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RESUMEN

La presente tesis se enfoca en la implementacion de herramientas de Lean Manufacturing
en la empresa Aby Balloon, con el objetivo de mejorar la eficiencia operativa en su
bodega. Inicialmente, se realizd un analisis de la situacion actual de la empresa,
identificando problemas como desorganizacion, una mala gestién de inventarios y
desconocimiento en el uso de equipos. Se aplicaron diversas herramientas de Lean,
incluyendo las 5S, ANDON, Poka-Yoke, y se desarrollaron procesos especificos para
estandarizar la limpieza, sefializacion y manejo de equipos en la bodega. Los resultados
mostraron mejoras significativas en tiempos de busqueda, preparacion de pedidos, mejor
gestidn de inventarios y reduccion de errores. Se concluye que la implementacion efectiva
de Lean Manufacturing puede tener un impacto positivo en la eficiencia y productividad
de una empresa.

Palabras clave: Lean Manufacturing, Eficiencia operativa, 5S, ANDON, Poka-Yoke.

ABSTRACT

This research focuses on the implementation of Lean Manufacturing tools at Aby Balloon
company, aiming to enhance operational efficiency in its warehouse. Initially, an analysis
of the current situation of the company was conducted, identifying issues such as
disorganization, poor inventory management, and lack of knowledge in equipment usage.
Various Lean tools were applied, including the 5S, ANDON, Poka-Yoke, and specific
processes were developed to standardize cleaning, sighage, and equipment handling in
the warehouse. The results showed significant improvements in search times, order
preparation, better inventory management, and error reduction. It is concluded that the
effective implementation of Lean Manufacturing can have a positive impact on a
company's efficiency and productivity.

Keywords: Lean Manufacturing, Operational Efficiency, 5S, ANDON, Poka-Yoke.
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Introduccion

En el mundo empresarial contemporéneo, la busqueda constante de la eficiencia operativa
y la excelencia en la entrega de servicios son imperativos para la supervivencia y el
crecimiento sostenible de las organizaciones. En este contexto, la filosofia Lean
Manufacturing ha surgido como un enfoque fundamental para optimizar los procesos,

eliminar desperdicios y mejorar la calidad en diversos sectores industriales.

El presente trabajo de investigacion se enfoca en explorar la aplicacion de la filosofia
Lean Manufacturing en Aby Balloons, una empresa dedicada a brindar servicios de
decoracion de eventos en la ciudad de Machala. Fundada en 2020 por Elba Campuzano y
Pamela Chillogallo, Aby Balloons ha experimentado un crecimiento significativo desde
sus humildes comienzos como un proyecto pequefio hasta convertirse en un referente en
su sector, ofreciendo servicios de decoracion para una amplia gama de eventos sociales,

corporativos, religiosos y culturales.

El analisis y pre diagndstico de la situacion actual de la empresa revela la necesidad de
evaluar y mejorar sus procesos operativos para mantener su competitividad en el mercado.
Se identifican diversos desafios, incluidos cuellos de botella en el proceso de produccion,

tiempos de espera prolongados y desperdicios en la cadena de valor.

Para abordar estas problematicas, se propone la aplicacion de la filosofia Lean
Manufacturing como un enfoque estratégico para optimizar los procesos. Este enfoque se
basa en la identificacion y eliminacidn de actividades que no agregan valor, la reduccion
de tiempos de espera y la mejora continua de la calidad, con el objetivo de satisfacer las

necesidades del cliente de manera mas eficiente y efectiva.

Se utilizaran herramientas y metodologias especificas, como la aplicacion de las 5S,
Andon y Poka Yoke para identificar y abordar problemas especificos en el proceso de

decoracion.

En resumen, esta tesis tiene como objetivo proporcionar una hoja de ruta para la
implementacion exitosa de la filosofia Lean Manufacturing en Aby Balloons, con el fin
de mejorar su competitividad, eficiencia operativa y calidad de servicio. A través de un
enfoque sistematico y centrado en el cliente, se buscara llevar a la empresa a un nuevo

nivel de excelencia en la entrega de sus servicios de decoracion de eventos.



Capitulo 1

1. Analisis y pre diagnostico de la situacion actual

El diagndstico evalla el problema y lleva algunas consideraciones que se necesitan para
establecer las bases del funcionamiento de la organizacion y dar recomendaciones para
que se realicen los cambios necesarios para poder llevar a un siguiente nivel. Asi mismo,
en el dia a dia los cambios resultan de realizar un analisis de las diferentes situaciones
que se puedan presentar dentro de una organizacion, por lo tanto, cada toma de decisiones
debe tener como sustento un pre diagndstico que evalle y prevea posibles consecuencias
futuras (Rodriguez, 1999). Con esta idea en mente, las siguientes secciones se enfocan en
analizar el comportamiento actual de la empresa bajo los criterios establecidos por la

investigacion presente.
1.1. Situacion actual de la empresa

Aby Balloons, una empresa fundada en el 2020 por sus propietarias Elba Campuzano y
Pamela Chillogallo, cuya finalidad es brindar el servicio de decoraciones de eventos en
la ciudad de Machala. Esta empresa inicié sus actividades con dos personas y con
utensilios basicos para la elaboracion de bouquets de globos, gracias a su gran acogida
Aby Balloons actualmente realiza decoraciones para todo tipo de evento social, religioso
y cultural, después de varios afios la empresa cuenta con un personal de 5 colaboradores
capacitados para brindar el mejor servicio de decoracion en la ciudad de Machala y a
nivel de la provincia de EI Oro. Aby Balloons es una empresa netamente online, que
cuenta con su propia bodega en las calles 15ava sur entre palmetas y 6ta oeste, donde se
almacena todo el mobiliario y materia prima necesaria para las decoraciones, dentro de
sus servicios Aby Balloons ofrece decoraciones con globos y flores naturales, lo cual

abarca un mercado muy amplio dentro de la ciudad.
1.2. Delimitacion del estudio

Aby Balloons es una empresa que inicio siendo un proyecto pequefio en el que consistia
en hacer bouquets de globos y comercializarlos dentro de la ciudad de Machala, pero ha
ido creciendo en gran escala a medida de lo que también ha aumentado la variedad de sus
servicios. La empresa cuenta con una bodega y con espacio de produccion, asi como, con
distintos procesos dentro de cada espacio. El objetivo de este estudio sera evaluar cada
proceso, desde la solicitud del servicio hasta la entrega final, y establecer herramientas



dentro de cada proceso que ayudaran a eliminar cuellos de botellas, para evitar pérdidas
de tiempo y definir actividades que agregan valor a los servicios y a la organizacion,
ademas, ayudaran a cumplir con los objetivos de la empresa. Con la finalidad de cumplir
con lo antes mencionado, la empresa realiza capacitaciones constantemente con el fin de
innovar en sus servicios. Cuando se aplica la filosofia Lean en el sistema de produccion
de un servicio se puede lograr una mejora continua con el fin de agregar valor al cliente
y a la organizacién. Actualmente, existen 5 personas a cargo de realizar los procesos

productivos de los diferentes servicios que existen en Aby Balloons.
1.3.  Ejecucion del Pre diagnostico

Aby Balloons inicio su proyecto con bouquets de globos, el cual, es un servicio con alta
demanda para celebraciones pequefias, que ha necesitado estudios para mejorar el servicio
no solo para celebraciones pequefias sino grandes eventos. Actualmente, Aby Balloons
es una empresa que brinda su servicio de decoracion para eventos de magnitud grande y
pequefia. Los procesos para brindar el servicio de decoracion son de manera general, se
recibe la materia prima de diferentes proveedores, para luego ser utilizada en diferentes
decoraciones, segun el tipo de decoracion que el cliente requiera, sin embargo, se
observaron ciertos cuellos de botella con facilidad debido a que existen ciertas fallas
dentro del proceso. Para visualizar estas fallas de una mejor manera se requirio la
aplicacion de algunas herramientas como por ejemplo de un Value Stream Mapping o por

sus siglas VSM (Ver figura 1).
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Figura 1. VSM del proceso de decoracion



El VSM existe para evaluar tanto en el area de servicios como en el area de produccion y
es una técnica que permite detallar y entender desde una perspectiva diferente el proceso
de inicio a fin. Se debe registrar en todas las actividades el tiempo que dura cada una,
cuantos operadores estan involucrados y en caso de existir alguna observacion se debe

detallar.

