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| / “PLANTEAMIENTO DE UN MODELO DE ETIQUETACION POKA-YOKE,

PARA LA MANIPULACION DE MATERIALES EN PROCESO ., APLICABLE
A LAS PYMES DE LA LOCALIDAD”

RESUMEN

Las pymes enfrentan problemas por reprocesos, demoras de entregas, dudas en los
procesos a pesar de que existe capacitacion continua. El presente modelo trae
herramientas que apunta a mejorar y estandarizar los procesos, proporcionando
informacién clara y precisa para cada paso dentro del flujo productive, optimizando
el tiempo operativo y potencializando el valor agregado, mejorando la productividad
y cumpliendo tiempos de entrega. Este modelo de etiquetacion inicia con 58, flujo v
gestion por procesos, conocimientos Kanban y de mejora continua. Se fundamento
en la problematica que tiene Avilmueble y podré a futuro aplicarse en empresas que

tengan la misma situacion.
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"A MODEL APPROACH TO LABELING POKA-YOKE, FOR THE HANDLING
OF MATERIALS IN PROCES APPLICABLE TO SMES IN THE CITY"

ABSTRACT

=

SMEs face rework problems, delivery delays, doubts in the process although there is
ongoing training. This model features tools aimed at improving and standardizing
processes, providing clear and accurate information for each step in the production
flow, optimizing uptime and activating the added value, improving productivity and
meeting deadlines. This model starts with 5S labeling, flow and process
management, knowledge Kanban and continuous improvement. It is based on the

problems that have Avilmueble and may in the future be applied in companies that

have the same situation.

Autorj Andrés Avila C. Ing. Leonel Pérez
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“PLANTEAMIENTO DE UN MODELO DE ETIQUETACION POKA-YOKE,
PARA LA MANIPULACION DE MATERIALES EN PROCESO,
APLICABLE A LAS PYMES DE LA LOCALIDAD”

INTRODUCCION

La mayoria de pymes, en nuestro medio, depende significativamente de la mano de
obra directa, lo que afecta la calidad en los procesos de fabricaciéon y generando
atrasos en las entregas a los clientes, ademas existe una alta rotacion del personal en

la localidad.

Algunas empresas que tienen restricciones controlables como las maquinas,
inspeccionan sus procesos, obteniendo mejor calidad y disminuyendo reprocesos,
alcanzado una ventaja sobre las pymes tradicionales, por lo que estan en condiciones
de compensar a su personal con mejores remuneraciones y a tiempo, generando

satisfaccion y lealtad del personal.

El desempefio de éstas empresas es de superioridad en productividad, logrado gracias
a una buena gestién de procesos, es por esta razén que Planteo un modelo de
etiquetacion poka-yoke, para la manipulacion de materiales en proceso, basado en
Kanban y Mejoramiento Continuo, aplicable en pymes, con el fin de que su
desarrollo diario sea mas adecuado y se optimicen los procesos manuales de

fabricacion, que esta abarcado en cuatro capitulos.
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En el primer capitulo se encuentra la informacion correspondiente a la Empresa
Avilmueble, como es la resefia histdrica, organigrama etc. En el segundo capitulo se
hace una descripcion del sistema 5S, revisando y aclarando algunos conceptos, ya
que 5S esta implementado en la Empresa pero con formatos y controles muy
complejos, asi se definen y retoma esta implementacion con herramientas practicas y
utiles.

En el tercer capitulo se da a conocer la cadena de valor del producto, identificando
las actividades claves de cada proceso. Y por ultimo en el capitulo cuarto se
determino el modelo de la etiqueta Poka-Yoke, que a futuro podria remplazar las
hojas de ruta, y seria un buen material de capacitacion.
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CAPITULO 1

DESCRIPCION DE LA EMPRESA

1.1 INTRODUCCION

El presente capitulo nos permite conocer la empresa, con lo que se abordara
aspectos generales de la misma, con la finalidad de conocer los principales
motivos que llevaron a la creacién de la misma, sus inicios, sus valores, su razén
de ser, relatando informacion referente al propésito que tiene la Empresa

Avilmueble en el mercado.

1.2 GENERALIDADES DE LA EMPRESA

La Empresa Avilmueble Y Cia. se fundo en el afio 1995, iniciando sus actividades
con la iniciativa de su propietario, Doctor Raul Avila Gomez, quien aprovecho sus
experiencias y haber trabajado muchos afios en ARTEPRACTICO, elaborando
muebles de madera. En su inicio contd con la colaboracion de su hermano, en la

administracion, y de dos carpinteros, para brindar servicio a la construccion.

Con el transcurrir de los afios la empresa empezd a diversificar sus productos,
enfocandose a un mercado de construcciones individuales incrementando el
volumen de ventas por lo que empez6 a contratar nuevo personal llegando a cubrir

en distintos mercados de la Region, como Gualaceo, Paute, Azogues entre otras.

En el afio 2003 Avilmueble realizo su primer plan estratégico, basandose en el
analisis FODA. En el afio 2007 la Empresa Avilmueble forma parte de un
programa de estrategias, mediante una alianza con el Servicio Holandés de
Cooperacion al Desarrollo (SNV) y la Agencia Cuencana para el Desarrollo e
Integracion Regional (ACUDIR), y el apoyo de la Empresa Lider Colineal Corp.

La estrategia de ventas radica en asociar a una empresa ancla o lider con nuevos
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proveedores afines, e integrar a toda la cadena del negocio para poder competir,
siempre asegurando calidad del producto, productividad y la utilizacién de la

capacidad ociosa de la planta.

En julio de 2007 Colineal Corp., brindé a Avilmueble capacitacion y asistencia
técnica a su personal, en los procesos de corte, lacado y lijado, para ser una
empresa competitiva, pasando a ser proveedor exclusivo de Colineal Corp., de
acuerdo a un plan anual de negociaciones y presupuestos. En Julio del 2008
Avilmueble inici6 sus instalaciones de Closets en las habitaciones del Hotel
Holiday Inn de Quito, representando a Colineal.

Avilmueble es una empresa pequefia, que tiene concentrado su mercado en
clientes mayoristas (Closets, Cocinas y modulares a constructores), y realiza
proyectos propios al mercado de la construccion.

La empresa participa en diferentes proyectos industriales como la de Cldster de la
Madera del Azuay, consiguiendo apertura de negociacion con empresas
productoras, siendo considerada empresa ancla, para el desarrollo de proyectos.
En la actualidad Avilmueble mantiene su prestigio y estatus en el mercado de

maodulos de Cocina y Closets.

1.3 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Avilmueble es una empresa manufacturera de muebles de madera, que se dedica
a la elaboracién de mdédulos de Cocina, Closets, Muebles de Bafios y Puertas,
caracterizandose por la calidad en el acabado que da a los muebles, siendo
modelos inigualables e innovadores; su técnica de corte, canteado, ranurado,

moldurado, perforado, lacado, marca la diferencia en el mercado.

La empresa Avilmueble cuenta con una tecnologia operacional de primera,
desarrollado por personal de amplia experiencia y conocimientos en la fabricacion
de muebles modulares. Su Gerente Dr. Radl Avila Gémez ha logrado motivar a
todo el personal hasta conseguir un comprometido equipo multidisciplinario que

se apoya en las maquinas y herramientas adecuadamente bien mantenidas.
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Su fortaleza se basa en la experiencia, informacion, comunicacion y gestion
empresarial, tanto en aspectos externos como internos, para solucionar problemas

de planificacion, ejecucion y elaboracion de productos a satisfaccion del cliente.

Su calidad, disefio e innovacion son aspectos destacados dentro de la empresa
Avilmueble, debido a que sus trabajos son personalizados para cada ambiente,
cada espacio y cada cliente; llegando al mercado con nuevas tendencias de
acuerdo a lo que solicitan o imaginan sus clientes, siendo esto, un gran beneficio

para generar nuevas tendencias en el futuro.

Avilmueble tiene disefiado un plan estratégico, con el proposito de mejorar y
proponer procedimientos segun su filosofia organizacional, teniendo en cuenta la
actitud de su personal, tomando decisiones oportunas y favorables para el futuro
de la empresa, facilitando una coordinacion, ejecucién y control de los procesos,

cumpliendo asi los compromisos con los clientes, empleados y proveedores.

