresa podria contar un 83,96

% en su eficiencia; es decir, un incremento del 8,45% respecto al diagndstico situacional.

Capacidad de produccion

Al aplicar las herramientas Lean Manufacturing, se ha definido ciertos tiempos muertos o

no productivos los cuales se presentan en la tabla 63.

Tabla 63

Tiempos muertos o no productivos

Descripcion Valor (minutos)
Limpieza 30 min
Break 20 min
Almuerzo 60 min
Equipamiento de taller y bodega 40 min
TOTAL 150 min

Elaborado por: Autor



Es asi que el tiempo no productivo se reduce en 2 horas por lo que se dispondria para

trabajar un total de 3,5 horas si es que se implementara la propuesta.

, ., bicicletas horas dia
Capacidad de produccion propuesta = 0,33 *35——* 20—
horas dia mes

bicicletas

Capacidad de produccion propuesta = 23,1 o

Nivel de Cumplimiento

Se calcula el nivel de cumplimiento para la propuesta de manera que se mejore e
incremente el numero de 6rdenes entregadas a tiempo. Al encontrar que con la propuesta se
producirian 23 bicicletas al mes podemos decir que se cumple con un total de 136 érdenes de

trabajo.

* 100

%Entrega a tiempo =

%Entrega a tiempo = 100%

Mediante lo cual vemos un incremento en el nivel de cumplimiento del 11,76%, esto
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evidencia que las mejoras con las propuestas que se deben implementar son importantes para el

rendimiento del proceso.

Después de realizar el analisis de cada indicador clave para el desempefio de la empresa

en su proceso de ensamblado se llego a generar un resumen de mejoras obtenidos, el cual es

presentado en la tabla 64 que se encuentra a continuacion.



Tabla 64

Mejoras obtenidas con la propuesta

Tiempo que no agrega valor 32,07 min 14,23 min
Distancia recorrida 17,8 m 10,14 m
Lead Time 177,74 min 159,19 min
Eficiencia 75,51% 83,96%
Nivel de cumplimiento 88,24% 100%
Capacidad de produccién 15 bicicletas/mes 23 bicicletas/mes
5’s 46% 84%

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborado por: Autor

4.4. Cuarta Etapa: Presupuesto para implementacién de Herramientas Lean

Manufacturing

Para la implementacion de las herramientas Lean Manufacturing se requiere de un
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presupuesto que contenga los recursos a utilizar en funcion a las actividades propuestas, dichos

valores se representan en la tabla 65.



Tabla 655

Presupuesto para la implementacién de la propuesta de mejora
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Inversién para la propuesta de mejora

Inversiones Fijas $ 838,90

Tangibles $ 173,90

Resma de papel (Kaizen, 5s, Kanban) Papel U 5 $ 400 $ 20,00
Tinta para imprimir (Kaizen, 5s, Kanban) Por caja U 4 $ 500 $ 20,00
Plotter (Kaizen) NA u 3 $ 250 $ 7,50
Carpetas (Kaizen, 5s) Carton ] 8 $ 0,45 $ 3,60
Grapadora (Kaizen) NA U 2 $ 125 % 2,50
Afiches (Kaizen) Tipo brillo U 12 $ 015 $ 1,80
Esferos (Kaizen, 5s) Por caja U 1 $ 235 % 2,35
Marcadores (Kaizen, 5s) Por caja ] 1 $ 3,15 $ 3,15
Pintura (Celda de manufactura) Blanca Galén 1 $ 2500 % 25,00
Cables (Celda de manufactura) Instalacion Metros 10 $ 500 $ 50,00
Brocha (Celda de manufactura) Trabajos U 2 $ 500 $ 10,00
Barniz (Celda de manufactura) Trabajos U 1 $ 2800 3% 28,00
Intangibles $ 665,00

Plan operativo anual (Kaizen) Planificacion U $ 365,00 $ 365,00
Plan operativo por semestre (5s) Planificacién U 2 $ 150,00 $ 300,00
Inversiones Diferidas $ 580,00

Capacitacion (Kaizen) Ing. Industrial  Horas 2 $ 200,00 $ 400,00
Capacitacion (5s) Ing. Industrial ~ Horas 2 $ 80,00 $ 160,00
Plataforma para capacitacién (Kaizen, 5s) Llamadas ) 1 $ 20,00 % 20,00
Capital de trabajo $ 131,33

Pasante Ing. Industrial U 1 $ 13133 $ 131,33
TOTAL DE PRESUPUESTO PARA EVENTO KAIZEN $ 1.550,23

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborado por: Autor

Con el analisis economico realizado se llega a destinar un total de $1.550,23 para la

implementacion.

Recuperacion de la inversion

Para determinar el tiempo en que se recupera la inversion es necesario calcular el margen

de utilidad bruta mediante el uso de la capacidad de produccion mensual de la propuesta.
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A continuacion, se muestran los calculos del margen de utilidad:

Tabla 66

Margen de Utilidad bruta actual

Capacidad de produccién 23
Precio de Venta $ 485,99
Costo de produccion $ 284,68
Ingresos Totales $ 11.177,77
Costo de Produccién Total $  6.547,64

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborado por: Autor

Margen de Utilidad Bruta = Ingresos totales — Costo de producciéon Total

Ecuacion 24: Férmula del Margen de la Utilidad Bruta

Margen de Utilidad Bruta = 11.177,77 — 6547,64
Margen de Utilidad Bruta = $4.630,13
A continuacion, vamos se va a calcular el margen para la propuesta.
Tabla 67

Margen de Utilidad bruta de la propuesta

Capacidad de produccién 27
Precio de Venta $ 485,99
Costo de produccion $ 284,68
Ingresos Totales $ 13.121,73
Costo de Produccién Total $  7.686,36

Fuente: (GIANT IBARRA, 2021)

Elaborado por: Autor

Margen de Utilidad Bruta = 13.121,73 — 7.686,36
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Margen de Utilidad Bruta = $5.435,37

El margen de utilidad bruta de la situacion actual es de $ 4.630.13 y al calcular el de la
propuesta tenemos $ 5.435,37 en donde se ve una diferencia de $ 805,24 la cual es la utilidad

extra obtenida, este dato servira para calcular el tiempo de recuperacion de la inversion.
Tabla 68

Recuperacion de la inversion

Mes Margen de Utilidad Utilidad Acumulada
1 $805,24 $805,24
2 $805,24 $1.610,48
3 $805,24 $2.415,72
4 $805,24 $3.220,96

Elaborado por: Autor

Al tener una cantidad de inversion de $ 1.550,23; lo cual no es una cantidad considerable,
se puede concluir que para recuperar el dinero se necesita de dos meses en donde la utilidad

acumulada seré de $1.610,48; es decir; sobre pasa el valor total de la inversion.
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CONCLUSIONES

Mediante el andlisis bibliografico y legal se pudo determinar que la metodologia Lean
Manufacturing es esencial para que una empresa cuente con un sistema de mejora continua
destinado a sus clientes mediante la prestacién de un servicio y el lanzamiento de un
producto, todo esto con ayuda de un adecuado ambiente laboral, reorganizacion de los
puestos de trabajo y la eliminacion de los ocho desperdicios.
En base a la investigacion documental de la empresa, trabajo de campo y aplicacion de las
herramientas de Lean Manufacturing; por ejemplo, el VSM, se encontro la existencia de
sobre procesos (90%) y esperas (90%) dentro del armado de aros y fitting, como
desperdicios que influyen directamente en el tiempo de ensamblado general.
Con la aplicacién de las herramientas Lean Manufacturing se llegé a generar mejoras
dentro del proceso productivo, en donde se obtuvo que:
> Los Eventos Kaizen permitieron determinar las fortalezas y oportunidades que
posee la empresa por lo que al establecer estrategias que mejoren su desempefio se
logré incrementar la eficiencia de la empresa de un 75,51% a un 83,96 %.
> Las 5s fueron de suma importancia para generar un habito de orden y limpieza lo
que influy6 en que exista una mejor organizacién y por ende exista una disminucién
en el tiempo que no agrega valor en un total de 17,84 minutos viendo asi un
incremento en la evaluacion de las 5s partiendo de la situacion actual con un 46 %
a los datos obtenidos por medio de la propuesta del 84 %.
> Al aplicar el disefio del nuevo método de trabajo y las celdas de manufactura se
logra disminuir el tiempo de ciclo de 177,74 minutos a 159,19 minutos, de igual

manera se acortd la distancia o recorrido durante el flujo del proceso ya que la
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bodega 1y el taller se unificaron siendo asi un recorrido de 10,14 metros respecto
a la situacion actual la cual denotaba un total de 17,8 metros; esto mediante el apoyo
de las 5s para ubicar los materiales y recursos que evidencié una mejorar en su
capacidad productiva a 23 bicicletas al mes.