Con cada tiempo se pudo analizar la demora de la materia prima en bodega, los procesos
que se desarrollan para el montaje de una decoracion, los tiempos en inflar los globos,
unir globos y en montar el evento donde el cliente lo desee. En este estudio, el tiempo de
“set up” se considera como aquel donde se enlista o se preparan materiales para realizar
un proceso. EI VSM se debe analizar como un todo, no es conveniente analizar s6lo una
parte debido a que no se llegaria a tener soluciones Optimas. Lo importante es tener
presente que el VSM es clave para el comienzo de una implementacién Lean,
comenzando con identificar los puntos de desperdicio y, en este caso, debemos poner
énfasis en las actividades que tardan méas tiempo de lo esperado porque es una sefial para
implementar mejoras. ElI Diagrama de Flujo de actividades estd establecido de cierta
manera para que los operarios al leer puedan seguir las instrucciones de una manera
secuencial, tomando en cuenta que hay actividades que son simultaneas, las cuales, los
operarios deben saber los tiempos de preparacién; tiempos que estan detallados en el
VSM. En el VSM se identificaron actividades que estan generando cuellos de botella,
dichas actividades son aquellas que generan retrasos debido a su larga duracion en el
proceso y que perjudica toda la produccién. Por otro lado, estas actividades también
generan desperdicios, es decir que, el analisis debe estar centrado en los siguientes cuellos
de botella: “Montar/cliente” tiempo de 30 min; tiempos que son considerados con un

operario.
1.4. Diagnostico actual inicial

Como punto de partida se realizé un analisis de desperdicios segln la filosofia Lean. En
la actualidad existen varios tipos de desperdicios, pero en este estudio se utilizaron los 7
desperdicios base de la filosofia Lean como: Reproceso, Esperas, Transporte innecesario,

Sobre procesamiento, Inventarios, Movimientos innecesarios y Defectos.

Una vez identificado los 7 desperdicios que existen en la filosofia Lean, se aplicaron

métodos para identificar donde existe un mayor desperdicio en el proceso de decoracion.



Los métodos de analisis son: Snap — Picture y SMED donde se identifico cada actividad

que esté involucrada en la produccidn.
1.5. Identificacion de problemas

Se aplicaron dos métodos que son necesarios para el analisis de posibles errores que no

se hayan encontrado aun. Los métodos que se usaron son: Snap — Picture y SMED.
1.5.1. Snap-Picture

Las fotos fueron tomadas en dias aleatorios, mientras los colaboradores realizaban sus

actividades normales dentro de bodega.

Figura 2. Fundas de globos en gavetas.

En la figura 2 se observa las fundas de globos desorganizadas dentro de las gavetas, lo
cual dificulta a los colaboradores y aumenta el tiempo en escoger el globo necesario para

cada evento, el material no esta clasificado, por lo que existe una desorganizacién total.



Figura 3. Repisa para globos

En la figura 3 se observa una repisa desordenada, envases sin descripcion, se desconoce

el color y el tamafio del globo, lo que provoca exceso de tiempo al escoger el globo

necesario para cada evento.

1.5.2. SMED

Aby Balloons es una empresa de decoraciones de eventos, que realiza diferentes

actividades antes de realizar el montaje de cada evento, para aplicar esta herramienta

consideramos todas las actividades que realizan desde la seleccion de globos hasta el

montaje final de la decoracién. Realizamos paso a paso las actividades desarrolladas con

sus tiempos respectivos.

Tabla 1. Clasificacion de actividades
N° Actividades Tiempo seg | Internas (-) | Externas Tipo
+)
1 Seleccionar globos 20 X
2 Conectar bomba 7 X
3 Verificacion 5 X D




N° Actividades Tiempo seg | Internas (-) | Externas Tipo
(+)
1 Seleccionar globos 20 X
4 Inflar globos 318 X D
5 Amarrar globos en dios | 318 X
6 Unir globos en cuartetos | 78 X
7 Realizar arco organico de | 291 X
globos
8 Verificacion 12 X D
9 Movilizar los globos al | 736 X
evento
10 Realizar el montaje de la | 5400 X
decoracion

Tiempo total: 7.185 seg - 119.7546min

Tabla 2. Actividades del proceso de montaje
Internos (-) Externos (+) Causan Despilfarro
4 1 1
2 1 1




Una vez realizadas las tablas para tener clasificados los tiempos por cada actividad, se

procede a la mejora:
Eliminar en lo posible los despilfarros

Durante este analisis lo Gnico que podemos tratar de eliminar es el tiempo que utilizamos

para el montaje, buscando un operador que nos colabore.
Transformar en lo posible las internas (75%) a externas (25%).

En este caso al analizar las actividades de este proceso podemos evidenciar que no es
posible en un 100% transformar las actividades internas a externas, ya que las 8

actividades se realizan manualmente, es decir sin la bomba.

Disminuir en lo posible todos los tiempos

Tabla 3. Actividades

Inflar globos 318
Amarrar globos en duos 318
Realizar arco organico de globos 291
Movilizar los globos al evento 736
Realizar el montaje de la decoracién | 5400

En estas actividades podemos reducir en un 50% el tiempo empleado y asi poder mejorar
el proceso de montaje, se pueden mejorar para tener un mayor indice de eficiencia en el

proceso.



Capitulo 2

2. Introduccion a Lean Manufacturing

El Lean Manufacturing, también conocido como produccidon esbelta, es un enfoque de
gestidn de operaciones que se centra en la maximizacion del valor para el cliente mientras
se minimizan los desperdicios en los procesos de produccion. Surgi6 a partir del Sistema
de Produccion de Toyota (TPS) en Japdn, desarrollado por Toyota a partir de la década
de 1950. Este enfoque se ha convertido en una filosofia ampliamente adoptada en la
industria manufacturera y mas alla, debido a su capacidad para mejorar la eficiencia, la

calidad y la rentabilidad de las organizaciones.

Segin Womack y Jones (2003), autores fundamentales en el campo del Lean
Manufacturing, el Lean se basa en el principio de crear mas valor con menos recursos a
través de la eliminacion de desperdicios. Esta eliminacion de desperdicios es esencial para
la optimizacién de los procesos y la entrega de productos y servicios de alta calidad al
cliente. Liker (2004) también enfatiza la importancia de este principio y destaca que el
Lean se basa en 14 principios fundamentales, incluyendo la creacién de flujo continuo y

la promocion de una cultura de mejora continua en toda la organizacion.

La obra de Ohno (1988), uno de los pioneros del TPS, proporciona una vision invaluable
sobre los principios y practicas fundamentales del Lean Manufacturing. Ohno destaca la
importancia de la eliminacién de desperdicios y la mejora continua como pilares centrales
del Lean, asi como la necesidad de enfocarse en el valor para el cliente en todas las
actividades de la empresa.

Ahora bien, es importante tomar en cuenta el contexto actual de la industria, el cual es
cada vez méas competitivo, Villasefior y Galindo (2018) y Manzano (2016), estos autores
subrayan la importancia de adoptar un enfoque Lean en la gestion de operaciones para

enfrentar los desafios actuales y aprovechar las oportunidades de mejora continua.