1.4 MISION DE AVILMUEBLE

“Lograr satisfaccion en los clientes a través de la excelencia, exclusividad e
innovacion de los muebles elaborados, brindando compromiso, servicio y

., . 1
atencion personalizada™”.

1.5 VISION DE AVILMUEBLE

“Ser una empresa pionera y lider en el mercado nacional llegando a cada uno de

los hogares, logrando satisfaccion de los clientes, creando productos de calidad a

un precio justo, funcionales, excelentes disefios y servicio oportuno™.

! AVILA, Rall. (2008) Gerente de la Empresa “Avilmueble Y Cia.”, Manual de procedimientos.
2 AVILA, Rall. (2008) Gerente de la Empresa “Avilmueble Y Cia.”, Manual de procedimientos.
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1.6 OBJETIVO GENERAL

El objetivo de Avilmueble Y cia., es crecer y posesionarse en el mercado
nacional ofreciéndoles disefios modernos e innovadores con excelente calidad
siendo una empresa solidaria con sus clientes, proveedores y personal,

garantizandoles compromiso y responsabilidad.>
1.7 PRINCIPIOS Y VALORES
La empresa Avilmueble cuenta con la colaboracidn de su mentalizador quien es el

percusor de inculcar valores en las actividades que desarrolla en la empresa,

representandose en los siguientes:

X/
°

Compromiso

>

¢ Integridad

+¢+ Disposicion

X/
o

Confianza

X4

Esfuerzo

L)

Entre los valores que se destaca en el personal se encuentran:
Honestidad
Adaptabilidad

« Laboriosidad

R/
*

*

o

X/
L X4

Cooperacién
Solidaridad

X/
L X4

3 AVILA, Rall. (2008) Gerente de la Empresa “Avilmueble Y Cia.”, Manual de procedimientos.
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1.8 ORGANIGRAMA

La empresa Avilmueble posee un organigrama estructurado en funcion a los
procesos que desarrolla la empresa, denominando Responsables con la finalidad
de sincronizar y agilitar sus procesos. Debido a la naturaleza de los bienes
comercializados, la busqueda de mercado exige de la administracién un manejo
creativo y dinamico de las politicas de mercadeo para captar y mantener a los

clientes satisfechos.

La empresa Avilmueble, esta administrado por su creador que se desempefia como
Gerente, contando con la colaboracion de sus administradores los mismos que se

analizara en forma jerarquica:

» Gerencia: Responsable de planificar, organizar y direccionar todas las
politicas de la empresa, motivando a todo el personal en calidad y
cumplimiento, el gerente es el representante legal encargado de velar por los
intereses de la Empresa Avilmueble.

» Departamento de  Produccién: Conformado por los procesos de
Maquinas, Terminados e Instalaciones, inicia los procesos de produccion
desde la recepcion de pedidos para emitir las ordenes de fabricacion siendo

responsable el Jefe de Planta, quien supervisa y dirige en base a:

a) Disefios y planos: de acuerdo a los requerimientos del cliente previa
medicion y documentacion necesaria, la mediacion consiste en medir en
el lugar fisico donde se colocara el modulo de cocina, closet, puerta
segun el tamafio de casa cerciorandose de su alto, ancho y profundidad
seguin sea su caso.

b) Ordenes de Fabricacion: con hoja de ruta de los procesos.

c) Hojas de Datos del Cliente: direccion, telefonos, tamarios de accesorios,
colores del acabado, muebles especiales de acuerdo a las necesidades.

d) Muestra de Colores y Disefios: Permitiéndole conocer con exactitud lo

que se le vendio al cliente y lo que se tiene que producir.
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e) Hojas de Corte y Canteo: Para el desarrollo del producto donde indicara
sus medidas, cantidad, color espesor de tableros, etc.

f) El proceso de produccidn sera de responsabilidad de sus operarios con la
vigilancia del Jefe de Produccion quien les comunica todo el proyecto.

g) Solicitud de materiales

» Departamento Administrativo: Encargado de coordinar todas las
transacciones de la empresa, y la preparacion de los estados financieros, los

mismo que reflejan la situacion contable y financiera de la empresa.

Entre sus funciones se destacan:
A. Recopilacion de la Informacion
B. Procesamiento de la informacion en Programa Contable computarizado
C. Elaboracion de Estados Financieros tales como:
(a) Balance general
(b) Balance de resultados
(c) Obligaciones tributarias.
(d) Informes financieros solicitados por la Gerencia.

Para ello el departamento Administrativo cuenta con la Jefa Administrativa y
la colaboracion de una Auxiliar contable, a quien se le asignado tareas
relacionadas con los procesos de registro de:

1) Contratos y facturas de venta

2) Facturas de compras.

3) Ingresos de caja y bancos

4) Entregar facturas a clientes.

5) Carteras vencidas.

» Departamento de Compras y Bodega: Encargado de tramitar las
solicitudes de compras emitidas por produccion, suministra a la produccion
los materiales necesarios para la elaboracion de los muebles.

Es responsabilidad de este departamento proveer a tiempo los materiales
solicitados, para lo cual se encarga de la recepcion, resguardo y registro

computarizado de las entradas y salidas de los materiales de su bodega.



Avila Carrasco 9

Es también de su responsabilidad realizar controles y verificaciones de materiales
existentes en bodega con la finalidad de vigilar el uso y optimizacion de los

sobrantes.

» Departamento de Ventas: Este departamento maneja la planificacion y
comercializacion en la ciudad y la region (Gualaceo, Azogues, Paute, Santa
Isabel, Girdn y otros) definiendo fechas, horas y visitas. El departamento esta
conformado por Vendedores y el apoyo directo del Gerente.

El proceso de Ventas también estd a cargo de la recepcion de los pedidos de
Colineal Corp., manteniendo un control de la codificacion, cantidad, colores, y
especificaciones técnicas previamente acordadas en el convenio vigente, realiza

el pedido a Produccion para que entre al flujo de manufactura.

Son propositos de este departamento la atencion personalizada a clientes, realizar
un seguimiento de obras en construccion para constatar la satisfaccion de los

clientes y captar nuevos clientes.

Figura 1: Organigrama de la Empresa Avilmueble

DIRECTRORIO

SUPERVISOR
DE VENTAS

JEFE FTEDE SUP. DE
ADMINISTRAT e TIEaE] COMPRAS ¥
Vo ) o BODEGA

Sup
INSTALACION

INSTALADD
RES

[ LIJADOR [TINETEADCIF![ SELLADOR I LACADOR ’

ASISTENTE
VENTAS

COMNTABLE CALIDAD MATGUINAS LACaADd

ASISTENTE I GESTION DE

I SUPERVIZOR SUPERVISOR

PERFORADOR

CORTADOR | CANTEADOR

RANURADOR | MOLDURADOR

Fuente: Avilmueble. 2008. Manual de Procedimientos. Cuenca-Ecuador.
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1.9 CONCLUSIONES

A través del presente capitulo hemos llegado a la conclusién que la empresa
Avilmueble tiene un compromiso con sus clientes, trabajadores y proveedores,
reflejandose en su mision, contando con un virtuoso proposito en la persecucion
de su vision, lo que abordara su razon de ser y lo que desea alcanzar, para lo

cual lograra con cada uno de los miembros que conforman Avilmueble.

En este capitulo se da a conocer su historia, sus inicios, principios Yy
generalidades recalcando el apoyo de la empresa Colineal Corp. para lograr
productos con calidad y reconocimiento a nivel nacional, trabajando con

atribuibles principios vinculados en el desarrollo de los procesos de Avilmueble.
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CAPITULO 2
AMBIENTE DE TRABAJO
2.1 INTRODUCCION

En el presente capitulo constataremos la importancia de la organizacion en los
puestos de trabajo, asi como también alguna caracteristicas importantes del
sistema de 5S’s que se aplican en Avilmueble, con la finalidad de prepara los
puestos de trabajo en orden, aseo y cambio de mentalidad, para lograr una mejor

aplicacion del modelo de Etiquetacion Poka-Yoke.