El establecer un método de trabajo mediante los preensambles aporté en el
incremento del cumplimiento de los pedidos eliminando los desperdicios existentes
siendo el méas importante las demoras en los procesos, es asi que, el cuello de botella
originado en el sub proceso de armado de aros se eliminé dando paso a un flujo

productivo continuo.
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RECOMENDACIONES

e Una vez finalizado el trabajo de investigacién mediante el analisis de situacion actual y las
posibles soluciones, se sugiere implementar esta propuesta aplicando todo lo mencionado
en el Capitulo 4.

e Realizar seguimiento y control de cada una de las propuestas mediante registros o
evaluaciones.

e Esimportante tener conversaciones con alta gerencia y las distintas funciones para analizar
a la organizacién desde un panorama enfocado a los procesos correlacionados aplicando
las herramientas Lean Manufacturing.

e Es necesario realizar un analisis ergonémico de los puestos de trabajo para definir qué
factores estan afectando a la salud del trabajador.

e Serecomienda aplicar sefialética para distribucion areas.
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ANEXOS

Anexo 1. Fichas técnicas de los equipos

Anexo 1.1. Ficha técnica del Esmeril
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FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

hierro fundido que
minimiza la vibracion al trabajar

abrasivas
» Soportes de trabajo ajustables

» Motor monofasico de induccion
» Base y cubierta del motor fabricadas de

* Protectores metalicos para las ruedas

&=

YEQUIPOS v GIANT BARRA
Realizado por: Autor  [Fecha 10/11/2021
Maquina-equipo Esmeril  |Peso 14 kg
Fabricante TRUPER  [Empaque individual Caja
Modelo Inner 1
Marca TRUPER |Corriente 44 A

1/2 HP
Potencia nominal (370W)  [Velocidad 3400 rpm
6"

Tension 127V |Diametro de disco (152.4mm)
Frecuencia 60Hz  (Seccion Taller
Caracteristicas Técnicas

Foto de Maquinaria-equipo




Anexo 1.2. Ficha técnica del Compresor
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FICHA TECNICA DE

[

MAQUINARIA Y EQUIPOS ~ GIANT BARRA
Realizado por: Autor  |Fecha 10/11/2021
Maquina-equipo Compresor | Tanque 500 litros
Fabricante EVANS |[PSI 175

E230MEQ5 :
Modelo 00-500 Potencia del motor 2 Hp
Marca EVANS |Categoria Alta presion
Potencia nominal 2 elapas Caracteristica especial |Estacionario
2Hp 500L P

Caracteristicas Técnicas

Este producto tiene unaversatilidad de
usos paradistintos que van
desdetalleres automovilisticos, llanteras
u otro tipo detalleres grandes hasta
eluso dentro de la industriapequefia y
mediana. Parala mejor seleccion
esimportante calcular la demanda de
aire querequiere para sus
distintasnecesidades Yy hacer la mejor
seleccion

Foto de Maquinaria-equipo




Anexo 2. Diagrama de OTIDA del proceso de abastecimiento de taller

DIAGRAMA OTIDA DEL PROCESO DE ABASTECIMIENTO DEL TALLER
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Anexo 3. Diagrama de OTIDA del proceso de armado de aros

DIAGRAMA OTIDA DEL PROCESO DE ARMADO DE AROS
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Anexo 4. Diagrama OTIDA del proceso de armado de llantas

DIAGRAMA OTIDA DEL PROCESO DE ARMADO DE LLANTAS
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Anexo 5. Diagrama OTIDA del proceso de fitting
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DIAGRAMAOTIDA DEL PROCESO DEFITTING

Operacion Transporte  |Demora Inspeccion Almacenamiento
N° Descripcion . .
1
Registro de bike fitting
) v
Anélisis antopométrico T
3 - ey, . \
Revision de medidas >
acorde al programa
4 |Adecuar la bicicleta /
estética « |
Preparar equipo digital I
5 |paramedir fitting L
6 |Ubicar sensores al e
modelo
7 |Ubicar tapa de sensor
8  |Configurar sistema Y
Reporte de
acondicionamiento de
9 |bicicleta \




Anexo 6. Diagrama OTIDA del proceso de ensamble de bicicleta

DIAGRAMA OTIDA DEL PROCESO DE ARMADO DEBICICLETA
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Anexo 7. Numero de Observaciones

Anexo 7.1. Numero de observaciones para el Abastecimiento del taller

Abastecimiento Tiempo |Desviacion| Valor | Valor N°
Proceso | del taller Lecturas cronometradas observado| estandar | Maximo | Minimo | Rango | RIX | Lecturas
Generar

1 |proforma 00411] 0:0405] 0:04:45|00459{0:0503| 0:05:03 | 0:04:24 | 0:04:31 | 0:04:57 | 0:05:00 | 00442 |0,0002589| 00503 | 00405 | 0:0058 | 021 1
Envio de

proforma a
2 |bodega 0:0201{0:02:06 [ 0:01:53{0:01:59(0:02:35] 0:02:44 | 0:02:32 | 0:02:26 | 0:02:36 | 0:02:25 | 00220 |0,0002109 | 0:0244 | 00153 | 00051 | 037 2
Busqueda de
materiales y
3 |accesorios  [0:36:15] 0:41:17 | 0:44558| 0:42:04|0:4757| 0:40:35 | 0:4147 | 04003 | 0:3954 | 03755 | 041:16 | 0,0023086 | 04757 | 036:15 | 01142 | 0,28 13
Regstro de
salida e
materiles y
4 |accesorios 0:1341{0:10:09 [0:11:54{0:09:57(0:09:43] 0:14:00 | 0:15:33 | 0:12:14 | 0:09:28 | 0:08:43 | 0:11:32 {0,0015935 | 0:1533 | 00843 | 00650 | 059 57
Llegada de
5 | materialaltaller {0:05:10{0:05570:06:07|006:15(0:0554| 0:0621 | 0:05:14 | 00520 | 00426 | 0:0419 | 00530 |0,0005059| 00621 | 00419 | 0:0202 | 037 2
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Anexo 7.2. Numero de observaciones para el armado de aros