En resumen, al centrarse en el valor para el cliente y la eliminacion de desperdicios, las
organizaciones pueden lograr una mayor competitividad y sostenibilidad en un entorno

empresarial cada vez mas exigente.



3. Descripcion de “mudas”

En la filosofia Lean manufacturing, se identifican siete tipos fundamentales de
desperdicios que afectan la eficiencia y la productividad de los procesos industriales.
Estos desperdicios, también conocidos como "mudas™ en japonés, representan actividades
0 practicas que no agregan valor al producto final y, por lo tanto, deben ser eliminadas o

reducidas al minimo posible. A continuacion, se detallan cada uno de estos desperdicios:

3.1. Sobreproduccion: Este desperdicio se refiere a la produccién de mas productos de
los necesarios 0 antes de lo necesario. La sobreproduccion conduce a un exceso de
inventario, aumento de costos de almacenamiento, mayor riesgo de obsolescencia y una
utilizacion ineficiente de recursos. Segin Gonzalez (2014), la sobreproduccion es
considerada como el peor de los desperdicios, ya que amplifica y agrava los demas

desperdicios.

3.2. Esperas: Se refiere al tiempo perdido por la falta de sincronizacion entre los
procesos o la inactividad de los trabajadores debido a la falta de material o equipo. Las
esperas aumentan los tiempos de ciclo, reducen la productividad y generan insatisfaccion
en los empleados. Avilés (2010) destaca que las esperas pueden surgir debido a una
planificacién inadecuada, problemas de suministro o falta de capacitacion del personal.

3.3. Transporte innecesario: Consiste en movimientos innecesarios de materiales o
productos dentro de la planta de produccién. El transporte innecesario aumenta los
tiempos de ciclo, el riesgo de dafios y la posibilidad de errores. Hirano (1989) sefiala que
la minimizacion de los movimientos de transporte es fundamental para optimizar la

eficiencia de los procesos.

3.4. Sobre procesamiento: Se refiere a la realizacion de actividades o procesos que no
agregan valor al producto final y podrian eliminarse sin afectar su calidad o funcionalidad.
El sobre procesamiento aumenta los costos de produccion, prolonga los tiempos de ciclo
y reduce la competitividad. Lovelle (2005) destaca la importancia de identificar y eliminar

las actividades de sobre procesamiento para mejorar la eficiencia y la rentabilidad.

3.5. Inventarios: Consiste en la acumulacién de productos en diferentes etapas del
proceso de produccién o en el almacén. Los inventarios excesivos aumentan los costos

de almacenamiento, dificultan la identificacion de problemas y pueden ocultar
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deficiencias en los procesos. Bernal Romero y Nifio Sanabria (2018) advierten que los

inventarios excesivos pueden llevar a problemas de obsolescencia y pérdidas financieras.

3.6. Movimientos innecesarios: Se refiere a los movimientos o gestos no esenciales
realizados por los trabajadores durante la ejecucion de tareas. Estos movimientos
aumentan la fatiga, el riesgo de lesiones y reducen la eficiencia del trabajo. Dorbessan
(2006) enfatiza la importancia de disefiar estaciones de trabajo ergonémicas y eliminar

movimientos innecesarios para mejorar la productividad y la seguridad laboral.

3.7. Defectos: Consiste en la produccion de productos no conformes o que no cumplen
con los estdndares de calidad establecidos. Los defectos aumentan los costos de
produccion, reducen la satisfaccion del cliente y pueden dafar la reputacion de la
empresa. Arreita (2017) destaca la importancia de implementar medidas de control de

calidad y realizar mejoras en los procesos para prevenir la aparicion de defectos.

Luego de revisar cada uno de los desperdicios de Lean y basdndonos en el prediagnostico
de Aby Ballons procedemos a tabular cada uno en la siguiente tabla:

Tabla 4. Clasificacion de desperdicios de Aby Balloons
Desperdicios Cadigo Ponderacion (1 al 5)

Sobre produccion A 5
Esperas B 2
Transporte Innecesario C 1
Sobre Procesamiento D 3
Inventarios E 2
Movimientos Innecesarios F 3
Defectos G 1

Maxima Suma 17

La Tabla 4 proporciona una clasificacion de los desperdicios mas frecuentes y relevantes
dentro de las areas analizadas. Las ponderaciones de estos desperdicios se han asignado

en funcion de su impacto negativo potencial en la empresa.
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Este recurso sirve como punto de partida para realizar un analisis conciso de las
ponderaciones, con el objetivo de identificar el problema maés critico y que requiere una

atencion prioritaria.

Tabla 5. Diagndstico de problemas y desperdicios.

Problema Desperdicio Criticidad (/17) Causas
Desorden de B Falta de
inventarios en D 7 organizacion. Falta
bodega E de control.
Desorganizacion A Falta de control de
del personal B personal. Falta de

F conocimiento

D logistico del

E personal.
Control de E Exceso de
inventarios inventario. Proceso
deficiente F > de control

deficiente.

Falta de Tiempo
capacitacion del B insuficiente. Falta
personal en el uso de conocimiento
de herramientas y D técnico del
maquinaria personal.

La Tabla 5 presenta una evaluacion detallada de los problemas mas significativos en la
empresa, tomando en cuenta los desperdicios identificados anteriormente. Utilizando las
ponderaciones establecidas en la Tabla 4, se suman los valores asociados a cada
desperdicio, generando asi una puntuacion total. Este analisis revela que el problema de
"Desorganizacion del personal™ y “Falta de capacitacion del personal” tienen el mayor
impacto negativo en la empresa y abarca la mayoria de los desperdicios identificados. Le
siguen en importancia el "Desorden de inventarios en bodega”, con puntuacion
intermedia, mientras que el "Control de inventarios deficiente" se sitla en ultimo lugar

en términos de impacto.
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En el siguiente capitulo se buscard dar una solucion con fundamentos Lean

Manufacturing a los problemas aqui descritos.

4. Herramientas de Lean Manufacturing

El Lean Manufacturing se apoya en una serie de herramientas y técnicas destinadas a
mejorar la eficiencia, reducir el desperdicio y optimizar los procesos de produccién. Estas

herramientas son fundamentales para identificar areas de mejora y promover la

implementacidn de practicas mas eficaces en el entorno empresarial:

Tabla 6.

Herramientas de Lean Manufacturing

HERRRAMIENTA

DESCRIPCION

PROCEDIMIENTO

5S

Es una técnica de gestion
japonesa que se enfoca en
la organizacion y limpieza
del lugar de trabajo para
mejorar la eficiencia, la
seguridad y la calidad.
Consiste en cinco pasos
secuenciales  que  se
enfocan en  eliminar
desperdicios, mejorar la
productividad y crear un
ambiente de trabajo mas
ordenado y seguro. Bernal
Romero y Nifio Sanabria
(2015)

SEIRI: EI primer paso de
las 5S consiste en separar
los elementos necesarios de
los innecesarios en el area
de trabajo. Se trata de
identificar y eliminar todo
lo que no sea esencial para
realizar las actividades
diarias.

SEITON: el siguiente paso
es organizar y ordenar los

elementos restantes de
manera  sistematica vy
eficiente. Se trata de

asignar un lugar especifico
para cada elemento vy
asegurarse de que estén
correctamente etiquetados
y almacenados.

SEISO: Implica limpiar y
mantener limpio el area de
trabajo en todo momento.
Esto incluye la limpieza
regular de equipos,
herramientas y superficies
de trabajo para eliminar la
suciedad, el polvo y los
residuos.
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SEIKETSU: Una vez que
se han implementado los
tres primeros pasos, el
siguiente paso es
estandarizar los procesos y
procedimientos para
mantener los estandares de
limpieza, orden y
organizacion en el area de
trabajo.