2.2 PUESTO DE TRABAJO
2.2.1 CONCEPTO DE ORGANIZACION Y PUESTO DE TRABAJO

Organizacion: Es un conjunto de cargos cuyas reglas y normas de
comportamiento, deben sujetarse a todos sus miembros y asi, valerse el medio

que permite a una empresa alcanzar determinados objetivos.*

Puesto de trabajo: Entendemos por puesto de trabajo a aquello que es tanto
metaforica como concretamente el espacio que uno ocupa en una empresa,
institucién o entidad desarrollando algun tipo de actividad o empleo con la cual
puede ganarse la vida ya que recibe por ella un salario o sueldo especifico. El
puesto de trabajo es también lo que se ofrece y por lo que uno busca en los

clasificados.®

4 CHIAVENATO, Idalberto; "Introduccion a la teoria General de las Administracién", cuarta edicion.
> http://www.definicionabc.com/social/puesto-de-trabajo.php Mayo 2011.



http://www.monografias.com/trabajos4/leyes/leyes.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/comportamiento-humano/comportamiento-humano.shtml
http://www.monografias.com/trabajos13/discurso/discurso.shtml
http://www.monografias.com/trabajos901/nuevas-tecnologias-edicion-montaje/nuevas-tecnologias-edicion-montaje.shtml
http://www.definicionabc.com/social/puesto-de-trabajo.php
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222 IMPORTANCIA DE LA ORGANIZACION DEL PUESTO DE

TRABAJO

Se considera Ambiente de Trabajo los aspectos y apreciaciones que tiene el
trabajador sobre el aspecto fisico, control, beneficios, politicas, relaciones

interpersonales y en general la estructuracion de la empresa.

Cuando el Ambiente de trabajo estd desordenado y sin limpieza, las personas
tenemos la tendencia a perder la eficiencia en el trabajo. En nuestro medio es
poco frecuente que las fabricas, talleres y oficinas apliquen en forma
generalizada las cinco "S" ya que no podemos cambiar lo externo si no
cambiamos lo interno, es decir, nuestra forma de actuar, para cambiar la cultura
de la empresa. Es por esto que toma importancia la implementacion de una
estrategia y filosofia de organizacion denominada las 5S. Este sistema
simplemente es la esencia para mejorar nuestra vida y hacer de nuestro lugar de

trabajo un ambiente digno para vivir.

2.3 CONCEPTOS DEL SISTEMA 55°S°

Sistema 5S: es una filosofia japonesa que se practica en todo el mundo y
mantiene su esencia de cambiar sistematicamente la forma de como vemos y
como actuamos, dando significado a nuestro trabajo y logrando productividad

inconscientemente.

¢+ Seiri / Clasificar: se sustenta en eliminar todos los elementos innecesarios a
los procesos y al area de trabajo, y que no se requieren para realizar la labor
diaria.

% Seiton / Ordenar: garantiza un orden de los elementos que hemos clasificado

como necesarios para usarlos y detectarlos con facilidad.

6 OTOFUII, “5 Pasos para analisis y solucién de problemas y 55”, Material recibido de consultoria.


http://ads.us.e-planning.net/ei/3/29e9/cfa010f10016a577?rnd=0.37798175869442885&pb=162a0da62127ee17&fi=7ed82aa60ef57941
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% Seiso / Limpieza: Se basa en eliminar la suciedad y el desorden para

mantener limpio el &rea de trabajo, los equipos y los procesos.

¢+ Seiketsu / Estandarizar: tiene como principio crear habitos conscientes para

alcanzar la aplicacion de las tres primeras "'S".

++ Shitsuke / Disciplina: hacer un habito mediante un sistema para el empleo y

utilizacion de métodos para optimizar los puestos de trabajo.

El método 5S es un filosofia que las empresas no le dan mucha importancia, sin
embargo, debemos de tener en cuenta que si implementamos el método vamos a
mejorar el ambiente de trabajo, eliminar desperdicios producidos por el desorden,
contaminacion, falta de aseo, fugas, asi como también reducir pérdidas de
calidad, tiempo de respuesta y costos con la intervencion del personal que se

sentird mejor en su entorno de trabajo.

2.4 METODOLOGIA DEL SISTEMA 55°S’

Usualmente las personas y empresas se llenan de objetos como herramientas,
cajas con productos en proceso Yy terminado, carros y canastas, Utiles y
elementos personales, los cuales pesan demasiado en la mente de operarios al
momento de realizar el trabajo. Todo esto produce que se cree stocks de cosas
innecesarias que molestan y quitan espacio; Impidiendo el control visual del
trabajo, la circulacién por las areas de trabajo, induce a cometer errores en el

manejo de materiales y muchas veces accidentes en el trabajo.

2.4.1 SEIRI - CLASIFICAR: DESECHAR LO QUE NO SE NECESITA

Por lo general se practica el Seiri cuando tenemos lugares en los que no estan
identificados los elementos como herramientas, extintores, basura, toallas,

libretas, reglas, Ilaves etc.

7 OTOFUII, “5 Pasos para analisis y solucién de problemas y 55”, Material recibido de consultoria.
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Pasos para desarrollar el seiri:

1. ldentificar todos los articulos innecesarios en los procesos, y necesidades de
las areas de trabajo, para ello nos ayudamos con preguntas simples como:
¢ Es necesario este elemento para realizar mi trabajo?
¢ ES necesario este elemento para ser organizado?
Si es necesario, ¢en qué cantidad es necesario?.
Identificar con tarjetas: verde si es necesario, amarilla si a veces necesario, y
roja si es necesario.
¢Si es necesario, tiene que estar localizado aqui?

2. Eliminar todo lo que definitivamente no se utiliza a diario. Tarjetas rojas

3. Separar los elementos que sirven para ejecutar el trabajo de acuerdo a su
naturaleza, uso, seguridad y frecuencia de utilizacion.

4. Encontrar un lugar para agrupar por color, para las cosas de uso frecuente, en
sitios donde los cambios se puedan realizar en el menor tiempo posible

5. Eliminar informacion innecesaria que nos puede llevar a tomar malas

decisiones y generar errores de interpretacion y analisis.

Figura 2: Ingreso a Planta Figura 3: Ingreso a Planta

Antes de Aplicar 5S Después de Aplicar 5S
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2.4.2 SEITON — ORDENAR: TENER UN LUGAR PARA CADA COSA Y
CADA COSA EN SU LUGAR

Pasos para desarrollar seiton:

1. Asignar e identificar un lugar para cada elemento en funcion de la
frecuencia de uso y la ergonomia de cada uno.

2. Determinar la cantidad exacta que debe haber de cada articulo por
proceso.

3. Asegurar que cada articulo esté listo para usarse y en lugar indicado.

4. Crear culturas seiton para asegurar que cada articulo regrese a su lugar

designado, con control visual.

Figura 4: Ingreso a Vestidores Figura 5: Ingreso a Vestidores

Antes de Aplicar 5S Después de Aplicar 5S
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2.4.3 SEISO - LIMPIAR: MANTENER LIMPIO EL SITIO DE TRABAJO Y
LOS EQUIPOS Y EXPULSAR LA SUCIEDAD Y EL DESORDEN DE
POR VIDA

Pasos para desarrollar seiso:

1. ldentificar los materiales necesarios para la limpieza del area de trabajo

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

3. Establecer métodos de prevencion que eviten que se ensucie el area

4. Implementar las actividades para mantener como filosofia de vida.

Figura 6: Vestidor Damas Figura 7: Vestidor Damas

Antes de Aplicar 5S Después de Aplicar 5S
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2.4.4 SEIKETSU - ESTANDARIZAR: MANTENER LA FILOSOFIA CON
ALTOS NIVELES DE ORGANIZACION, ORDEN Y LIMPIEZA

Pasos para desarrollar seiketsu:
1. Definir métodos y politicas que faciliten la comprension de la filosofia de
la empresa y del personal.