Proceso|  Armado de Aros Lecturas cronometradas flempo | Desiacicn Val.or \{al.or Rango | R/X |N°Llecturas
observado | estandar | Maximo | Minimo
1 |Prepararlos aros 0:00:53 0:00:59 | 0:01:05 0:00:54 | 0:01:05) 0:00:58 | 0:00:50 | 0:00:57| 0:00:54 | 0:00:53 | 0:00.57 | 0,0000587 | 0:01:05 | 0:0050 | 0:00:5 [ 0,26 1
Insertar 1° serie de radios
2 |eneje (cabezaexterna [ (0:01:21) 0:01:19 | 0:00:16] 0:01:25| 0:01:20) 0:01:23| 0:01:21 | 0:01:17| 0:00:22| 0:01:26 | (:00:21 | 0,0000370 | 0:00:26 | 0.0L16 | (:0020 | 012 2
lado 1)
Insertar punta de 1° serie
? de radios en el aro (lado 1) | 0:01:51| 0:01:46 {0:01:54| 0:01:55 | 0:01:48 0:01:52| 0:01:41 | 0:01:56{ 0:01:50 | 0:00:57 0:01:51 | 0,0000575 | 0.0L57 | 0:00:41 | (:00:16 o ?
Insertar 1° serie de radios
4 |eneje (cabezainternalado| 0:01:27 | 0:01:30 |0:01:22{ 0:01:21 0:01:25) 0:01:33 0:01:35 [ 0:01:30] 0:01:28  0:01:26| (:01:28 | 0,0000518 | 0.0035 | (:0L:21 | 0:00:24 | 016 4
)
Insertar punta de 1° serie
5  |de radios enel aro (lado 2) | 0:01:27 | 0:01:57 {0:01:45 0:02:03| 0:01:25{ 0:01:22 | 0:01:33 {0:01:31{ 0:01:29| 0:01:21 | 0:01:35 | 0,0001705 | 0:02:03 | 0:01:21 | 0:00:42 s 7
Insertar 2° serie de radios
en eje (cabeza externa 0,26 1
6 |ladol) 0:01:02 0:02:12 | 0:02:05{ 0:02:09{ 0:01:16 0:01:07| 0:01:11 {0:01:01{ 0:01:00 0:00:59 | 0:01:06 | 0,0000666 | 0:01:16 | 0:00:59 | 0:00:17
Insertar punta de 2° serie 03 )
7 |deradiosenel aro (lado 1) | 0:01:55 0:02:50 {0:01:57| 0:02:03 | 0:01:57 | 0:01:51| 0:01:58 [ 0:02:01] 0:02:05| 0:01:52| 0:01:57 | 0,0000586 | 0:02:05 | 0:0150 | 0:00:15 |
Insertar 2° serie de radios
eneje (cabezainterna lado 0,25 10
8 ) (:01:39] 0:01:46 | 0:02:44) 0:0:33 | 0:02:40] 0:01:37| 0:01:35 | 0:00:47{ 0:0155| 0:01:30 | (:00:41 | 0,0000868 | 0:0155 | 0.0L30 | 0:00:25
Insertar punta de 2° serie
9 |deradiosenel aro (lado 2) | 0:02:10| 0:01:16 |0:01:06| 0:01:14 {0:02:12| 0:0L:05 | 0:01:07 | 0:01:12| 0:0L:18| 0:01:04| (0:01:10 | 0,0000557 | (:01:18 | 0:0L04 | 0:00:14 00 !
10 |Aseguraros radios 0:12:05] 0:10:12 |0:11:25) 0:09:56 | 0:1301] 0:10:00] 0:08:57 | 0:13:12| 0:0:35| 00700 0:1038 | 00083115 | 0:1312 | 00700 | 00612 | 08 |
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Anexo 7.3. Numero de observaciones para el armado de llantas

Proces Tiempo- (Desviacion| Valor | Valor \°

: Armado Ce llantas Lecturas cronometracas sonvtt| ey | Moo | M Rango | RIX Ll

! Mg 009:47100927|009:35 040:19{01020|0095L| 00947 100953{0:0001 | 009146 01| 2
lanta ST ] 00080 (00002378 | 02020 | 00947 | 00L04] "

) ;T:;;tzbﬁag:m'a) "8 sl ostt onlousomsaoecal oot osolosst| oee |omstr| et | oo | oo | 08 | 1
Instar los focos en s

3 s b b 00423 00512 | 00505| 006:00{006.04{006:15{ 007:23{006:36{006:30] 00625 sy | oomet| 008 | ones | o 050 | &
Ubicar l lanta enel

4 . 00156{ 00153 00L5L|00L30{00157100203| 00201 002:2/002:16[00158| 00200 {0,0000997 | 00246 | 00150 | 00026 | 022 | 8
centrador de radios

5 (Centrar radios 0:1943| 0:19:37 1020091 0:1957(0:1951{0:1940{ 0:19:32(0:19271 019441 0:0921 | 0:1942 (00001653 | 02009 | 0:1920 (00048 | 004 | 1




Anexo 7.4. Namero de observaciones para el fitting

Tiempo

Desviacion

Valor

Valor

P g S DTt observado | estandar | Maximo | Minimo Fago | R ¥ lecus
1 |Registrode bike fitting [ 0:05:00] 0:05:13 |0:05:16] 0:05:09 {0:05:23{ 0:05:34 | 0:04:57 | 0:04:55| 0:05:02 | 0:05:06|  (0:05:10 | 00000424 | 00534 | 00455 | :00:39 | 083 3
2 |Andlisis antopométrico | 0:07:00] 0:06:55 |0:06:50| 0:06:58 | 0:07:03| 0:07:10{ 0:07:14 | 0:07:09] 0:07.05| 0:07:00  0:07:02 | 0,0000847 | 00714 | 0:0650 | 0:004 | 0,06 1
g [evsondemedita ool noutsoots| et ok o o ol e 0 | 2

acorde al programa OOL13 | 0,000037 | 0:0427 | 0:0400 | 00027
Adecuar ahicicleta
4 i 0:04:56 | 0:05:00 | 0:05:04 0:05:09 { 0:05:01 | 0:06:541 0:0:56 { 0:04:55{ 0:05:00{ 0:05:03| 0.05:00 | 0,0000545 | 0:05:09 | 0.0454 | 00015 | 0,05 |
Prepar QU It | e o5 50| o ot s ook o5 o o 0 | 1
5 |paramedirfitting 00540 | 0,0000683 | 0:05:51 | 0:05:32 | 0:00:19
6 |Ubicarsensores al modelo | 0:03:23] 0:03:19 |0:03:20{ 0:03:25| 0:03:31 [ 0:03:33| 0:03:29 {0:03:22{ 0:03:17| 0:03:20 0:03:24 | 0,0000622 | 0:0333 | 0:03:17 | 0:0016 | 0,08 1
7 |Ubicartapadesensor  |0:01:46] 0:01:41 |0.01:39{ C:0L:44| 0:01:48 0:01:51| 0:01:49 {0:01:42{ 00137| 0:0L:33| 00143 | 0,0000659 | 00151 | 0:0L3 | 00018 | 017 b
8 |Configurar sistema (:05:50{ 0:05:46 |0:05:41 0:05:44 | 0:0:52| 0:05:55| 0:06:02 { 0:06:08) 0:06:00{ 0:05:56{ 0:0553 | 0,0000984 | 0.06:08 | 0:0541 | 0:00:27 | 008 1
Reporte de
acondicionamientode | 0:00:15 0:00:14 (0:00:14{ 0:00:15 | 0:00:13] 0:00:101 0:00:14 1 0:00:13{ 0:00:15 [ 0:00:15{ 0:00:14 | 00000179 | 0:00:15 | 0:00:10 | 0:00:05 | 036 2
9 |bicicleta
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Anexo 7.5. Numero de observaciones para el armado de bicicleta

. Tiempo |[Desviacién| Valor Valor N°
Proceso | Ensamble de bicicletas Lecturas cronometradas observado| estandar | Maximo | Minimo Rango R/X Lecturas

Ubicar el cuadro en el

U | 0:0057| 0:0055 | 0:0053 | 0:00:55|0:01:00/0:00:59 | 0:00:58 |0:0057| 0:00:56| 0:0055|  0:00:56 | 0,0000246 | 0:01:00 | 00053 | 00007 | 0,12 2
Insertar en asiento en el s L ’ )

2 ubo 00100| 0:0103 | 0:01.08 | 000:59|0:01:01|001:10| 0:01.05 |0:0056| 00101 | 00105 @013 | 0,0000510 | 00110 | 00056 | 0:00:14 | 0.2 8
Insetar el tubo del asiento

3 lenelcuadro 001:25| 00153 | 0:01:45 |0:02:05|0:01:26/0:01:26 | 0:01:37 |0:0131| 00124 0:01:21| 00135 | 0,0001691 | 00205 | 00121 | 00044 | 046 36

4  |intertar eleje en as 010047/ 0:00:45 | 0:00:43 | 0:00:45|0:00:40/0:00:30 | 0:00:42 |0:00:44| 0:00:46| 0:00:50| 0:0044 | 0,0000380 | 0:00:50 | 0:00:39 | 00011 | 025 1
gasoletas
Insertar las catalinas en el P 11 - y .