SHITSUKE: EI ultimo
paso de las 5S se refiere a
la autodisciplina vy al
compromiso individual de
mantener los estandares
establecidos en los pasos
anteriores. Se trata de
fomentar una cultura de
responsabilidad personal y
colectiva para mantener el
lugar de trabajo limpio,
ordenado y seguro en todo
momento.

Value Stream Mapping
(VSM)

El Value Stream Mapping,
0 mapeo del flujo de valor,
es una herramienta
fundamental dentro del
Lean Manufacturing que
permite  visualizar vy
analizar todo el flujo de
trabajo  necesario  para
entregar un producto o
servicio a los clientes,
desde el inicio hasta el
final. Se utiliza para
identificar 'y  eliminar
desperdicios, optimizar
procesos y mejorar la
eficiencia global de una
organizacion.

Una caracteristica clave del
Value Stream Mapping es
su enfoque en el flujo de
valor desde la perspectiva
del cliente. Se centra en
identificar y satisfacer las
necesidades del cliente
final, eliminando todas las
actividades que no agregan

El proceso de mapeo del
flujo de valor implica la
creacién de un mapa visual
que representa todas las
actividades 'y procesos
involucrados en la creacion
de un producto o la
prestacion de un servicio.
Esto incluye tanto las
actividades que agregan
valor para el cliente como
aquellas que no agregan
valor y que constituyen
desperdicio.
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valor desde su punto de
vista. Gonzales (2007)

ANDON

El Andon es un sistema de
control visual utilizado en
entornos de produccion
para detectar y comunicar
problemas o anomalias de
manera rapida y efectiva.
Este sistema permite a los
operarios 'y supervisores
identificar y  resolver
problemas de calidad,
produccion o seguridad de
manera inmediata,
minimizando asi el tiempo
de inactividad y
maximizando la eficiencia
del proceso.

Una de las caracteristicas
clave del Andon es su
capacidad para promover la
participacion y el trabajo
en equipo. Al alertar a todo
el equipo sobre un
problema, se fomenta la

colaboracion y la
comunicacion entre los
operarios y los

supervisores, lo que facilita
la identificacion de
soluciones y la toma de
decisiones  rapidas y
efectivas. Natarajan (2022)

Consiste en dispositivos
visuales, como luces o
pantallas, ubicados en
areas de trabajo
estratégicas, que se activan
cuando se detecta un
problema. Estos
dispositivos suelen estar
conectados a sensores 0
interruptores que pueden
ser accionados por los
propios operarios o de
forma automatica por el
sistema de produccion.
Cuando se activa el Andon,
se emite una sefial visual y,
en algunos casos, auditiva,
que alerta al personal sobre
la naturaleza y ubicacion
del problema.

JUST IN TIME

El Justo a Tiempo (JIT) es
un sistema de produccién
que busca minimizar el
desperdicio al sincronizar
la produccion con la
demanda del cliente. Este
enfoque se centra en la
eliminacion de actividades
que no agregan valor y en
la optimizacién del flujo de
trabajo para reducir los
tiempos de espera y los
inventarios.

Una de las caracteristicas
clave del JIT es su
capacidad para mejorar la
eficiencia y la calidad al

JIT se basa en la premisa de
producir la cantidad exacta
de productos necesarios, en
el momento preciso y en el
lugar adecuado. Este
enfoque  requiere  una
estrecha colaboracion entre
los diferentes
departamentos de la
empresa y una gestion
eficiente de la cadena de
suministro para garantizar
la  disponibilidad  de
materias primas y
componentes en el
momento requerido.
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reducir los tiempos de
produccién y minimizar los
defectos. Monden (2011),
Womack, Jones y Roos
(1990)

JIDOKA

Jidoka se basa en la idea de
que los operarios son
responsables de la calidad
de su trabajo y tienen la
autoridad para detener la
produccion si identifican
algun  problema. Esta
filosofia no solo promueve
la responsabilidad
individual, sino  que
también permite la
correccion inmediata de los
problemas antes de que se
propaguen a lo largo del
proceso.

Una de las caracteristicas
mas importantes del Jidoka
es su capacidad para
promover la  mejora
continua. Al detener la
produccion para abordar
problemas de calidad, los
equipos tienen la
oportunidad de analizar las
causas  subyacentes 'y
desarrollar soluciones
permanentes. Liker (2004),
y Ohno (1988)

Jidoka no se limita a la
deteccion de problemas,
también implica la
implementacién de
dispositivos y sistemas que
ayuden a prevenir errores y
anomalias. Estos
dispositivos, como
sensores y alarmas, se
utilizan para monitorear
constantemente el proceso
de produccién y alertar a
los operarios sobre
cualquier desviacion de los
estandares establecidos.

POKA-YOKE

Este enfoque se centraen la
idea de disefiar sistemas
que prevengan errores 0
defectos antes de que
ocurran. Se determinan dos
tipos de errores: los errores
de omision, donde se
pierde o se olvida una
accion necesaria, y los
errores de comisién, donde
se realiza una accion
incorrecta. Para prevenir
estos errores, se utilizan
dispositivos de
verificacion, como
sensores, controles de
calidad y alarmas, que

Los dispositivos Poka
Yoke estan disefiados para
ser intuitivos y faciles de
usar, lo que permite a los
operarios  detectar vy
corregir errores de manera
rapida y efectiva.
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alertan a los operarios
sobre cualquier desviacion
de los estandares
establecidos. Almazan et
al. (2008), Shingo (1986)

SMED

SMED, por sus siglas en
inglés Single-Minute
Exchange of Die (Cambio
de Herramientas en un Solo
Digito de Minutos), es una
técnica esencial dentro de
la filosofia Lean para
reducir los tiempos de
cambio de herramientas y
mejorar la eficiencia de los
procesos. Este enfoque se
centra en la estandarizacion
y optimizacion de los
procesos de cambio para
minimizar el  tiempo
improductivo.

Una de las caracteristicas
mas importantes del SMED
es su enfoque en la mejora
continua. En lugar de
considerar los tiempos de
cambio como un hecho
inevitable, el SMED
alienta a las empresas a
buscar constantemente
formas de reducirlos adn
mas. Monden (2011)

Se compone de dos tipos de
actividades: aquellas que se
realizan antes de detener la
maquina (llamadas
actividades externas) vy
aquellas que se llevan a
cabo mientras la maquina
estd inactiva (llamadas
actividades internas). Al
identificar y eliminar las
actividades no esenciales y
convertir las actividades
internas en externas, el
SMED puede reducir
drasticamente los tiempos
de cambio.

Luego de haber revisado las diferentes herramientas que componen Lean Manufacturing

procedemos a evaluar las correctas para su uso y aplicacion dentro de Aby Balloons:

Tabla 7.

Determinacion de las herramientas para implementacion.

Herramienta

Proceso Raiz

Problema a solucionar

Desorden de inventarios

5s Organizacion de bodega en bodega
Control de inventarios
Control de inventarios y deficiente
ANDON Organizacion de bodega Desorganizacion del
personal
Uso de herramientas y Falta de capacitacion del
POKA-YOKE personal en el uso de

maquinaria

herramientas y maquinaria
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La tabla 7, tiene por objetivo especificar las herramientas que se usaran para solventar los
problemas mas importantes encontrados en el analisis de los procesos de Aby Balloons.

En el siguiente capitulo se desarrollara su implementacion y resultados.