2. Compartir informacion sin que se tenga que buscar o solicitar

Figura 8: Area de Tableros antes de Aplicar 55

Material diferente color

: \ 2 )
Material cerca del Material cerca de maquinas
almacenamiento de tableros

Figura 9: Area de Almacenamiento de Tableros después de Aplicar 55

Especificaciones
para
almacenamiento

Identificacion
para
almacenamiento

Almacenamiento de | Almacenamiento de
retazos pequerios Limite de almacenamiento retazos grandes
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2.4.5 SHITSUKE - DISCIPLINA: CREAR HABITOS BASADOS EN LAS 4'S
ANTERIORES

Pasos para desarrollar shitsuke:

1. Personalizarse por aplicacion y resultados de las 5s

2. Hacer criticas solidarias con otras areas o plantas

3. Promover el modelo 5s en toda la fabrica, en la casa y en la vida de cada
uno mediante esquemas promocionales.

4. Involucrar a todo el personal, receptando ideas para mejorar y lograr una

buena filosofia como plan corporativo.

Figura 10: Proceso de Capacitacion Figura 11: Sugerencias del personal

de 5S al personal para aplicar 5S

2.5 VALIDACION Y SEGUIMIENTO DEL METODO 55°S

2.5.1 ASPECTOS DEL SEIRI

Zonificar las areas de trabajo

Identificar elementos innecesarios al area de trabajo

Check list de elementos innecesarios

El check list de elementos innecesarios de cada area debe elaborar durante

su preparacion. Este check list debe registrar el elemento innecesario, su
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ubicacion, cantidad encontrada, posible causa y accion para su eliminacion.
Este check list debe ser llenado por el usuario dentro del tiempo en que se

ha dado para realizar Seiri.

Tarjetas de color: Estas tarjetas permiten marcar los elementos innecesarios
que estan en el area de trabajo y que debe tomarse correctivos. Teniendo en
cuenta esta normativa: tarjeta color verde si hay problemas de
contaminacion, azul en caso de materiales de produccién o en proceso, roja
en caso de elementos que no pertenecen al trabajo diario como envases de
comida, desechos de materiales de seguridad como guantes rotos, papeles

innecesarios, etc.

Una vez identificados los elementos innecesarios se procede a registrar
cada tarjeta en el check list de elementos innecesarios. Este check list
permite hacer un seguimiento sobre todos los elementos. Realizar una
reunion si necesito de otros, donde se decide qué hacer con los elementos
identificados como por ejemplo guardar en un sitio, eliminarlo o moverlo a
un almacén o lugar mas indicado. Y si es complejo el material o equipo

debe ser colocado en su sitio comun, mientras se toma la decision final.

2.5.2 ASPECTOS DEL SEITON

Controles visuales: El control visual es un estandar mediante un grafico de color

0 numérico que facilita el control.

Los principios son:
a) Colocar los elementos de trabajo de acuerdo con su frecuencia de uso y
movimiento ergondémico.
b) Los elementos de mas frecuencia se colocan cerca.
c) Los elementos que no son frecuentes se colocan fuera del lugar de uso.
d) Los lugares de almacenamiento deben ser mas grandes, para retirarlos y
colocarlos facilmente.

¢ Almacenar las herramientas de acuerdo con su funcién o producto.
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El almacenaje basado en la funcion consiste en almacenar juntas las
herramientas que sirven para funciones similares.
El almacenaje basado en productos consiste en almacenar juntas las
herramientas que se usan en el mismo producto. Esto funciona mejor en la
produccion repetitiva.

% Marcacion de la ubicacion
Una vez establecidas las mejores localizaciones, es necesario identificarlas
de forma que se sepa donde y cuantas cosas estan de cada elemento. Para
esto se pueden emplear Indicadores de ubicacion y cantidad, Letreros y
tarjetas con los nombres de las &reas de trabajo, Localizacion de stocks,
Lugar de almacenaje de equipos, Puntos de lubricacion, limpieza y
seguridad.

% Marcacion con colores
Sirve para identificar la localizacion de puntos de trabajo, ubicacion de
elementos, materiales y productos, nivel de un fluido en un deposito,
sentido de giro de una méaquina, etc. La marcacion con colores se utiliza
para crear lineas que sefialen la division entre &reas de trabajo y
movimiento, seguridad y ubicacion de materiales.

% Guardas transparentes
Se trata de protecciones de plastico de alto impacto transparentes, con el
proposito de facilitar la observacion de los mecanismos internos de los
equipos. Este tipo de guardas permiten mantener el control de la limpieza y

adquirir mayor conocimiento sobre el funcionamiento del equipo.

2.5.3 ASPECTOS DEL SEISO

% No se trata solo de eliminar los desperdicios, se debe considerar como la
busqueda de las fuentes donde se produce, con el objeto de eliminarlas.

++ Jornada de limpieza, decretar un dia. Se eliminan los elementos innecesarios
y se limpia todo, el equipo, pasillos, armarios, almacenes, etc.

% Mantenimiento de la limpieza se zonifica. Se asigna responsabilidades por
zona a cada trabajador. Esta asignacion se debe registrar en un gréfico en el
gue se muestre la responsabilidad de cada persona.



X/
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X/
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Manual de limpieza con la filosofia 5s con graficas y caricaturas. Es muy (til
la elaboracion de un manual de entrenamiento para limpieza. Este manual
debe incluir ademas del grafico de asignacién de areas, la forma de utilizar
los elementos de limpieza, detergentes, jabones, aire, agua; como también, la
frecuencia y tiempo medio establecido para esta labor. Las actividades de
limpieza deben incluir la Inspeccion antes del comienzo de turnos, las
actividades de limpieza que tienen lugar durante el trabajo, y las que se hacen
al final del turno. Es importante establecer tiempos para estas actividades de
modo que lleguen a formar parte natural del trabajo diario.

Implantacion de la limpieza. Retirar polvo, aceite, grasa sobrante de los
puntos de lubricacidn, asegurar la limpieza de la suciedad de las grietas del
suelo, paredes, cajones, maquinaria, ventanas, etc., Es necesario remover
capas de grasa y mugre depositadas sobre las guardas de los equipos, rescatar
los colores de la pintura o del equipo oculta por el polvo.

Seiso implica retirar y limpiar profundamente la suciedad, desechos, polvo,
oxido, limaduras de corte, arena, pintura y otras materias extrafias de todas las
superficies. No hay que olvidar las cajas de control eléctrico, ya que alli se
deposita polvo y no es frecuente por motivos de seguridad, abrir y observar el

estado interior.

2.5.4 ASPECTOS DEL SEIKETSU

Seiketsu es la etapa de conservar lo que se ha logrado.

Asignar trabajos y responsabilidades

Para mantener el método, cada trabajador debe conocer exactamente cuales
son sus responsabilidades sobre lo que tiene que hacer y cuando, donde y
como hacerlo. Para eso se puede apoyar con:

Diagramas de distribucion del trabajo.

Manual de limpieza

Zonificar por colores
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2.5.5 ASPECTOS DEL SHITSUKE

X/
L X4

X/

X/
L X4

X/
L X4

La filosofia no es visible, existe en la mente y en la voluntad de las personas
y solo la conducta demuestra la presencia, sin embargo, se pueden crear

parametros para la practica de la disciplina.

Vision compartida, La direccion de la empresa debe liderar este proyecto
fijando mentas comunes con los trabajadores. Se puede crear codigos de
satisfaccion de la gerencia, como nombrar al trabajador del mes, o area del

mes.

Formacion, Es necesario educar y mantener una filosofia de "aprender
haciendo" cada una de las 5S. El papel de la Direccion debe concentrarse en,
Educar al personal sobre los principios y técnicas de las 5S y mantenimiento
auténomo. Asignar dentro del proceso un tiempo para la practica de las 5S,
Suministrar los recursos para la implantacion de las 5S. Evaluar el progreso y
evolucion de la implantacién en cada area de la empresa. Ensefiar con el

ejemplo y demostrar su compromiso para la implantacion de las 5S.

El papel de trabajadores debe ser, involucrarse con entusiasmo la
implantacion de las 5S, Colaborar con su criterio y conocimiento, respetar los
estandares de conservacion del lugar de trabajo, Realizar las auditorias de
rutina establecidas, Pedir al jefe del area el apoyo o recursos que se necesitan

para implantar las 5S, Participar activamente en la promocion de las 5S.
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2.6 BONDADES DEL SISTEMA 55°S®

2.6.1 BENEFICIOS DEL SEIRI

% Recobrar espacio Util en los puestos de trabajo de la planta y oficinas

% Reducir los tiempos de acceso al material, documentos, herramientas y
otros elementos de trabajo.