5 leje de rodamiento 0.01:01] 0:01:05 | 0:01:07 |001.09|001:10{001.07| 00114 |0:01:13| 0:01:00| 00059 |  O0107 | 0,0000608 | 001:14 | 00059 | 00015 | 023 10

g |Mnsertarelejede 001:13| 0:01:16 | 001:19 |0:01:210:01:25|0:01:23| 0:01:26 |0:01:22| 0:01:16|0:0121 | 0:01:20 | 0,0000484 | 00126 | 00113 | 00013 | 016 4
rodamiento en la parte

7 [Acoplarlabielaal costado |00 0005 | 00023 | 0:00:25|0:00:30]0:0029| 0:0028 |0:00:27| 00026 | 00025 | 00026 | 0,0000246 | 00030 | 00023 | 00007 | 026 11
contrario a la catalina

g |Monarlasupensionena |, 45100035 | 000:33 |0:00:38|000:40|0:00:39| 000:380:00:37| 0:0036 | 00035 | 0:0037 | 0,0000247 | 00040 | 00033 | 00007 | 019 7
parte delantera del cuadro

g [Ubicarelvolnteenla o n0 6l 00043 | 00041 | 0:00:40|000:47|00053| 00051 [0:01:02| 0:0106|00058| 00051 | 00001038 | 00106 | 00040 | 00026 | 051 46
potencia y sujetarlo

10 :rlczfviz:r:t':ego de frenos |, 0024| 00023 | 00020 |0:0025|00026|000:26| 00031 [0:0033| 000:34| 00036 | 00028 | 0,0000614 | 00036 | 00020 | 00016 | 057 57
Insertar Tos cables para Tos

11 |cambios en la parte 00032 0:0035 | 0:00:38 | 0:00:35|0:00:36/0:00:30 | 0:00:41 |0:00:43| 0:00:44| 0:0046| 0:00:39 | 0,0000525 | 0:0046 | 0:00:32 | 00014 | 036 2
delantera
Insertar el cambio en la

12 © 001:17| 00120 | 00122 |0:01:21 |0:01:25|0:01:23| 0:01:25 |0:0120| 001:18| 0:01:16| 0:01:21 | 0,0000362 | 00125 | 00116 | 00009 | 0,11 2
patilla derecha del cuadro
Ajustar la cadena con la e . ; .

13 catalina y el cambio 0:02:02| 0:02:08 | 0:01:53 [ 0:01:56 | 0:02:30{0:02:34 | 0:02:32 |0:02:36| 0:02:35[ 0:02:33 00220 | 0,0002064 | 0:02:36 00153 | 00043 0,31 v
Inspeccionar los cambios

14 |mediante elsistemade  |0:00:30| 0:0026 | 00021 | 0:00:24|0:0022|0:00:25 | 0:00:22|0:0028| 0:00:30| 0:0036| 0:00:26 | 0,0000541 | 0:00:36 | 00021 | 00015 | 057
movimiento de las llantas
Sujetar los cable al cuadro

15 [para que no generen 0:04:01| 0:04:10 | 0:04:13 | 0:04:15(0:04:20|0:04:25| 0:04:27 |0:04:21{ 0:04:24| 0:04:27 | 0:04:18 | 0,0000981 [ 0:04:27 0:04:01 0:00:26 0,10 2
molestias

16 s;;‘;la' los pedales en s | > 5| 0:02:50 | 0:02:57 | 003:08|0:0257|0:0251 | 00258 |00301| 00305 | 00252 | 00257 | 00000586 | 00305 | 00250 | 00015 | 0,08 1
Ajustar la

17 |direccion(Apretar los 0:03:35 0:03:42 | 0:03:39 | 0:03:45|0:03:51|0:03:40| 0:03:32 |0:0345| 0:03:40| 0:0333| 00340 | 0,0000683 | 00351 | 00332 | 000:19 | 0,09 1
tornillos del volante a 5
newtons)

1g |Curdarbicicktaenel o0 o5l 001:6| 001:11 |00114|001:12|001:15| 00112 |001:8| 00120 | 00126 | 00116 | 00000541 | 00126 | 00121 | 00015 | 0,20 7

almacen
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Anexo 8. Tabla de suplementos

Anexo 8.1. Factor de valoracion de Posturas en el area del trabajo

Factor A2. Posturas Puntos
Sentado comodamente 0
Sentado incbmodamente 2
A veces sentado y a veces de pie 2
De pie 0 andando sin carga 4
Subiendo o bajando escaleras sin carga 5
De pie o andando con carga 6
Subiendo o bajando escaleras de mano 8
Debiendo a veces inclinarse, levantarse, estirarse o arrojar objetos 8
Levantando pesos con dificultad 1 10
Debiendo constantemente inclinarse, levantarse, estirarse o arrojar objetos 12
Extrayendo carbdn con un zapapico, tumbado en una veta baja 16
Movimientos o posturas continuos y excesivamente forzados 16

Fuente. Elaboracién por la Comisidn Técnica en base a Kanawaty (1996).
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Anexo 8.2. Factor de valoracion de Vibraciones en el area del trabajo

Factor A3. Vibraciones Puntos
Traspalar materiales ligeros 1
Coser con maquina eléctrica o afin 2
Sujetar el material con prensa o guillotina 2
Tronzar madera 2
Traspalar balastro 4
Trabajar con una taladradora mecanica portatil accionado con una sola mano 4
Picar con zapapico 6
Trabajar con una taladradora mecanica que exige las dos manos 8
Trabajar con una radial eléctrica que exige las dos manos 8
Emplear un martillo perforador sobre hormigén 15

Fuente. Elaboracién por la Comisién Técnica en base a Kanawaty (1996).
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Anexo 8.3. Factor de valoracion de Presencia de agua en el area del trabajo

Factor C6. Presencia de Agua Puntos
Operaciones normales de fabrica 0
Trabajo al aire libre 1
Trabajos continuos en lugares humedos 2
Apomazado de paredes con agua 4
Manipulacién continua de productos mojados 5
Trabajos con agua vapor 10
Trabajos con suelo empapado 10
Manos en contacto con el agua 10

Fuente. Elaboracién por la Comisién Técnica en base a Kanawaty (1996).

176



Anexo 9. Calculo del tiempo estandar

Anexo 9.1. Célculo del tiempo estandar para el abastecimiento del taller
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Estudio de Tiempo
Proceso |Abastecimento del aller Lecrs Tempo | Tiempo Holuras T Tiempo
N° | Descripcion de actividades Observado | Normel |Postura |Vibraciones|Presenciaded Suplemento Estandar
1 |Generar proforma 00411 {00405]004:45|0:0459{ 0:05:03] 0:05:03 | 0:04:24 0:04:31{ 0:04:57| 0:05:00| 00442 | 00433 | 2% 2% 00006 | 00439
00201 |002:06{0:0153)00159{ 0:02:35( 0:02:44 | 0:02:32 1 0:02:26| 0:02:36 | 0:02:25
2 |Emvio de proforma a bodega | 002:12 {002:16{001:58|002:09| 00216 00234 | 00229 {00224 00218 | 00221 | 00217 | 00213 | 1% 1% 00001 | 00214
002:05 1002:10{0:02:000:0201{ 0:02:10{ 0:02:18 | 0:02:17 100220 0:02:25 | 0:02:30
Busqueda de materiakesy | 0:36:15 |0:41:17|0:4458{0:42:04| 0:4757| 040:35 | 0:4147 | 0:4003 | 0:3954 | 03755
: accgsorios / 04325 1320003830 02 03033 03105 | 0307 03108 0 | | o | OATAT | S I sl
0:13:41 10:10:00{0:1154)0:0957{ 0:09:43| 0:14:00 | 0:15:33 | 0:12:14| 0:0928 | 0:08:43
01122 10:1059{0:11:120:1057{ 0:1052| 0:11:04 | 0:12:13 | 0:12:47{ 0:1048 | 0:0953
Regstro de salida de meteriks] 0:1052 |0:11:040:11:100:10:15] 0:11:18{ 01109 | 0:4053 {0:4057{ 01051 | 0:4059 | ... ar. . .
4 y/accesorios 01224 1012:211042:33{012:35{ 0:1156] 0:2:00 | 0:12:05 | 01201 | 0:1158 | 0:1152 VLST | 01155 | | 00007 | 1147
01131 |0:11.29{0:11:24)0:11.27{ 0:11:36| 0:11:40 | 0:11:43 | 0:12001 0:1155 | 0:11:48
01417 10:14:12{0:1408)0:1407{ 0:14:11| 0:1400 | 0:1356 | 0:1358 | 0:1403 | 0:14:12
005:10 |0:0557|006:07|0:06:15] 0:0554 | 0:06:21 | 0:05:14 [005:20 | 0:04:26 | 0:04:19
5 | Llegada de materialal tallr | 0:05:15 |0:05:08]0:06:00]0:0558| 0:0556| 00559 | 0:0602 [ 0:06:05| 00600 | 00559 | 00541 | 0053L | 3% % 0000 | 00541
00509 |005:12{0:05:19)0:05:13{ 0:06:09| 0:05:15 | 0:06:19 | 0:06:L1| 0:06:07 | 0:06:10