Capitulo 3

5. Aplicacion practica de herramientas Lean Manufacturing

Tras completar el andlisis de los resultados obtenidos en el levantamiento inicial de
informacidn, se procede a la implementacion de las herramientas Lean en las areas de

correspondientes:

5.1.5S

Para la aplicacion de las 5s en Aby Balloons se considerd hacer uso de la herramienta con
la finalidad de solucionar el problema: Desorden de inventarios en bodega, ya que es uno
de los de mayor impacto, de esta forma, se procedera a implementar los 4 primeros pasos:
Seiri, Seiton, Seiso y Seiketsu ya que el ultimo corresponde a Shitsuke, el cual aborda la
disciplina y requiere un mayor tiempo de ejecucién y control, por estos motivos sera el

Unico subproceso que no se implementara.
5.1.1. SEIRI (Separar)

Para esta etapa se inici6 con una inspeccion a la bodega, en donde se guardan cada uno
de los insumos y accesorios gque se usan para que Aby Balloons preste sus servicios, aqui
se implementd la herramienta TARJETA ROJA la cual nos permite identificar distintas
situaciones que necesiten de nuestro analisis o decisiones correctivas; luego de lo cual se

tabularon todas las observaciones obtenidas, como se muestra en la tabla 8.
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ALMACEN DE REFACCIONES No.
TARJETA ROJA
Fecha: Turno:
Responsable:
Material/Articulo:
Cantidad:

PLAN DE ACCION

Buscar codigo:
Reubicar:
Codificar:
Eliminar:
Otro (Especifique):

omentario:

echa p/concluir accion:

||

Figura 4. Formato de tarjeta roja utilizado

Tabla 8. Observaciones obtenidas luego de la aplicacion de la herramienta

Tarjetas Rojas

OBSERVACIONES OBTENIDAS EN BODEGA ABY BALLOONS

Descripcion Area Solucion Propuesta
Perchas inclinadas/caidas Estanterias Armar
Gavetas sin tapa Gavetas Tapar

Gavetas ubicadas en lugar
incorrecto/impiden acceso Gavetas Reubicar

a perchas

Recipientes de globos

ubicados en lugar Estanterias Reubicar
incorrecto
Herramientas ubicadas en i .

) Estanterias Reubicar
lugar incorrecto
Recipientes de globos con
productos mezclados/sin Estanterias Clasificar/Reubicar
clasificacion
Estructuras para armado )

Estructuras de Armado Reubicar/Ordenar

ubicadas en lugar




incorrecto/ocupando

espacio incensario

Sobrantes y desperdicios
ubicados en lugar

) Estructuras de Armado Desechar
incorrecto/creando

suciedad y desorden

Porta pasteles
desorganizados/sin Exhibidores Reubicar/Ordenar

clasificacion

Exhibidores con equipo y
accesorios mal . )
) Exhibidores Reubicar
ubicados/no pertenecen a

la seccion

Fundas con articulos
varios sin Estanterias Clasificar/Reubicar

clasificar/ordenar

Productos terminados o en
procesamiento ubicados en Estructuras de Armado Clasificar/Reubicar

lugar incorrecto

Las imagenes de la aplicacion de la herramienta a cada area de la bodega se pueden

visualizar en el Anexo 1, al final de este documento.

La tabla 8 evidencia la gran cantidad de desorden, esto ocasiona retrasos, tiempos muertos
y desperdicios innecesarios; por lo cual se plantearon acciones correctivas inmediatas
cuyo objetivo es organizar las areas de la bodega para que de esta manera sean mas

funcionales, seguras y eficientes.

Luego de la aplicacion de las soluciones propuestas en la tabulacién de las tarjetas rojas
se corrigieron todos los problemas relacionados con la clasificacion y seleccion de los
equipos y accesorios utilizados en la prestacion de servicios, evidenciandose de esta
manera que las diferentes areas quedaron libres de insumos innecesarios, lo cual permitira

que los operarios puedan proceder con la organizacion (seiton) con mayor eficiencia.
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Figura 5. Antes y después de la seleccion/separacion de insumos innecesarios en el area de estanteria.

5.1.2. SEITON (Ordenar)

Una vez que se han clasificado los elementos, el siguiente paso es organizarlos de manera
ordenada y sistematica. En este contexto, se procedidé a crear grupos o familias y
asignarles una ubicacion especifica a elementos que comparten caracteristicas similares
pertenecientes a cada area de la bodega y asi proceder a ordenarlos de manera correcta,
brindando fécil accesibilidad para mejorar la eficiencia y reduciendo el tiempo muerto

para que los operarios los ubiquen.

Tabla 9. Clasificacion de elementos, equipos y maquinaria de Aby Balloons
Producto Familia Ubicacion
Globo 5” Globos Estanteria A,
Repisa 1
Globo 9” Globos Estanteria A,
Repisa 2
Globo 127 Globos Estanteria A,
Repisa 3
Globo 24” Globos Estanteria A,

Repisa 4
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Cilindro ranurado | Mobiliario Mobiliario
Mesa de tren Mobiliario Mobiliario
Cubos acrilicos Mobiliario Mobiliario
Letras MDF Mobiliario Mobiliario
Mesas Orgéanicas Mobiliario Mobiliario
Bombas eléctricas | Maquinaria Maquinaria
Bombas manuales | Maquinaria Maquinaria
Estructuras Estructuras de Estructuras
metalicas amado
Mesas metalicas Estructuras de Estructuras
amado
Luna MDF Mobiliario Mobiliario
Porta tortas Accesorios Exhibidor |
Porta bocaditos Accesorios Exhibidor |
Jarrones Accesorios Exhibidor |
Candelabros Accesorios Exhibidor I1

La tabla 9 muestra la familia de cada producto de la bodega, la misma que se realiz6 con
base en la accesibilidad y volumen de cada elemento. Es necesario mencionar que la
bodega tiene una forma y un area definida por lo que fue necesario acoplar los espacios
para cada familia de tal forma que se optimice el volumen en uso de la bodega, equipos
mas grandes en areas mas grandes, asi mismo se tomé en cuenta el trafico de los
elementos, esto quiere decir, que aquellos elementos que salen e ingresan de manera mas
recurrente fueron ubicados en areas mas cercanas a la entrada de la bodega mientras que
aquellos elementos que se usan de manera menos frecuente fueron colocados en las areas

restantes.
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Accesorios
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Maquinaria

11,7m
Mobiliario
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Figura 6. Plano de la bodega sectorizada de Aby Balloons

La figura 6 evidencia el plano de la bodega con la distribucion realizada en la tabla 9,
aqui se puede observar las reas mas importantes y sus dimensiones para que el personal
pueda mantener ordenada la bodega y asi mejorar su productividad, eficiencia y reducir

tiempos de respuesta en la prestacion de servicios al cliente.
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Finalmente, se colocaron etiquetas en cada area para mayor claridad en el orden asignado

a cada elemento, estas etiquetas contienen la ubicacion asignada en la tabla 9.

W -

Figura 7. Area de Globos debidamente sefializado segun el plano de bodega
5.1.3. SEISO (Limpiar)

En este paso, se debe realizar una limpieza exhaustiva de la bodega. Se preveé eliminar la
suciedad, el polvo y los desechos para mantener un ambiente limpio y seguro, a

continuacidn se indica el proceso propuesto a desarrollar:

1. Desecho de desperdicios y sobrantes preclasificados: Aquellos elementos
seleccionados en la primera etapa como innecesarios serdn desechados como
basura.

2. Desempolvado de estanterias y gavetas: Aspirado y limpieza de las perchas,
gavetas y recipientes de globos para eliminar todo el polvo resultante del uso
diario.
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3. Desempolvado de Exhibidores: Aspirado y limpieza de cada exhibidor y porta
pasteles para eliminar todo el polvo resultante del uso diario.

4. Limpieza de estructuras de armado: Limpieza de cada una de las estructuras
utilizadas para el armado de decoraciones para eliminar suciedad y polvo
resultantes del uso diario.

5. Mantenimiento preventivo y limpieza de maquinaria: Desmontaje de accesorios
de maquinaria y limpieza de cada parte para eliminar suciedad, grasa y polvo
acumulados por el uso constante de las herramientas.