% Mejorar el control visual de herramientas y demas elementos de
produccion.

% Eliminar las pérdidas por productos deteriorados al permanecer largo
tiempo en ambientes inadecuados para ellos.

% Disefiar los puestos de trabajo para un mejor desempefio Yy
mantenimiento, determinando claramente los escapes, fugas y

contaminaciones existentes.

2.6.2 BENEFICIOS DEL SEITON

¢+ Optimizar tiempos con un acceso rapido a herramientas que se requieren
para el trabajo.

% Facilitar la realizacion del aseo con mayor seguridad.

% Mejorar la presentacion de la planta.

% Recuperar espacio.

% Ambiente de trabajo es mas agradable.

% Facilitar el control visual de materiales y materias primas en stock y en
proceso.

¢ Cumplir oportunamente con las ordenes de trabajo.

% Mejorar el estado de los equipos y evitan averias.

& Manual de las 5 S’s, http://www.gestiopolis.com/recursoss/docs/ger/cincos.htm.



http://www.gestiopolis.com/recursos5/docs/ger/cincos.htm
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2.6.3 BENEFICIOS DEL SEISO

Reduce la posibilidad de que se produzcan accidentes.

Incrementar el bienestar fisico y mental de los empleados.

Evitar el deterioro de los equipos por contaminacion, alargando su vida
atil.

Disminuye los despilfarros de materiales y energia debido a la

eliminacién de fugas y escapes.

2.6.4 BENEFICIOS DEL SEIKETSU

Mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar
impecable el sitio de trabajo en forma permanente.

Los operarios aprenden a conocer el equipo.

La direccién se compromete mas en el mantenimiento de las areas de
trabajo.

Prepara al personal para asumir mayores responsabilidades.

Los tiempos de intervencion se mejoran y se incrementa la productividad

de la planta.

2.6.5 BENEFICOS DEL SHITSUKE

Se crea una cultura de respeto y cuidado de los recursos de la empresa.
Promueve nuevos habitos.

Mejorar estandares establecidos.

Incrementar el espiritu corporativo.

El cliente se sentird mas satisfecho ya que los niveles de calidad seran
superiores

Convertir lugar de de trabajo en un lugar donde realmente sea atractivo

llegar cada dia.
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2.7 DEFINICION DE RESPONSABILIDADES

El sistema 5s es una filosofia de empresa, que involucra a todos los empleados
de la empresa, por lo que el apoyo de la direccion, jefaturas y lideres de cada
sector de la empresa es fundamental para que el sistema funcione, ya que estas
personas son las que deben estar comprometidas y realizar los monitoreos
correspondientes de las diferentes herramientas antes indicadas teniendo

siempre en cuenta el criterio de mejoramiento del ambiente de trabajo.

2.8 CONCLUSION

En este capitulo se defini6 los aspectos mas importantes que se tiene que tomar
en cuenta en una pyme como Avilmueble, ya que si bien la empresa tiene
implementado un método de 5S’s, se reforzd y propuso un modelo con formatos
mas sencillos y de acuerdo a sus necesidades, se socializo con el personal,
logrando un compromiso de mejora ya que con esto mejora la estancia en la
empresa y levanta el rendimiento del personal, a mas de que el ambiente de

trabajo mejor cada dia.
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CAPITULO 3

CARACTERISTICAS CLAVE DE LOS PROCESOS DENTRO DE LA
CADENA DE VALOR

3.1 INTRODUCCION

El presente capitulo nos permitird conocer la cadena de valor de un producto
personalizado como son los médulos de cocina o closet, que se hace en la
empresa Avilmueble, al momento de identificar las actividades necesarias o0

claves de cada proceso.

3.2 DEFINICION E IDENTIFICACION DE LA CADENA DE VALOR DEL
PRODUCTO

La cadena de valor ayuda a determinar las actividades que permiten generar una
ventaja competitiva. Su objetivo es maximizar la creacion de valor mientras se
minimizan los costos y se maximiza la eficiencia en la utilizacion de los

recursos.

Debemos diferenciar entre dos tipos de actividades de valor:

1. Las actividades primarias que son las que estan implicitas en la creacion
fisica del producto.
2. Las actividades de apoyo, estas colaboran con las primarias y puede ser los

recursos humanos, insumos, tecnologia, etc.

Avilmueble tiene el siguiente flujo de procesos para la realizacion de sus

productos:


http://es.wikipedia.org/wiki/Ventaja_competitiva
http://definicion.de/eficiencia/
http://definicion.de/cadena-de-valor/
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Figura 12: Flujo de procesos de produccion de la Empresa Avilmueble

CLASIFICACION
l
CORTE LADO
i l
CODIFICACION SELLADO
l l
CANTEO TINTEADO
| l
PERFORADO LACADO
l l
RANURADO EMBALAIE
l l
MOLDURADO TRANSPORTE
l
INSTALADO

Cabe indicar que en ciertos productos no es necesario aplicar todo el proceso.

3.3 IDENTIFICACION DE LAS CARACTERISTICAS CLAVE DENTRO
DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS

En cada proceso se identifica las caracteristicas clave, éstas son las que agregan
valor al momento de la transformacion de la materia prima a producto

terminado.
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3.3.1 DEFINICION DE ACTIVIDADES QUE AGREGA VALOR

1. Corte: Este proceso prepara las piezas codificadas, de acuerdo al
programa de corte que viene especificado en las hojas de ruta, la
caracteristica clave en este proceso es sacar la produccion con las
medidas requeridas, optimizando los materiales y minimizando los

desperdicios.

2. Canteo: En este proceso se coloca los cantos o enchapes en los bordes de
los tableros. La clave en este proceso, a mas del método para pegar, es

tener claro los colores que van en los diferentes bordes.

3. Perforado: Existen dos tipos de perforado: uno denominado perforacion
multiple, en la cual la maquina es calibrada para realizar varias
perforaciones simultaneamente en un solo movimiento; la segunda
perforacion se denomina de manual en este proceso se calibra la maquina
para realizar una sola perforacion para generar puntos de unién entre las
piezas mediante tarugos y minifix. En los dos tipos de perforacion se
necesita una buena calibracion y manejo de la maquina, y la clave esta

en saber la cantidad y ubicacion de las perforaciones en las piezas.

4. Ranurado: la clave de este proceso esta en conocer la ubicacion y las
distancias de las ranuras en las diferentes piezas;, este proceso es
importante ya que estructura el mueble y se utiliza en fondos de gavetas

y trastapas.

5. Moldurado: este proceso tiene mucha importancia en Avilmueble ya que
personaliza el acabado y elegancia de sus muebles, las molduras
consisten en hacer los relieves y figuras en las puertas y costados vistos
del mueble, como Avilmueble hace productos personalizados, es
importante el modelo de los apliques asi como el manejo de las
plantillas.
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6. Lijado: es conocido que un buen acabado del mueble depende del la
preparacion de las piezas y del lijado, siendo este un proceso manual de
control tactil - visual y mucha supervision ya que este proceso es el que
ha dado prestigio y ubicacion en el mercado, aqui se aplican varios tipos
de lijas, para lograr un excelente terminado. Este proceso, por ser clave
en el producto, todos los empleados estdn capacitados para aplicarlo

segun el método disefiado.

7. Sellado: consiste en cerrar los poros de la superficie de la madera y es el
primer paso del proceso de lacado, aplicando quimicos sellantes y
utilizando pistolas de aire comprimido. Este proceso facilita la
terminacion del mueble ya que se adhieren mejor los productos de
acabado.

8. Tinteado: es la aplicacién del color que va a quedar los modulares, al
igual que el procesos de sellado se aplica con pistolas de aire
comprimido. Lo importante de este proceso es el color que se debe usar,

el mismo que ha sido escogido por el cliente.

9. Lacado: es el ultimo proceso de transformacion que se da en fabrica y
sirve para proteger y resaltar las betas de la madera y consiste en la

aplicacion de lacas catalizadas o poliuretanas.

10. Instalado: consiste en armar los mddulos e instalar de acuerdo a la hoja

de instalaciones y el acuerdo inicial realizado con el cliente.