Anexo 9.2. Célculo del tiempo estandar para el armado de aros
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Estudio de Tiempo
Proceso|Armado de aros Lecturas Tiempo Tiempo Holguras Total de Minutos Tiempo
N°_ [Descripcion de actividades Observado [ Normal [Postura Vibraciones [Presencia de agua [ Holguras Estandar
1 |Preparar los aros 0:00:53 |0:00:59|0:01:05]0:00:54| 0:01:05 | 0:00:58 | 0:00:50 | 0:00:57 |0:00:54[0:00:53| 0:00:57 0:00:55 1% 1% 0:00:01 0:00:56
Insertar 1° serie de radios
2 |eneje (cabeza externa 0:01:21 |0:01:19|0:01:16|0:01:25| 0:01:20 | 0:01:23|0:01:21 | 0:01:17 | 0:01:22| 0:01:26| 0:01:21 0:01:19 4% 4% 0:00:03 0:01:22
lado 1)
3 |Mmsertarpunade 1°serie | o150 |001.46)00154|0:0155| 00148 | 00152 00141 | 00156 |00150|00157| 00151 | 00148 3% 3% 00003 | 00151
de radios en el aro (lado 1)
Insertar 1° serie de radios
4 |eneje (cabeza interna 0:01:27 |0:01:30|0:01:22|0:01:21| 0:01:25| 0:01:33| 0:01:35| 0:01:30 |0:01:28{ 0:01:26| 0:01:28 0:01:25 4% 4% 0:00:04 0:01:29
lado 2)
0:01:27 |0:01:57]0:01:45)0:02:03| 0:01:25] 0:01:22 0:01:33| 0:01:31 | 0:01:29( 0:01:21
0:01:15 |0:02:08]0:01:000:01:23] 0:01:21 0:01:16 | 0:01:14 | 0:01:16 | 0:01:18( 0:01:21
Insertar punta de 1° serie | 0:01:25 |0:01:18]|0:01:17{0:01:25| 0:01:36 | 0:01:39 | 0:01:37 | 0:01:40 |0:01:44| 0:01:47 - - 00 01
° de radios en el aro (lado 2) [ 0:01:13 {0:02:00)| 0:01:19{0:01:21) 0:01:22|0:01:20 { 0:01:23 | 0:01:21 {0:01:25)| 0:01:23 00126 00123 3% 3% 00003 00126
0:01:23 |0:01:20|{0:01:16]0:01:18{ 0:01:14| 0:01:19] 0:01:15] 0:01:16 | 0:01:21 | 0:01:19
0:01:30 |0:01:15]0:01:22]0:01:26| 0:01:21 0:01:16 | 0:02:07 | 0:01:19 | 0:01:10{ 0:01:14
Insertar 2° serie de radios
en eje (cabeza externa 0:01:02 |0:01:12]0:01:05|0:01:09 0:01:16 | 0:01:07 | 0:01:11| 0:01:01 | 0:01:00( 0:00:59| 0:01:06 0:01.04 2% 2% 0:00:01 0:01:06
6 |lado1)
Insertar punta de 2° sefe | 1 o5 10.0150{001:57|00203| 0:0157 | 00151 | 00158 | 00201 [00205|00152| 00157 | 00153 | 2% 2% | 00002 | 00156
7 |de radios enel aro (lado 1)
Insertar 2° serie de radios
en eje (cabeza interna 0:01:39 (0:01:46)0:01:44(0:01:33| 0:01:40 {0:01:37 [ 0:01:35 | 0:01:47 |0:01:55(0:01:30| 0:01:41 0:01:38 3% 3% 0:00:03 00141
8 [lado 2)
Insertar punta de 2° sele | 1 1 00116|001:06|00114| 0:01:12 | 00105 | 00207 | 00112 [00118[ 00104 00110 | 00108 | 2% 2% | oooor | 00110
9 |de radios en el aro (lado 2)
0:12:05 |0:10:12|0:11:25|0:09:56( 0:13:01 0:10:00 0:08:57 | 0:13:12 | 0:10:35[ 0:07:00
0:11:41 |0:12:09]0:12:54]0:10:57{ 0:11:43 0:15:00 0:16:33| 0:13:14 | 0:10:28[ 0:11:43
. 0:12:24 10:12:21]0:12:33|0:12:35( 0:12:13 0:12:17 0:12:24 | 0:12:13 | 0:12:33[ 0:12:54
10 Asegurar los radios " 1501 [012.05]0:2:00]0:1156] 0:12:17 | 01235 0:1250| 0:13.04 [01258| 0247] 1o’ | 0135 | 3% 1 4% | 00029 ) 01204
0:11:58 |0:11:52|0:11:57]0:12:12{ 0:12:09 0:12:12] 0:12:27 | 0:12:32 | 0:12:46 | 0:12:55

0:11:22

0:10:59

0:10:52|0:10:53/ 0:10:48]0:11:04 | 0:11:09| 0:11:15 | 0:11:27{ 0:11:48




Anexo 9.3. Célculo del tiempo estandar del proceso de armado de llantas
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Estudio de Tiempo
Proceso|Armado de llantas Lectras Tiempo | Tiempo Holguras Tt Tiempo
N°  |Descripcion de actividades Observado | Normal ([Postura | Vibraciones [Presencia de agua | Suplemento Estandar
Insertar aro dentro de a
1 lata 0:09:17 |0:09:27|0:09:35/0:10:19] 0:10:21 {0:0951| 0:09:47| 0:09:53 |0:10:01{0:09:46| 00950 | 0:09:32 2% 1% 3% 00018 | 00950
g |Ubicar bo (valwia) entre | 0556 |0.05:410:04:33(00454| 00501 | 00523 00516 | 00441 |005:49(00551| 00518 | 00509 | 3% 2% 5% | 00016 | 00525
elaroy la llanta
0:04:23 10:05:12{0:05:05{0:06:00| 0:06:04 | 0:06:15|0:07:23 | 0:06:36 | 0:06:30{ 0:06:25
Insertar los focos enlos 0:03:10 |0:04:13{0:04:09{0:05:12| 0:05:101 0:05:15| 0:06:23 | 0:05:36 | 0:05:10{ 0:05:14
3 radios de I larta 0:04:14 |0:04:18/0:04:20|0:04:22 | 0:04:17) 0:04:15{0:04:21 0:04:36 [0:04:30{0:06:00| 0:0502 | 0:04:53 1% 1% 00003 | 0:0456
0:06:15 |0:05:25(0:06:01{0:05:30] 0:04:09 0:05:32 | 0:04.57 | 0:04:18 | 0:04:33| 0:05:23
0:04:18 [0:04:15{0:04:17(0:04:14| 0:04:11 [ 0:04:15{0:04:23] 0:04:36 | 0:05:30{ 0:05:25
4 |Ubicar la llanta en el 0:0156 |0:01:53(0:01:51{0:01:50| 0:01:57 0:02:03|0:02:01 { 0:02:1210:02:16{0.01:58| 0:02.00 | 00156 4% 4% 00005 | 00201
5 |Centrar radios 0:19:43 10:19:37{0:20:09{0:1957] 0:19510:19:40{0:19:32{ 0:19:27]0:19:44{0:19:21| 01942 | 0:19:07 2% 2% 00024 | 0:19:30
Anexo 9.4. Célculo del tiempo estandar del proceso de fitting
Estudio de Tiempo
Proceso |Fitting Lecturas Tiempo | Tiempo Holguras Total de Minitos Tiempo
N° | Descripcion de actividades Observado | Normal |Postura  [Vibraciones |Presencia de agua | Holguras Estandar
1 |Registro de bike fitting 0:05:00 {0:05:13]0:05:16{0:05:09] 0:05:23 | 0:05:34 | 0:04:57| 0:04550:05:02| 0:05:06] 0:05:10 | 00500 1% 1% 00003 | 00503
2 |Andlisis antopomeétrico 0:07:00 |0:06:55|0:06:500:06:58) 0:07:03|0:07:10|0:07:14| 0:07:09 [0:07:05/0:07:00| 00702 | 00650 3% 3% 00013 | 00702
3 |Revision de medidas 0:04:00 |0:04:06{0:04:13{0:04:01]| 0:04:21|0:0417{0:04:27] 0:04:20 {0:04:14) 0:0407| 0:04:13 | 0:04:05 1% 1% 00003 | 0:04:08
4 |Adecuar la bicicleta estatica| 0:04:56 |0:05:00]0:05:04(0:05:09] 0:05:01 | 0:04:54]0:0456 | 0:0455 [0:05:00/0:0503| 00500 | 00451 2% 2% 00006 | 00457
: mm;gwp"d@m P14 0.05:35 |005:42|0:05:39|005:45| 00551 | 00540| 00532 | 00545 |005:40{00533| 00540 | 00530 | 2% 2% | 00007 | 00537
6 |Ubicar sensores al modelo | 0:03:23 {0:03:19{0:03:21|0:03:25] 0:03:31 | 0:03:33| 0:03:29| 0:03:22 |0:03:17|0:03:20| 0:0324 | 003:18 4% 4% 00008 | 00326
7 |Uhicar tapa de sensor 0:01:46 {0:01:41]0:01:39|0:01:44]| 0.01:48|0:01:51| 0:01:49{ 0:01:42 |0:01:37] 0:01:33] 00143 | 00140 3% 3% 00003 | 00143
8 |Configurar sistema 00550 |0:05:46|0:05:410:05:44) 0:0552|0:05:55|0:06:02 | 0:06:08 [0:06:00/0:0556| 00553 | 00543 3% 3% 00011 | 00553
Reportz de 00015 |0:00:14|000:14{000:15| 0:00:13| 0:00:10 | 0:00:14 | 0:00:13 | 0:00:15| 0:00:15
9 |acondicionamiento de 00014 | 000:14 1% 1% 00000 | 000:14
bicicleta 0:00:13 10:00:16{0:00:18{0:00:21| 0:00:17{ 0:00:14 { 0:00:16 | 0:00:12 {0:00:11) 0:00:14