6. Barrido y trapeado de bodega: Eliminacion de los residuos resultantes de cada
limpieza anterior de la bodega.

7. Desecho de basura.

Figura 8. Residuos, basura y desechos acumulados durante la limpieza de la bodega

En la Figura 8 se puede observar la gran cantidad de desperdicios y basura acumulados
durante la limpieza, todo esto, ocasionaba pérdidas de tiempo constantes, asi como
ineficiencia de los operarios al tener que revisar insumos innecesarios almacenados
dentro de la bodega y tener que limpiar los productos para poder usarlos en las
decoraciones solicitadas por los clientes, por lo tanto, el eliminarlos ayudara a prevenir

accidentes y mejorar la calidad del trabajo realizado.

25



5.1.4. SEIKETSU (Estandarizar)

Una vez que el area de trabajo esta organizada y limpia, se establecen estandares y

procedimientos para mantenerlo de esa manera.
5.1.4.1. Limpieza de la bodega

Planificacion y programacion: Se establecera que la limpieza de la bodega se
llevara a cabo todos los lunes a las 3:00 pm. Este horario se elige considerando
que es probable que la actividad de la empresa disminuya en ese momento, y asi

no interfiera con las operaciones regulares.

Designacion de responsabilidades: El jefe de bodega seré el responsable directo
de liderar el proceso de limpieza. Sera su deber coordinar las actividades y asignar
tareas especificas a los empleados para asegurar que la bodega quede limpia y

organizada de acuerdo al plano de la distribucion.

Tiempo de limpieza: El jefe de bodega dispondré de 1 hora para la limpieza con
un margen de 20 minutos como maximo, el cual dependera de la cantidad de tareas

a realizarse durante la limpieza.

Provision de recursos: El jefe de bodega se asegurara de que el personal tenga
acceso a los equipos y suministros necesarios para llevar a cabo la limpieza de
manera efectiva. Esto incluird escobas, trapeadores, productos de limpieza, y

cualquier otro material necesario.

Capacitacion del personal: Antes de iniciar el proceso de limpieza
estandarizado, se proporcionara capacitacion al personal sobre los procedimientos
de limpieza, el uso adecuado de los equipos y productos de limpieza, y los
estandares de limpieza esperados.

Ejecucion del plan: En el dia y hora programados, el jefe de bodega liderara al
equipo en la ejecucion del plan de limpieza. Cada miembro del equipo se
encargara de limpiar su &rea asignada de acuerdo con las instrucciones

proporcionadas.

Supervision y seguimiento: Durante el proceso de limpieza, el jefe de bodega

supervisara el progreso del equipo y proporcionara orientacion adicional segun
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sea necesario. Al finalizar, se realizara una inspeccion para asegurar que todas las

areas estén limpias y cumplir con los estandares establecidos.

Evaluacion y mejora continua: Después de cada sesion de limpieza, se llevara a
cabo una evaluacién para identificar areas de mejora y ajustar el plan segln sea
necesario. Esto garantizaré que el proceso de limpieza esté siempre optimizado y

que la bodega se mantenga en condiciones dptimas.
5.1.4.2. Sefialética

Anélisis del plano de la bodega: Se revisara detalladamente el plano de la bodega
para identificar las diferentes areas designadas, como estanterias, mobiliario,
maquinaria, estructuras de armado y exhibidores. Esto servira como base para la

sefializacion de cada espacio.

Identificacion de areas y elementos: Se asignaran etiquetas o codigos a cada area
y elemento identificado en el plano de la bodega, como "Estanteria A, Repisa 1",
"Mobiliario”, "Maquinaria™, "Estructuras”, "Exhibidor 1", etc.

Seleccion de tipografia y colores: Se usaran letras Times New Roman, tamafio
18, para representar cada tipo de area o elemento en la sefializacion. El color y
fondo dependeran de cada area:

Estanterias: Negro con fondo blanco.
Mobiliario: Blanco con fondo café.
Magquinaria: Blanco con fondo rojo.
Estructuras de armado: Blanco con fondo azul.
Exhibidores: Negro con fondo naranja.

Elaboracién de las sefiales: Se crearan las sefiales de acuerdo con los estandares
establecidos, utilizando los simbolos y colores seleccionados. Cada sefial indicara

claramente el nombre del area o ubicacion.

Instalacion de la sefializacion: Una vez elaboradas las sefiales, se procedera a
instalarlas en cada ubicacion y en el area correspondiente segun lo indicado en el
plano de la bodega. Se asegurara de que las sefiales sean claramente visibles para

todos los empleados.
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Capacitacion del personal: Se proporcionara capacitacion al personal sobre el
significado de cada sefial y la importancia de seguir las indicaciones de

sefializacion para mantener la organizacion y seguridad en la bodega.

Supervisién y mantenimiento: El jefe de bodega sera el responsable de
supervisar regularmente la sefializacion en la bodega para asegurar que esté en
buen estado y cumpliendo su funcién correctamente. Se realizardn ajustes o

reemplazos segun sea necesario para mantener la efectividad de la sefializacion.

Revision y mejora continua: Se llevara a cabo una revision mensual de la
sefializacion en la bodega para identificar posibles mejoras o actualizaciones. Se
tomaran en cuenta los comentarios y sugerencias del personal para garantizar que

la sefializacion sea clara y util en todo momento.
5.1.4.3. Contenedores para almacenamiento

Identificacion de los elementos y recipientes: Se realizard un inventario
detallado de todos los elementos y accesorios que se almacenan en la bodega, asi
como de los recipientes disponibles para su almacenamiento, como gavetas

plasticas, recipientes esféricos y perchas metalicas.

Asignacion de recipientes a cada elemento: Se asignard un tipo de recipiente

especifico a cada elemento o accesorio:
Accesorios se almacenaran en gavetas plasticas de 60x40x40 cm

Globos se colocaran en recipientes plasticos esféricos con base plana de 15 cm de

didmetro
Recipientes para globos se colocaran en perchas metalicas de 225x100x40 cm.

Ubicacion en la bodega: Se determinara la ubicacion dentro de la bodega para
cada tipo de recipiente, teniendo en cuenta el plano de bodega.

Capacitacion del personal: Se proporcionara capacitacion al personal sobre el
sistema de almacenamiento estandarizado, incluyendo la identificacion de los
recipientes, la ubicacion de los elementos y las técnicas adecuadas de manejo y

manipulacion.
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Implementacion del sistema: Una vez establecido el sistema de almacenamiento

estandarizado, se procederd a implementarlo en toda la bodega.

Supervision y mantenimiento: El jefe de bodega serd el responsable de
supervisar regularmente el sistema de almacenamiento para garantizar su correcto
funcionamiento. Se realizardn ajustes 0 mejoras segin sea necesario para

optimizar la eficiencia y la organizacion en la bodega.

Revision y mejora continua: Se llevara a cabo una revision mensual del sistema
de almacenamiento para identificar posibles &reas de mejora o actualizacion. Se
tomaran en cuenta los comentarios y sugerencias del personal para garantizar que
el sistema siga siendo efectivo y se adapte a las necesidades cambiantes de la

bodega.

Finalmente, se procedio a capacitar al personal de Aby Balloons en cada una de las
estandarizaciones establecidas anteriormente para que sigan las normas de manera

correcta, esto garantiza la consistencia en el mantenimiento de la bodega.