3.3.2 DEFINICION DE ACTIVIDADES QUE NO AGREGA VALOR

1. Clasificacion: consiste en identificar el lote de produccion por clientes
para iniciar la produccion, ésta sirve para identificar do y controlar a lo
largo todo el proceso hasta terminar con la instalacion. Lo importante de
este proceso es diferenciar los espesores y colores.
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2. Codificacion: consiste en identificar con lapiz las medidas, codigo y

nombre cada pieza, esto se hace inmediatamente luego del corte.

3. Embalaje: consiste en agrupar las piezas correspondiente a cada modulo,
de acuerdo al codigo establecido; cubrir con poliexpanted, pléstico y
carton para proteger durante el transporte desde la fabrica hasta la obra

del cliente.

4. Transporte: Este proceso agrupa los diferentes bultos que contienen los
modulos de cada cliente se coloca adecuadamente en el camidn para su

traslado hasta la obra del cliente

3.7 PASOS PARA REALIZAR GESTION POR PROCESOS’®

» Mapa de procesos: Se definen los procesos, subprocesos y micro procesos de
la organizacién. Asi como los procesos administrativos, los de cadena de

valor y los procesos de apoyo.

» Caracterizacion de procesos: los procesos deben estar bajo control y ser
capaces. El objetivo es descubrir los propositos, entradas, salidas, controles,

recursos y actividades de todos los procesos de las areas

» Diagramas de Flujo: es la representacion grafica de un proceso, conocida
también como diagramacién l6gica, es una herramienta para entender el
funcionamiento interno y las relaciones entre procesos. Para ello utiliza

simbolos, lineas y palabras simples, con la que describe una secuencia.

» Planes de control: Aplicar métodos apropiados para el seguimiento y
medicion de los procesos. Estos métodos deben demostrar la capacidad de los

procesos para alcanzar resultados planificados

° POZO, Sergio. Material de trabajo para médulo del curso de graduacion, caracterizacion de

procesos. Documento didactico. Cuenca — Ecuador 2010.
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» Obijetivos e indicadores Claves: Sirven para medir el desempefio, gestion,

complimiento, resultado de las actividades de un area departamento, unidad

grupo o persona.

3.5 INDICADORES

Los indicadores sirven para medir el desempefio, gestion, cumplimiento,

resultados de las actividades de una é&rea, departamento, unidad, grupo o

persona. En Avilmueble se trabaja por proyecto o bajo pedido, siendo diferentes

cada uno de ellos, ya que se trata de productos personalizados, esta caracteristica

nos lleva a establecer indicadores promedios, como se detalla a continuacién:

R/
L X4

Clasificacion: se mide segun el tiempo asignado al proceso, basado en la

cantidad de piezas por pedido.

Corte: se mide por el porcentaje de piezas sin reproceso con relacion al
total de piezas a cortar mas una tolerancia de un 3% de error; también se
considera que las medidas sean las solicitadas y con un méximo de hasta

4 puntos de despostillado en las melaninas, por metro lineal de corte.

Canteo: se mide por el porcentaje de piezas sin reproceso con relacién al
total de piezas a cantear mas una tolerancia de un 5% de error, se
considera también que este canteado segun el color requerido, que este

bien pegado y eliminado los excesos.

Perforado: se mide por el porcentaje de piezas sin reproceso con relacion
al total de piezas a perforar mas una tolerancia de un 3% de error,
también se considera que este perforado segun las especificaciones
estandarizadas del mueble. Lo importante en este proceso es la ubicacion
de las perforaciones, las mismas que ya esta reguladas en los topes de la

méquina.
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X/
°

Ranurado: se mide por el porcentaje de piezas sin reproceso con relacion
al total de piezas a ranurar mas una tolerancia de un 1% de error,
considerando que se ranure segun las especificaciones estandarizadas del

mueble y teniendo en cuenta la distancia desde el filo a la ranura.

7
A X4

Moldurado: se mide por el porcentaje de piezas sin reproceso con
relacion al total de piezas a moldurear mas una, la tolerancia de error es
minima, ya que se da tiempo holgado para su realizacion, lo importante
en este proceso es la forma y terminado de la moldura.

% Lijado: se mide segun el tiempo asignado al proceso, considerando la

cantidad de piezas del pedido terminado.

R/
A X4

Embalaje: se mide segln un tiempo asignado al proceso, considerando la
cantidad de modulos que contenga el pedido. Lo importante de este
proceso es agrupar correctamente la piezas de un mismo modulo en el

menor tiempo posible.

3.8 CONCLUSION

En este capitulo se ha definido y conocido el flujo de procesos por el cual pasa la
materia prima para transformarse en un conjunto de modulares cocina y closets,
indicandose los procesos que agregan valor y los que no agregan valor; esto nos
sirve para establecer los aspectos claves de los procesos que deben ser

controlados que sean bien realizados.

Asi mismo con los aspectos identificados, en cada proceso se va determinando un
indicador el cual nos ayudara para controlar de una forma visual las politicas
establecidas de la empresa, y que éstos indicadores estaran implicitos en las

etiqueta Poka-Yoke.
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CAPITULO 4

ETIQUETADO POKA YOKE

4.1 INTRODUCCION

En este capitulo se da a conocer la importancia de tener implementado un modelo
Poka-Yoke en las pymes, asi mismo se define las caracteristicas claves dentro del
proceso productivo de Avilmueble para proponer un modelo de capacitacion

automaética al momento de realizar el trabajo.

4.2 DISENO DEL MODELO DE ETIQUETACION POKA YOKE

4.2.1 CONCEPTOS POKA-YOKE?

» Un modelo Poka-Yoke es una herramienta que prevée cometer errores al
momento de desarrollar un trabajo, siendo una meta el crear un proceso
donde los errores sean dificiles de realizar. Obteniendo asi productos sin
defectos, y si lo hubiese, es facil detectarlo y corregirlo lo antes posible.

» Un dispositivo Poka-Yoke es un mecanismo que ayuda a prevenir los errores
antes de que sucedan, o los hace que sean muy obvios para que el trabajador

se dé cuenta y lo corrija a tiempo.

4.2.2 ERRORES COMUNES, POR EL FACTOR HUMANO EN LAS
EMPRESAS

» El olvido de los procedimientos al momento de la ejecucion en un proceso.
» Un entendimiento incorrecto o inadecuado de lo requerido.

» Falta de experiencia del individuo en el trabajo que realiza.

1% http://www.elprisma.com/apuntes/ingenieria_industrial/pokayoke/. Mayo 2011.
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Descuidos, pasa desapercibida alguna situacion.
Por lentitud del individuo o algo relacionado con la operacion o sistema.

Falta de documentacion en procedimientos o estandar de los procesos.

Y V VYV V

Por falta de conocimiento, capacitacion y/o integracion del individuo con la

operacion o sistema se dan causas intencionales.
4.2.3 DISENO DE LA ETIQUETA POKA-YOKE
Una vez recopilado todas las caracteristicas claves de cada proceso y estudiado

los productos que fabrica Avilmueble, se ha desarrollado el modelo de etiquetas

para cada uno de los tipos y lineas de productos, que en resumen son:

X4

% Tipo A: Sistema modular de unién con Minifix, se arma en la obra y es
répido de instalar

% Tipo B: Sistema modular de union con tornillo, se arma en fabrica

% Tipo C: Sistema de tornillo con espacios compartidos entre los mddulos,

se arma en fabrica.

% Linea Eko: acabado en melamina y colores estandares.

% Linea Tradicional: muebles con molduras en las superficies, acabado en

laca, en colores llanos a eleccion del cliente.