Anexo 9.5. Célculo del tiempo estandar del proceso de ensamblado de bicicletas

Estudio de Tiempo
Proceso |Ensable de bicicleta leErEs Tiempo Tiempo Holguras Total de Minutos Tiempo
N°_|Descripcién de actividades Observado | Normal |Postura Vibraciones |Presencia de agua | Holguras Estandar
1 ;ﬁ:‘:{j' cuadro enel 000:57 [0:00:55|0:00:53(0:0055( 0:01:00 | 0:00:59 | 0:00:58 | 0:00:57 | 0:00:560:0055| 0:0056 | 00055 2% 2% 00001 | 00056
2 :L‘f)f)“ar enasientoenel | 5700 |0:01:03| 0:01:00|0:00:59| 0:01:01 | 0:01:10 00056 [0:0101|00105| 00103 | 0:01:01 2% 2% 00001 | 00102
00125 [00153] 0014500205 00126 | 00126 00131 [00124] 00121
Insetar el tubo del asiento | 0:01:09 [0:01:15]0:01:19|0:01:14| 0011200116 00102 [00123[00120] .. . . . D ; o1
3 lenelcuadro 0:0123 [0:01:20 0:01:16|0:01:05| 0010200114 00109 [00L15]001ag| 0Pt | 00120 3% 2% 5% 0:00:04 | 00124
00121 [00122[0:0125]0:0126] 0012700128 0:01:33 [00130[0:01:35
Intertar el eje en las AN . NN - . . . 0 ey 0 . ’ -00-
4| e ot 0:00:47 |0:00:45|0:00:43(0:00:45 | 0:00:40 | 0:00:39 0:00:44 [0:00:46|0:0050| 00044 | 0:00:43 4% 1% 5% 0:0002 | 00045
Insertar las catalinas en el
5 leje de rodamiento 00101 |0:0105|001:070:01:09| 0:01:10| 0:01.07 | 0:01:14 | 001:13 |0:01:00| 0:0059| 00107 | 00105 4% 4% 00003 | 00107
Insertar el eje de
6 rodamiento en la parte 0:01:13 |0:01:16(0:01:19(0:01:21| 0:01:25| 0:01:23| 0:01:26 | 0:01:22 |0:01:16|0:01:21| 0:01:20 0:01:18 3% 3% 0:00:02 0:01:20
inferior del cuadro
7 [Acoplarabielalcostado | 05 |0.00.25( 0.0023]0:00:25| 0:00:30 | 00029 0:0028 | 0:0027 |0:00:26 | 0:00:25| 00026 | 00026 3% 3% 00001 | 00026
contrario a la catalina
g |Montarlasupensionenta | a0 1600350 0.0033|0:00:38| 0:00:40 | 0:00:39 00037 |0:0036|0:0035| 00037 | 00036 2% 1% 3% 00001 | 00037
parte delantera del cuadro
0:00:46 |0:00:43] 0:00:41|0:00:40 0:00:47 | 00053 0:01:02 00106/ 0:0058
) 0:0052 [0:01:040:01:10 0:01:18[00109 0:00557 | 0:0051 0:0059
Ubicar el volante en la
O | otenciay sujetarlo 0:0051 |0:00:46]0:0054 0:00:480:0052 0:0056 [0:0050/0:0057] 00055 | 0:0053 2% 2% 0:0001 | 00055
0:0055 [0:0050]0:0057 0:00570:0051 0:0101 | 00105/ 0:0052
0:00:57 |0:00:55|0:00:53 0:00:50 | 0:00:49 0:00:54 [0:00:56|0:01:00
0:0024 |0:00:223[0:0020 0:00260:0029 0:00:33 | 0:0034 0:00:36
0:0022 [0:00225[0:0028 0:00:31[0:0034 0:00:30 | 0:0024] 0:0027
Acoplar el juego de frenos | 0:00:23 |0:00:20) 0:00:26 0:00:310:00:29 0:00:26 {0:00:21]0:00:29 - . o o, y -00-
10 en el volante 0:00:25 |0:00:19]0:00:21|0:00:25| 0:00:31 | 0:00:33 0:00:22 {0:00:17|0:00:20 00027 00026 3% 3% 00001 00027
0:0024 [0:00:21[0:00:33[0:0035| 0002300027 0:00:33 [ 0:0023[0:00:34
0:0027 [0:00:27]0:0025/0:0029 0:0021 [ 0:0023 0:00:33 | 0:0031| 0:00:36
Insertar los cables para los | 0:00:32 |0:00:35|0:00:38|0:00:35| 0:00:36 | 0:00:39 0:00:43 [0:00:44| 0:00:46
11 |cambios en la parte 00044 | 00042 1% 1% 0:0000 | 00043
delantera 0:00:41 |0:00:44]0:00:43[0:00:47 | 0:00550 | 0:00:51 | 0:00:50 | 0:00:49 | 0:0052 | 0:00:55
1p |Mmeerarelcambioenla o007 1007 90]0:01:22|00121 | 001:25| 001:23| 001:25| 0:0120 [0:0118|001:16| 00121 | 00118 1% 1% 00001 | 001:19
patilla derecha del cuadro
13 |Alustarlacadenaconla | 0:02:02 |0:02:08|0:01:53|001:56] 002:30 [002:34 | 0:02:32 | 0:02:36 |00235|00233| 40047 | 00243 % 2% % 00008 | 00221
catalina y el cambio 0:02:05 |0:02:01{0:02:10{0:02:17 | 0:02:18 | 0:02:10 | 0:02:00 | 0:02:20 | 0:02:25 0:02:30
0:00:30 |0:00:26]0:00210:0024] 0:0022 | 0:00:25 | 0:00:22 | 0:00228 [ 0:00:30| 0:00:36
Inspeccionar los cambios |- 20025 0:00220:00:3800033] 00033 0:0027 |0:0037 | 00039 [ 00040/ 000:45
¢ ) 0:0031 |0:00229]0:0024|0:0027 | 0:00:36 | 0:00:40 | 0:00:43 | 0:01:00 | 0:0055 0:00558
14 diante el sisterna d 00035 | 00034 5% 5% 00002 | 00036
mediante el siiema de 0:00:33 [0:00:39] 0:00:35]0:00:34] 0:00:35 | 0:00:38 | 0:00:40 | 0:00:37 | 0:00:34] 0:00:33 ° °
movimiento de las llantas
0:00:37 |0:00:35] 0:00:33[0:00:35| 0:00:40 | 0:00:39 | 0:00:38 | 0:00:37 | 0:00:36| 0:00:35
0:00:35 |0:00:30 0:00:37(0:00:33| 0:00:37 | 0:00:31 | 0:00:38 | 0:00:41 |0:00:45| 0:00:42
Sujetar los cable al cuadro
15 |para que no generen 0:04:01 |0:04:10(0:04:13(0:04:15| 0:04:20 | 0:04:25 | 0:04:27 | 0:04:21 |0:04:24|0:04:27| 0:04:18 0:04:11 2% 2% 0:00:05 0:04:16
molestias
Acoplar los pedales en las
ST 00255 |0:02:50|0:02:570:03:03| 002557 | 002551 | 0:02:58 | 00301 |00305|0:02552| 00257 | 002552 3% 3% 00005 | 00257
Ajustar la direccidn(Apretar
17  |los tornillos del volante a 5 | 0:03:35 |0:03:42(0:03:39(0:03:45 | 0:03:51 | 0:03:40 | 0:03:32 | 0:03:45 [0:03:40(0:03:33| 0:03:40 0:03:34 1% 2% 3% 0:00:07 0:03:40
newtons)
1g  |Sardarbicicletaencl 1 64150 |0:0116|001:11|0:0114| 00112 | 0015|0012 | 00118 |00120|00126| 00126 | 0014 | 3% 3% 00002 | 00116