5.2. ANDON

Para la implementacion de la herramienta en la bodega de inventarios se consideraron los
problemas descritos en la tabla 7, Control de inventarios deficiente y desorganizacion del
personal, estos problemas evidencian la falta de control que se mantiene de los inventarios
de materia prima ya que actualmente la reposicion de materiales se realiza una vez se
termina el stock existente lo cual ocasiona tiempos de respuesta excesivos y tiempos
muertos de los operadores ya que en ocasiones el proveedor no cuenta con el material al
instante; y los operarios deben parar sus labores hasta que se consiga la materia prima.
Ademas, cuando el proveedor no cuenta con los materiales se debe optar por adquirirlos
al por menor lo cual causa un aumento en los costos de produccion y por ende disminuye

la rentabilidad del servicio prestado.
5.2.1. Control de inventarios deficiente

El objetivo principal de Andon en este contexto es generar un lenguaje visual que permita
evidenciar el estado de los inventarios en bodega de tal manera que los trabajadores
puedan identificar con facilidad cuando es necesario la reposicion de materia prima y

puedan activar una “alarma” la cual emitird una sefial visual que alertara al responsable
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para que tome medidas inmediatas, aborde el problema y lo solucione, este proceso se

describe a continuacion:
5.2.1.1. Disefio del sistema Andon para gestion de inventarios:

Para el control del stock de inventarios, se implemento un sistema de tarjetas de colores
de forma rectangular que permitiran identificar el estado del inventario de cada material.

La finalidad de estas tarjetas es proporcionar una advertencia visual acerca del stock en
tiempo actual de cada producto, las mismas serdn adheridas junto a cada etiqueta del
nombre de cada producto como se puede observar en la Figura 9.

Figura 9. Sistema ANDON implementado para corregir la gestion de inventarios.

Los colores de cada tarjeta fueron designados con el siguiente significado:

ROJO: Sin stock, requiere reposicion INMEDIATA. Estas seran consideradas en
un futuro como ALERTAS.

NARANJA: Stock inferior al 50%, requiere reposicion si el jefe de bodega lo cree
necesario. También se considerara como una alerta.

VERDE: Stock mayor al 50%, no requiere reposicion.
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5.2.1.2. Creacion de indicadores visuales:

Las tarjetas se compraran en paquetes de 100, las mismas medirdn aproximadamente
4.5x1.2 cm. Estas tarjetas se conocen comunmente como ‘“‘separadores” y vienen con
adhesivo incorporado en la parte posterior de manera que sea facil su desprendimiento

del paquete y posterior colocacion.

® ..
ZHENG HAO Arrow Flags

Assorted ¢

T e

Figura 10. Separadores para control de stock de inventarios
5.2.1.3. Capacitacion del personal:

Se capacito al personal de la bodega sobre el funcionamiento del sistema Andon y coémo
interpretar los indicadores visuales. Se les ensefid ademas, cuando y cémo colocar una
sefial de alerta en caso de detectar la necesidad de reposicion de materia prima o cualquier

otro problema relacionado con el inventario.
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Figura 11. Capacitacion del personal en el sistema ANDON implementado para la gestién de inventario.

5.2.1.4. Alerta al responsable:

Al activarse el sistema Andon, se emite una sefial visual, tarjeta de color naranja o rojo

junto a una materia prima, que alerta al jefe de la bodega sobre el problema detectado.
5.2.1.5. Toma de medidas inmediatas:

El responsable de la bodega recibe la alerta del sistema Andon y toma medidas inmediatas
para abordar el problema detectado:

En caso de una tarjeta naranja: Sera responsabilidad del jefe de bodega analizar si el
producto con alerta se seguira usando a futuro, en caso de que si, debera colocar una
solicitud al proveedor establecido para que la reposicion de la materia prima sea
efectivizada en un plazo maximo de 7 dias; en caso de que no, debera estar atento a la
terminacion del stock existente y solo entonces debera retirar la etiqueta del nombre del

producto para poder hacer uso del espacio que quedara disponible.

En caso de una tarjeta roja: Seréa responsabilidad del jefe de bodega proceder a realizar
la compra inmediata al proveedor de la materia prima sin stock, para lo cual dispondra de
un plazo maximo de 48 horas para la reposicion en el inventario. Debido a la gravedad de
esta alerta se le permitira adquirir la materia prima con otro proveedor mientras no supere

un 15% del costo promedio historico del producto.
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5.2.2. Desorganizacion del personal

Se implementara Andon para corregir el problema de desorganizacion del personal, cabe
mencionar que este problema hace referencia al desorden y suciedad que se genera en
bodega debido al trabajo diario de los operarios que constantemente retiran e ingresan
materiales y herramientas de la bodega con el fin de brindar servicio a los clientes. Es
necesario mencionar que, anteriormente no se han establecido lineamientos para
mantener la bodega ordenada por lo que se implementara Andon como herramienta Gnica,

a continuacion, se detalla el proceso de implementacion:
5.2.2.1. Disefio del sistema Andon para la gestion de la desorganizacion:

Para la gestion de la desorganizacion, se implement6 un sistema de seméforo, de tres
colores, con tarjetas indicadoras, estas tarjetas son conocidas cominmente como “post

it”, que permitiran identificar el estado de organizacion de la bodega.

El objetivo de estas tarjetas es proporcionar una advertencia visual acerca del estado de
orden que posee en tiempo actual la bodega y sus productos, las mismas seran colocadas
en un lugar visible junto al ingreso para que cada trabajador pueda observarlas sin

dificultad, como se aprecia en la Figura 12.
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Figura 12. Sistema ANDON implementado para corregir la desorganizacion de la bodega
Los colores de cada tarjeta fueron designados con el siguiente significado:
ROJO: Bodega desorganizada, requiere organizacion INMEDIATA ya que

impide un trabajo eficiente de los operarios. Estas seran consideradas en un futuro
como ALERTAS.

NARANJA: Bodega sucia, requiere limpieza INMEDIATA ya que los
desperdicios y la basura son notorios. También se consideraran como ALERTAS

en un futuro.
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VERDE: Bodega organizada y limpia.
5.2.2.2. Creacion de tarjetas de colores:

Se adquieren o compran “post it” de colores verde, naranja y rojo, en paquetes de 100
unidades que miden 7.6x7.6 cm, estos incluyen un adhesivo en la parte superior para
poder desprenderlos del paquete y colocarlos de manera simple en el panel a la entrada
de la bodega.

Figura 13. Post it para control de organizacion de la bodega.

5.2.2.3. Capacitacion del personal:

Se capacitd al personal de la bodega sobre el funcionamiento del sistema Andon vy el
significado de las tarjetas de colores. Se les ensefia como identificar la desorganizacion y

cdémo actuar en consecuencia utilizando las tarjetas de colores.
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Figura 14. Capacitacion del personal en el sistema ANDON implementado para la desorganizacion de la
bodega.

5.2.2.4. Activacion del sistema Andon:

Durante las labores diarias de trabajo, si se detecta desorganizacién en la bodega, se activa
el sistema Andon colocando la tarjeta roja el panel al ingreso de la bodega. Esto indica al
personal y al jefe de la bodega que se requiere atencion inmediata para abordar la

desorganizacion.
5.2.2.5. Accion para corregir la desorganizacion:

Una vez activado el sistema Andon, el jefe de bodega toma medidas inmediatas para

abordar la desorganizacién. Esto implica:

En caso de una tarjeta naranja: Sera responsabilidad del jefe de bodega designar a los
operarios y sus tareas para realizar la limpieza emergente; esta limpieza, a diferencia de
la que se realizan los dias lunes como se estandarizo en el apartado de las 5s, sera
necesaria unicamente si la suciedad y desperdicios impiden el libre transito de los
trabajadores en la bodega o afecta a la calidad de los productos almacenados de tal manera
que se puedan producir perdidas, de esta forma se garantizara la eficiencia al momento

de almacenar o retirar productos para la prestacion de servicios de Aby Balloons.
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En caso de una tarjeta roja: Sera responsabilidad del jefe de bodega designar a los
operarios y sus tareas para realizar la organizacion inmediata de los productos, materiales,
herramientas 0 maquinaria de bodega. Es necesario indicar que todo debera ser colocado

en su respectivo lugar, el mismo que se encuentra detallado en el plano de bodega.