% Linea Enchapada: muebles con molduras en las superficies, acabado en

laca, con aplicacion de tintes para que resalte las betas de madera.
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Figura 13: Conjunto de médulos

Fuente: Proformas 2011, Avilmueble

Para explicar la elaboracion de la etiqueta consideraremos el modulo GPA de

700mm Tipo A en linea tradicional. Que esta resaltado en la Figura 14.
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Figura 14: Conjunto de mddulos con los cddigos correspondientes

36

GPA-700

GPA-500
- GPB-300
\BN A : I [~ GBC-1000
l:‘(' .'.”'\.\ i \,/(/}-
GB4G-500 L x
) * GBE-900

Significado de la Codificacion:

+¢+ Las dos primeras letras
GP: Gabinete Pared
GB: Gabinete Bajo

« Latercera letra
A: gabinete de 2 puertas
B: gabinete de 1 puerta
C: gabinete de 1 puerta y 1 tapa
4G: gabinete de 4 gavetas
F: gabinete para fregadero

E: gabinete para cocina encimera

El numero representa el ancho del gabinete expresado en milimetros.
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4.2.3.1 INFORMACION GENERAL DE LA ETIQUETA

En todas las etiquetas consta el nombre del proyecto y el nimero de la
orden de fabricacién correspondiente (OF:)

En el recuadro izquierdo se coloca: el codigo del modulo, en este caso
GPA-700 (siempre con mayusculas).

En el recuadro de la derecha se coloca:

El tipo de producto, en este caso TRADICIONAL, quiere decir que el
terminado es lacado.

El tipo de linea, en este caso A, que se refiere al sistema MINIFIX o RTA,
mueble con herraje, que facilita el armado final del modulo y evita que se

vea el sistema de union.

Figura 15 Informacién General De La Etiqueta

GPA TRADICIONAL
700 TIPO: A
SISTEM A BAIMNIFLE COF: A0O1
PROYECTO: PRUEBA
Canto Blanco 18
= = T =T Costado
<], .
o 2 lzquierdo
of c|  ALTO 600
= « CI ﬁ AMNCHO 300
5| - £
=y 3 Eﬂ'.NCCI,-'rWENGUE
T
Ylo o ol
LADO WISTO
Canto Blanco
CORTE RANURADO
CANTED MOLDURAS
PERFURADC CLASIFICACION
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4.2.3.2 INFORMACION DE LA ETIQUETA PARA EL PROCESO
DE CORTE

En el proceso de Corte, la caracteristica clave, son las medida de cada
pieza, alto y ancho, y el sentido de la beta; también se indica el color del
material, el nombre de la pieza y el nimero de piezas que conforman el
modulo. Esta informacion es muy importante durante todo el proceso por
el cual pasa la pieza. El operario debe cortar de acuerdo a las medidas
constantes en las hojas de ruta y que tienen que coincidir con las de la

etiqueta. Para constancia de su trabajo rubricara en el casillero inferior.

Figura 16 Etiqueta Para El Proceso De Corte

GPA TRADICIONAL
700 TIPO: A
SISTEMA MINIFIX OF: A001
PREOYECTO: PELIEBA
Canto Blanco 118
1
o = =] = Costado
il [} N
T g lzquierdo
= . @ ALTO 600
= « CI %S| ancHo 300
o ) =
% | BANCO/WENGUE
Ylo o ol
Canto Blanco LADO VISTO
~CRTE ] FANURADO
CANTED MOLDURAS
PERFURADC CLASIFICACION
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4.2.3.3 INFORMACION DE LA ETIQUETA PARA EL PROCESO
DE CANTEO

En el proceso de Canteo, la caracteristica clave es color final del mddulo,
por lo que en la etiqueta consta el color que debe tener el borde. El operario

rubrica en el casillero correspondiente al canteo.

Figura 17 Informacion de la etiqueta para el proceso de canteo

GPA TRADICIONAL
700 TIPO: A
SISTEMA MIMIFIX OF: ADO1
PROYECTO: PRUEBA
CantoBlano 18
[n] [n] on Costado
o
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O . . = ALTO 600
= + CI & “C'-; ANCHO 300
E L ] L ] -IE
o 0 BANCO/WENGUE
T
Ylo o ol
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CORIE RANURADO
CANTED MOLDUEAS
PERFORALD CLASIFICACION
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4.2.3.4 INFORMACION DE LA ETIQUETA PARA EL PROCESO
DE PERFORADO

El proceso de Perforacion es considerado como el cuello de botella porque
toma maés tiempo que los demas procesos. En este proceso la clave es saber
la ubicacién de las perforaciones, ya que las distancias entre ellas estan
determinadas con el sistema de topes kamban, basado en colores y
respaldado por la carpeta técnica que se tiene en el puesto de trabajo.

El operario luego de terminar su trabajo colocard sus iniciales en el

casillero correspondiente al perforado.

Figura 18 Informacion de la etiqueta para el proceso de perforado

GPA TRADICIONAL
700 TIPO: A
SISTEMA MINIFLX OF: A001
PROYECTO: PELUEBA
Canto Blanco 118
=T = B =T Costado
<, .
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o c|  ALTO 600
= « CI “D'-‘ ANCHO 300
| g
= 5 EANCGHWENGUE
T
“lo o ol
LADO WISTO
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E‘i‘ﬂiﬁ RANURADO
o MOLDURAS
PERFORADO CLASIFICACION
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4.2.3.5 INFORMACION DE LA ETIQUETA PARA EL PROCESO
DE RANURADO

En el proceso de Ranurado lo esencial esta en la ubicacién de la ranura, ya
que ésta da la direccion de la pieza. En este proceso la distancia de la ranura
esta estandarizada y socializada, en el caso de estructuras debe estar a 1,5
cm, y en caso de ser frente de cajon debe estar a 2,5 cm. Para efectos de

control visual se hace constar la ubicacion de la ranura, en la etiqueta.

Figura 19 Informacién de la etiqueta para el proceso de ranurado

GPA TRADICIONAL
700 TIPO: A
SISTEMA MINIFIX OF: ADO1
PROYECTO: PRUEBA
CantoBlanoo 1|18
BT Costado
=T .
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4.2.3.6 INFORMACION DE LA ETIQUETA PARA EL PROCESO
DE MOLDURADO

El Proceso de Moldurado, también es considerado cuello de botella para
algunos productos, la caracteristica clave de este proceso es la forma de la
moldura que se empleara en las piezas. Se produce las molduras segun el
disefio escogido por el cliente. Este proceso posee la matriceria
estandarizada por lo que los operarios deben ver el tipo de moldura que
deben fabricar. Terminado el trabajo, coloca sus iniciales en el casillero

correspondiente a molduras.

Figura 20 Informacion de la etiqueta para el proceso de moldurado

GPA TRADICIONAL
700 TIPO: A
SISTEMA M IMNIFIX OF: A00D1
PROYECTO: PEUEBA
CRUDO O CHAPA 808
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0o 0o
0 0
MADERS
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CANTED MOLDURAS
PERFURADD CLASIFICACION
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4.2.3.7 INFORMACION DE LA ETIQUETA PARA EL PROCESO
DE LIJADO Y LACADO

El proceso de lijado se realiza a mano, por lo que el personal debe saber el
tipo de terminado para escoger los materiales con lo que procesaran las
piezas. Depende del color del terminado y del tipo de material que estén
procesando para usar los diferentes tipos de lijas.
En el proceso de lacado, el operario debe conocer el color del terminado del
mueble para usar el tinte y laca correspondiente.

Figura 21 Informacion de la etiqueta para el proceso de lijado y lacado

GPA TRADICIONAL
700 TiPo: A
SISTEMA MINIFIX OF: A0O1
PROYECTO: PRUEBA
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PERFURADD CLASIFICACION
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4.2.3.8 INFORMACION DE LA ETIQUETA PARA EL PROCESO
DE EMBALAJE

En el proceso de Embalaje la etiqueta ayudara para juntar las partes que
conforman el mueble, por lo que en la etiqueta se ha colocado un nimero
para cada pieza sobre el total de piezas que tiene el mueble, Asi como el
nombre de la pieza.

Figura 22 (1/2) Informacion de la etiqueta para el proceso de embalaje
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Figura 22 (2/2) Informacidn de la etiqueta para el proceso de embalaje
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4.2.3.9 INFORMACION DE LA ETIQUETA PARA EL PROCESO
DE INSTALACION

Para el Proceso de Instalacion se incluye toda la informacién del trabajo

que se hizo en toda la cadena de valor, las piezas de los modulos a instalar

Ilegarén con las etiquetas numeradas por el total de las piezas del modulo,

asi se facilita y agilita este proceso.