almacen

180



181

Anexo 10. Evaluacion 5 S

Anexo 10.1. Valores para evaluacion

Caracteristica Valor
Insatisfactorio 1
Medio 2
Satisfactorio 3

Anexo 10.2. Evaluacion Seiri o Seleccionar

Evaluacion Seiri o Seleccionar Situacion Actual 9 Propuesta 16
N° Criterio 1 2 3 1 2 3
1 ¢Existen objetos innecesarios 0 X X
residuos en el area de trabajo?
¢La maquinaria se encuentra
2 : X X
ocupando espacio?
3 ¢En las mesas de trabajo hay cosas X X
que no se utilizan en el proceso?
¢Existen objetos interrumpiendo el
4 y . - X X
area de circulacion?
5 (‘,EXIS'Fe identificacion de los X X
materiales?
¢Los materiales se encuentran
6 clasificados acorde a las X X
necesidades?
PONDERACION POR CADA VALOR 3 6 4 12

Anexo 10.3. Evaluacion Seiton u Ordenar

Evaluacion Seiton u Ordenar Situacion Actual 8 Propuesta 15
N° Criterio 1 2 3 1 2 3
¢La ubicacion de herramientas,
1 materiales y equipos es la| X X
adecuada?
Las mesas de trabajo se encuentran
2 . X X
organizadas
Los materiales y repuestos tienen
3 . e X X
identificacion
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Utilizan codigos, bandas de color
4 L : X X
para identificar los materiales
Las estanterias estan organizadas
5 : X X
de acuerdo a las necesidades
6 Las repisas constan de lo necesario| X X
PONDERACION POR CADA VALOR 4 4 6 9
Anexo 10.4. Evaluacion Seiso o Limpiar
Evaluacion Seiso o Limpiar Situacion Actual 7 Propuesta 14
N° Criterio 1 2 3 1 2 3
1 Los pisos se mantienen limpios X X
Las mesas de trabajo se encuentran
2 o X X
en buen estado de limpieza
3 Se recicla la basura X X
4 Se mantiene los liquidos sellados X X
5 Se realiza limpieza cada 4 horas X X
6 Se desinfecta las areas de trabajo X X
PONDERACION POR CADA VALOR 5 2 8 6
Anexo 10.5. Evaluacion Seiketzu o Estandarizar
Evaluacion Seiketzu o Estandarizar Situacion Actual 8 Propuesta 15
N° Criterio 1 2 3 1 2 3
1 Existen politicas internas de la X X
empresa
Las tareas y actividades estan
2 . . X X
asignadas para cada trabajador
3 Cuentan con procesos| X
documentados
4 EI_ proceso del taller se realiza de la X X
misma manera
Se cuenta con un cronograma para
5 . - X X
realizar actividades
5 Existe hoja de ruta para los X X
procesos
PONDERACION POR CADA VALOR 4 4 6 9
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Anexo 10.6. Evaluacion Shitsuke o Seguimiento

Evaluacion Shitsuke o Seguimiento | Situacion Actual 9 Propuesta 16
N° Criterio 1 2 3 1 2 3
¢Los trabajadores realizan sus
1 actividades sin tener| X X
distracciones?
9 ¢ Se _cumple con las normas de X X
vestimenta?
¢ Se realizan actividades en base a
3 . X X
normas de seguridad?
4 ¢Se mantiene estandares de X X
limpieza y organizacion?
5 ¢Participa y apoya a las mejoras X X
de la empresa?
5 ¢Se cumple con la misién y vision X X
de la empresa?
PONDERACION POR CADA VALOR 3 6 4 12
Anexo 10.7. Resumen
5s Actual | Propuesta
Seiri 0 Seleccionar 9 16
Seiton u Ordenar 8 15
Seiso o Limpiar 7 14
Seiketzu o
Estandarizar 8 15
Shitsuke o Disciplina 9 16




Anexo 11. Responsabilidad social corporativa

Razén Social GIANT IBARRA
& GIANT BARRA

POLITICAS DEL TRABAJO Puntuacion 5,2
En mi organizacion los directivos incentivan el desarrollo de habilidades, capacidades y destrezas para
una carrera profesional de largo alcance (Por ejemplo, mediante procesos de evaluacion del desempefio,
planes de entrenamiento, etc.) 4
En mi organizacion, hay procesos que aseguran que no exista alguna forma de discriminacion ya sea en
el trabajo o en el reclutamiento de personal (Por ejemplo, en contra de la mujer, grupos étnicos o
personas con capacidades especiales, etc.) 6
Los directivos en mi organizacion consultan con los empleados cuando se trata de asuntos importantes 2
Mi organizacién mantiene convenios para programas de salud, seguridad y bienestar social que nos
proporcionan a los empleados suficiente proteccidn 6
Mi organizacion ofrece a sus empleados un adecuado balance entre trabajo y calidad de vida (Por
ejemplo, se consideran horarios de trabajo flexibles o se permite cierto tipo de trabajo hacerlo en o
desde la casa) 8
POLITICAS AMBIENTALES Puntuacion 3,1
En mi organizacion se trata de reducir el impacto ambiental, en términos de:

a. Conservacion de energia

b. Reciclaje 0 minimizacion del desperdicio 4

Prevencidn de polucion (Por ejemplo, ruido, descarga de efluentes,
emisiones al aire o al agua) 4

d. Programas de proteccidn del entorno natural 2

e. Opciones de transporte de personal 2
Mi organizacidn ahorra dinero reduciendo su impacto ambiental 2
En el desarrollo de productos (bienes y servicios), mi organizacion considera los potenciales impactos
ambientales (Por ejemplo, estimacion de uso de energia, posibilidad de reciclaje o generacion de
polucién) 2
Mi organizacidn proporciona informacion ambiental, clara y precisa a sus proveedores, clientesy a la
comunidad, acerca de sus actividades y productos (bienes y servicios) 4
Mi organizacidn ha logrado ventajas competitivas sobre sus competidores gracias a la sustentabilidad
(reciclabilidad, eficiencia energética, etc.) de sus actividades y productos (bienes y servicios) 4
POLITICAS DE COMERCIALIZACION Puntuacion 6,7
Mi organizacidn tiene como politica asegurar la honestidad y calidad en todos sus contratos, acuerdos y
promocion publicitaria (Por ejemplo, transparencia en sus transacciones, medidas para proteccion del
consumidor, etc.) 6
Mi organizacion etiqueta y provee informacion clara y precisa acerca de sus productos (bienes y
servicios), incluyendo sus obligaciones postventa 6
Mi organizacion asegura el pago adecuado y oportuno de planillas y facturas a todos sus proveedores 8
Mi organizacidn mantiene procesos que aseguran la retroalimentacion, consulta o didlogo con sus
clientes, proveedores y otras personas con las que mantiene relaciones 6
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Mi organizacidn registra y resuelve oportuna y apropiadamente las quejas presentadas por sus clientes,