Figura 23 Informacion de la etiqueta para el proceso de instalacién
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4.3 CAPACITACION Y SOCIALIZACION AL PERSONAL

Hay muchas razones por las cuales una organizacion debe capacitar a su
personal, pero una de las mas importantes es el contexto actual. Y con esto me
refiero a que vivimos en un contexto sumamente cambiante. Ante esta
circunstancia, el comportamiento se modifica y nos enfrenta constantemente a
situaciones de ajuste, adaptacion, transformacion y desarrollo y por eso debemos
estar siempre actualizados. Por lo tanto las empresas se ven obligadas a
encontrar e instrumentar mecanismos que les garanticen resultados exitosos en
este dinamico entorno. Ninguna organizacion puede permanecer tal como esta,
ni tampoco su recurso mas preciado (su personal) debe quedar rezagado y una
de las formas mas eficientes para que esto no suceda es capacitando

permanentemente.

Las personas son esenciales para la organizacion y ahora mas que nunca, su
importancia estratégica estd en aumento, ya que todas las organizaciones
compiten a través de su personal. El éxito de una organizacion depende cada vez
mas del conocimiento, habilidades y destrezas de sus trabajadores. Cuando el
talento de los empleados es valioso, raro y dificil de imitar y sobre todo
organizado, una empresa puede alcanzar ventajas competitivas que se apoyan en

las personas.

Por esto la razdn fundamental de por qué capacitar a los empleados consiste en
darles los conocimientos y una filosofia propia, actitudes y habilidades que
requieren para lograr un desempefio Optimo. Porque las organizaciones en
general deben dar las bases para que sus colaboradores tengan la preparacion
necesaria y especializada que les permitan enfrentarse en las mejores
condiciones a sus tareas diarias. Y para esto no existe mejor medio que la
capacitacion, que también ayuda a alcanzar altos niveles de motivaciones,
productividad, integracion, compromiso y solidaridad en el personal de la
organizacion. No debemos olvidarnos que otro motivo importante del por qué

capacitar al personal, son los retos mencionados anteriormente.
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Algunos motivos concretos por los cuales se emprenden programas de

capacitacion son: incorporacion de una tarea, cambio en la forma de realizar una

tarea y discrepancia en los resultados esperados de una tarea (esto puede ser

atribuido a una falla en los conocimientos o habilidades para ejercer la tarea).

Como asi también ingreso de nuevos empleados a la empresa.

ESTIMACION DE TIEMPOS PRODUCTIVOS

El modelo de etiquetacion propuesto apunta a bajar los tiempos de produccion

que normalmente se tiene en las pymes, si seguimos la cadena de valor tenemos:

X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

Clasificacion: Se ahorra el tiempo ya que cada pieza va a tener su
identificacion a la obra que corresponde, el nombre de la pieza y la
cantidad, asi es mas réapido clasificar el material en proceso ya que
juntan piezas homogeéneas como los costados y se chequea una sola vez
ese lote, ya que en la actualidad realizan la clasificacion midiendo pieza

por pieza y se toman un tiempo muy considerable.

Canteo: los operarios mediante control visual de la pieza etiquetada
saben que color va en los diferentes bordes y asi evitan perder el tiempo

en preguntar o reprocesar.

Perforacion: los operarios con el boceto constante en la etiqueta que va
adjunta a la pieza que les llega, saben como debe quedar la pieza luego
de procesarla, y no pierden tiempo midiendo y revisando en las hojas de
ruta que pieza es, ni tampoco tienen que revisar las carpetas técnicas

que tienen en el puesto de trabajo.

Ranurado: se evita la pérdida de tiempo por reprocesos ya que en el

boceto indica como debe salir la pieza luego de ser procesada.

Lacado: para este proceso va indicado en la etiqueta en que color va el
acabado del las piezas, por lo que no depende del al jefe de produccion

para que le notifique el terminado, como se hace actualmente.
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% Embalaje: Se ahorra tiempo, asi como en la clasificacion, cada pieza va
a tener su identificacion de la obra, el nombre de la pieza y la cantidad,
asi es mas rapido clasificar el material para agrupar y proteger el

material antes de transportar a la obra.

¢ Instalacion: en este proceso todas las piezas tienen su puesto, ya que
toda la informacion de la etiqueta facilita el ensamblaje de los

modulares.

45 MEJORA CONTINUA DE PROCESOS

Un proceso que es flexible, facil de manejar, y a prueba de errores debe ser
efectivo, eficiente, y robusto. La clave para llegar a tener cero errores, es
identificar la fuente del error, ver que lo ocasiona y buscar una solucion. Al
tener la solucion hay que crear un dispositivo Poka-Yoke que nos permita no

volver a cometer el mismo error.

El modelo de etiquetacion con el tiempo tecnifica a los operarios, es decir, en
cada proceso hay una retroalimentacion que se hard mas facil cada vez que sea
procesada una pieza, ya que la gente sabra lo que tiene que hacer con so6lo ver la

etiqueta de la pieza que tenga al frente.

Se mejora los procesos ya que los operarios no tendran interrupciones en su
trabajo por preguntar como procesar 0 como hacer las cosas, estaran

concentrados en trabajar.

TOMA DE DECISIONES

Este modelo de etiquetacion, orienta a que en todos los procesos del flujo de
produccién exista un chequeo visual de todo el material en proceso, el cual
permite tomar decisiones sobre la marcha, en el caso de que los operarios
detecten errores. Las correcciones seran a tiempo y no afectaran los tiempos de

entrega al cliente.
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4.7 CONCLUSION

En éste capitulo se realiz6 el modelo de etiquetacion con informacion necesaria
para cada uno de los procesos de la cadena de valor de Avilmueble, siendo esto
fundamental para cada operario ya que no perdiendo el tiempo en quitar sus
dudas, ni consultando en los manuales de procedimientos cosas esenciales del
proceso que deben hacer. Asi con este método se capacitara al personal
implicitamente, ya que deberdn guiarse en estas etiquetas que estardn en cada
pieza pera realizar su trabajo, proyectando a futuro que estas sean sus hojas de

ruta.
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CONCLUSIONES

Las compafiias lideres en la revolucion de calidad, han aprendido que pueden
mejorar la calidad de sus productos y servicios mas rapidamente cuando se
enfocan a mejorar sus procesos que usan para elaborar sus productos y servicios.
Un proceso que es flexible, facil de manejar, y a prueba de errores es un sistema
robusto. Un proceso debe ser efectivo, eficiente, y robusto si desea ser
considerado de gran calidad. La clave para llegar a tener cero errores, es
identificar la fuente del error, ver que lo ocasiona y buscar una solucion. Al
tener la solucion hay que crear un dispositivo Poka-Yoke que nos permita no
volver a cometer el mismo error.

Como se pudo observar en los ejemplos, los dispositivos pueden llegar a ser
muy simples, no necesariamente tienen que ser complicados y costosos. El crear
un sistema robusto es anticiparse a las posibles causas y situaciones que puedan
generar algun tipo de problema; lo cual permitira una fécil adaptacién de un
dispositivo Poka-Yoke en las pymes.

Basado en esto se disefio un modelo de etiquetas con informacién necesaria para
cada uno de los procesos de la cadena de valor de Avilmueble.

Mediante el desarrollo de este trabajo de graduacion se estd Documentando los
procedimientos fundamentales del método de para hacer el modelo de la

etiquetacion Poka-Yoke.
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RECOMENDACIONES

En todo modelo que se pueda aplicar a las empresas, siempre debe ser inspeccionado,
y se debe establecer un programa de mantenimiento para que la filosofia del modelo

perdure y se logren los resultados que se buscan.

Este modelo de etiquetacion Poka-Yoke estd orientado para la manipulacion de
materiales en proceso productivo, pero también puede ser aplicado a los flujos de

documentacién, materiales en transporte etc.

Basado en el estudio realizado en Avilmueble, y teniendo en cuenta los logros que se
pueden obtener, se recomienda a todas la pymes seguir éste modelo de etiquetacion
Poka-Yoke, para que consigan un mejoramiento continuo en su cadena de valor y

mejor rendimiento de su personal.
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ANEXOS

ANEXO 1: Logo de la Empresa y Productos
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ANEXO 2: Empresas con las que tiene convenio de produccion de varios

articulos con pedidos masivos.
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ANEXO 3: Asociaciones y Consultoras con las que tiene convenio para

capacitacion y mejora.
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