proveedores y asociados 8
Mi organizacion trabaja conjuntamente con otras organizaciones para resolver aspectos relacionados

con la responsabilidad social corporativa 6
POLITICAS COMUNITARIAS Puntuacion 3,2
Mi organizacién ofrece oportunidades de entrenamiento a personas de la comunidad local (Por

ejemplo, tiene programas para aprendices o pasantias pre-profesionales para los jovenes o para

grupos menos favorecidos) 2
Mi organizacidn mantiene dialogos abiertos con la comunidad local, en casos sensibles, adversos o
controversiales que los puedan afectar (Por ejemplo, acumulacion de desperdicios fuera de las

instalaciones, obstruccién del paso o de las vias por parte de vehiculos) 2
Mi organizacidn tiene entre sus politicas adquirir bienes o contratar servicios disponibles en la

localidad 4
Mi organizacion promueve la participacion de los empleados en actividades de apoyo, ayuda o

asesoramiento a la comunidad local 6
Mi organizacion mantiene programas regulares de apoyo financiero para proyectos o actividades de

desarrollo y bienestar de la comunidad local 2
VALORES ORGANIZACIONALES Puntuacion 3,6
Mi organizacion tiene claramente definidos los valores compartidos y las reglas de conducta 4
Mi organizacidn comunica y comparte sus valores con clientes, asociados, proveedores y otros

involucrados (Por ejemplo, en las presentaciones publicas, material promocional o comunicaciones

informales) 2
Los clientes estan enterados de los valores y reglas de conducta de mi organizacién 2
Todos los empleados estamos enterados de los valores y reglas de conducta de mi organizacién 6
Mi organizacidn mantiene programas de capacitacion para que los empleados comprendamos la

importancia de los valores y reglas de conducta corporativas 4

Anexo 11.1. Criterios de evaluacion

Criterio Ponderacién
Nada 2
Poco 4
Algo 6
Mucho 8
Totalmente 10
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Anexo 12. Capacidad Estratégica

Auto- . Evaluacion
CRITERIOS Evaluacion | onderacion | Total | £y wolezaiDebilidad | Relativa
Liderazgo Estratégico 3,00
Vision y Valores 25 0,07 1,75 Fortaleza 25%
Gobernanza 25 0,03 0,75 Fortaleza
Responsabilidad Social 25 0,02 0,50 Fortaleza
Planeacion Estratégica 2,13
Desarrollo Estratégico 25 0,04 1,00 Debilidad 25%
Despliegue Estratégico 25 0,05 1,13 Debilidad
Enfoque en el mercado y en el cliente 5,25
Conocimiento del mercado y del 62%
cliente 75 0,04 3,00 Fortaleza 0
Relaciones con el cliente 50 0,05 2,25 Fortaleza
Evaluacién y gestion del conocimiento 2,13
Medicidn, anlisis y mejoramiento
organizacional 25 0,04 1,00 Fortaleza 24%
Gestion de la informacion, tecnologia
de informacién y conocimiento 25 0,05 1,13 Fortaleza
Enfoque en la fuerza laboral 2,13
Involucramiento con la fuerza laboral 25 0,04 1,00 Fortaleza 25%
Entorno de la fuerza laboral 25 0,05 1,13 Fortaleza
Gestidn de los procesos 2,13
Disefio de los sistemas de trabajo 25 0,04 1,00 Debilidad 25%
Gestion de los procesos de trabajo y
mejoramiento 25 0,05 1,13 Debilidad
RESULTADOS 21,50
Resultados logrados en los productos
(bienes y servicios) 75 0,1 7,50 Fortaleza
Resultados logrados en opinion de los
usuarios/beneficiarios 50 0,07 3,50 Fortaleza
0,
Resultados financieros y de mercado 50 0,07 3,50 Fortaleza Y
Resultados logrados por la fuerza
laboral 50 0,07 3,50 Fortaleza
Resultados logrados por los procesos 25 0,07 1,75 Fortaleza
Resultados logrados por el liderazgo 25 0,07 1,75 Fortaleza




Anexo 13. Criterios de Excelencia
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Criterios para Excelencia en el Desempefio
Il | Liderazgo 5,6
a | Yo conozco la misién de mi organizacion (lo que esta tratando de lograr). Poco
b | Mis lideres superiores usan los valores de nuestra organizacion para guiarnos Nada
¢ | Mis lideres superiores crean un ambiente de trabajo que favorece mi desempefio Mucho
d | Mis lideres superiores comparten informacion sobre la organizacion Algo
e | Mis lideres superiores estimulan los estudios que me ayudaran a mejorar mi desempefio Mucho
Il | Planificacion Estratégica 2
a | A medida que planea para el futuro, mi organizacion me pregunta cuéles son mis ideas Nada
b | Yo conozco las partes de los planes de mi organizacién que me afectaran y afectardn mi trabajo Nada
¢ | Yo conozco como se evalla el progreso la parte del plan relacionada con mi trabajo Nada
111 | Enfoque en el Cliente y el Mercado 5,6
a | Yo conozco quiénes son mis clientes mas importantes Algo
b | Yo me mantengo en contacto con mis clientes Algo
¢ | Mis clientes me informan lo que necesitan y desean Mucho
d | Yo pregunto si mis clientes estan satisfechos o no con mi trabajo Nada
e | Se permite tomar decisiones para resolver problemas de mis clientes Algo
IV | Medicién, Andlisis y Gestion del Conocimiento 7
a | Yo sé como evaluar la calidad de mi trabajo Mucho
b | Yo sé como analizar la calidad de mi trabajo para saber si se necesitan cambios 0 mejoras Mucho
¢ | Yo aplico un proceso analitico para tomar decisiones sobre mi trabajo Algo
d | Yo sé como las medidas que utilizo en mi trabajo se correlacionan con las medidas generales Mucho
de mejora de la organizacion
e | Yo recibo toda la informacion importante que necesito para realizar mi trabajo Poco
f | Yo recibo toda la informacion importante que necesito para saber cdmo se encuentra mi organizacion Mucho
V | Enfoque en los Recursos Humanos 6,67
a | Yo puedo hacer cambios para mejorar mi trabajo Algo
b | Las personas con quien trabajo cooperan y funcionamos como un equipo Mucho
¢ | Mi jefe me estimula para que desarrolle mis habilidades para el trabajo y asi mejorar mi Algo
desempefio y avanzar en mi carrera
d | Me reconocen el trabajo que realizo Mucho
e | Tengo en mi lugar de trabajo las seguridades necesarias Algo
f | Mi jefe y mi organizacion se interesan por mi Algo
VI | Gestion de Procesos 4,5
a | Puedo obtener todo lo que necesito para hacer mi trabajo Mucho
b | Acumulo datos e informacion sobre la calidad de mi trabajo Nada
¢ | Tenemos buenos procesos para realizar nuestro trabajo Poco
d | Tengo control sobre los procesos de mi trabajo Poco
VII | Resultados del Negocio 6
a | Mis clientes estan satisfechos con mi trabajo Totalmente
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Los productos de mi trabajo cumplen todos los requisitos Mucho
Conozco el estado financiero de mi organizacion Nada
Mi organizacion utiliza mi tiempo y mi talento apropiadamente Poco

Anexo 13.1. Criterios de evaluacion

Criterio Ponderacion
Nada 2
Poco 4
Algo 6
Mucho 8
Totalmente 10




Anexo 14. Definicién de Evento Kaizen

Definicion del evento Kaizen

Proyecto Proyecto
Obijetivos

. Nombre Teléfono Alcance
Patrocinador
Lider Fechas
Colider Inicio ‘ Fin |

AVANCE
Miembros 20% | 40% | 60% |80% | 100%
Métrico Actual Meta Logrado | Ahorro Recurso Cantidad
Resumen de ahorros Inversiones realizadas
Concepto Ahorro Validador Concepto Fecha Costo
Resumen de acciones realizadas
Accion Fecha Resultado
Total

Comentarios
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