5.3. POKA-YOKE

En la bdsqueda constante por mejorar la eficiencia y la calidad en Aby Balloons, nos
enfrentamos al desafio de la falta de capacitacion del personal en el uso de herramientas
y maquinaria, mencionado en la tabla 7, dicho proceso influye de manera directa en los
tiempos de respuesta al cliente por medio del tiempo de inflado de globos ya que esta
tarea requiere del buen manejo y conocimiento en el uso de la bomba eléctrica, Figura
14, nos adentraremos en la implementacion de la herramienta Poka-Yoke para abordar

una problematica recurrente: la falta de sefializacion en la bomba eléctrica.

Figura 15. Bomba eléctrica para inflar globos usada en Aby Balloons
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Figura 16. Etiqueta Unica de la bomba eléctrica para inflar globos

En la operativa diaria, los operarios se enfrentan a la dificultad de entender el
funcionamiento de la bomba eléctrica debido a la ausencia de sefializacion. Esta carencia
conlleva a confusiones, retrasos en la produccién y posibles errores en el manejo del

equipo.

La necesidad de optimizar este proceso se vuelve aln mas urgente, ya que el equipo de
operarios necesita contar con herramientas claras y efectivas para desempefiar sus
funciones de manera eficiente. Ademas, la falta de sefializacion no solo afecta la
productividad, sino que también puede comprometer la seguridad del personal y la calidad
del servicio ofrecido.

Al igual que en la implementacion de herramientas como 5s y ANDON en la bodega de
inventarios, donde se abordaron problemas de control deficiente y desorganizacién del
personal, en esta etapa nos enfocaremos en desarrollar soluciones précticas y efectivas
para garantizar un proceso de inflado de globos mas fluido y eficiente. A través de la
aplicacion de Poka-Yoke, buscamos eliminar la posibilidad de errores y optimizar el
desempefio del equipo, contribuyendo asi al crecimiento y la excelencia operativa de Aby

Balloons, el proceso usado para la implementacién se describe a continuacion:
5.3.1. Identificacion de necesidades:

Como primer paso se procedid a organizar una reunién con el equipo de operarios con el
fin de recopilar retroalimentacion sobre los problemas encontrados al utilizar la bomba

eléctrica, los problemas descritos por el personal se tabulan en la tabla 10:
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Tabla 10.

Problemas descritos por el personal al usar la bomba eléctrica

Cargo del personal

Problema

Descripcion del

problema

Operario

La bomba no funciona al
conectarla.

Una vez conectada la
bomba al tomacorriente
no funcionay se dificulta
el inflar los globos,
aumenta tiempo de
espera.

Jefe de Bodega

La bomba no funciona
aplastando el boton de
encendido.

Una vez aplastado el
botdn de encendido, la
bomba sigue sin
funcionar, no sale el aire
para inflar los globos.

Operario

Como hacer para que a la
bomba le deje de salir
aire.

El operario introdujo el
globo y comenzé a
inflarlo, pero ahora no
sabe como hacer que el
aire deje de salir.

Luego de recopilar los problemas se procedié a observar de manera directa el proceso de

inflado de globos para identificar puntos criticos y posibles fuentes de error, los

problemas que fueron detectados se presentan a continuacion:

e Falta de capacitacion en el encendido/apagado de la bomba.

e Falta de capacitacion ara el inflado de globos.

Finalmente, se procedi6 al analisis de los incidentes registrados previamente relacionados

con el mal uso o la falta de entendimiento de la operacion de la bomba eléctrica, esta

informacidn se obtiene de manera directa con la propietaria de Aby Balloons al no existir

un histérico de dichos casos, los errores mencionados fueron los siguientes:

e Demora en el inflado de globos

e Desconocimiento del funcionamiento de la bomba eléctrica

e Falta de sefializacion de la bomba
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5.3.2. Disefo de soluciones:

Con el fin de solucionar los problemas descritos anteriormente se ha procedido al
desarrollo de una sefializacion clara y facil de entender para el boton de la bomba
eléctrica, asi como, para el estado de la boquilla. Se consideré el uso de colores y simbolos

universales para indicar la funcion de cada botdn (encendido, apagado, etc.), siendo asi:

APAGADO ENCENDIDO

Figura 17. Sefalizacion del boton de encendido para la bomba eléctrica

il

PRESIONAR  SOLTAR
INFLA NO INFLA

Figura 18. Sefializacion para la boquilla de la bomba eléctrica

Luego, se generd una guia visual o diagrama explicativo, Figura 18, que muestre paso a

paso el proceso correcto para utilizar la bomba eléctrica, descrita a continuacion:

1. Seleccionar el globo que se inflara y presionar el botén de encendido.

2. Colocar el globo en la boquilla y mantenerlo presionado del cuello de forma que
no exista fugas de aire.

3. Presionar el globo desde el cuello hacia abajo, de manera que la boquilla se hunda
y mantener presionado el cuello del globo asegurandose de que no exista fugas de

aire.
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4. Unavez el globo tenga el tamafio deseado, dejar de presionar la boquilla para que
deje de salir aire, retirar el globo de la boquilla de manera rapida para evitar

perdida de aire y proceder a hacer un nudo en el cuello.

Figura 19. Guia visual para el uso correcto de la bomba eléctrica

5.3.3. Implementacion de las soluciones:

Para este punto, se procedié con la instalacion de la nueva sefializacion en la bomba
eléctrica de acuerdo con el disefio previamente elaborado. Se garantizara que las etiquetas

sean duraderas y estén ubicadas en posiciones visibles y de facil acceso.

Figura 20. Bomba con sefializacion instalada.
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Se capacito al personal sobre el uso correcto de la bomba eléctrica y la interpretacion de
la nueva sefializacion, también se llevaron a cabo sesiones de entrenamiento practico para
asegurar la comprension y el cumplimiento de los nuevos procedimientos, de la misma
manera se entregd el manual desarrollado en el apartado anterior a cada operario para

garantizar la capacitacion.

Finalmente, se coloco la guia visual o diagrama explicativo en un lugar accesible para
que los operarios puedan consultarlo en cualquier momento que lo necesiten, en caso de

no disponer del impreso entregado en algin momento.

Figura 21. Instrucciones de uso de bomba en bodega.

5.3.4. Seguimiento y evaluacion:

Para asegurar la efectividad del proceso implantado se monitoreo continuamente el
desempefio del equipo y la adherencia a los nuevos procedimientos. Los resultados fueron
favorables ya que al momento no se han presentado nuevos inconvenientes con el uso del

equipo.

Se recolecto la retroalimentacion por parte del personal sobre la efectividad de las
soluciones implementadas, y se concluy6 que fueron las mas optimas ya que se elimino
por completo los tiempos muertos por desconocimiento del funcionamiento del equipo,
asi mismo, se evitaron futuros riesgos al personal ya que anteriormente se conectaba la
bomba eléctrica en diferentes tomacorrientes y extensiones ya que los operarios no

conocian que para inflar los globos se debia presionar la boquilla de la bomba, esto
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elimina el riego de electrocucion del personal por manipular constantemente el cable de

poder eléctrico.
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Conclusiones

Después de llevar a cabo la implementacion de diversas herramientas de mejora continua
en Aby Balloons, se evidencié un impacto significativo en la eficiencia operativa y la
organizacion general de la empresa. A continuacion, se presentan las conclusiones
derivadas de la aplicacion de las herramientas 5S, ANDON y Poka-Yoke en las

operaciones de la empresa:

La aplicacion de las 5S se revel6 como un factor crucial para eliminar los cuellos de
botella en Aby Balloons, mejorar los tiempos de ejecucion y mantener una bodega limpia
y ordenada. Esta metodologia permitié una mejor organizacion y clasificacion de todos
los elementos dentro del almacén, lo que facilité la comunicacion entre el personal y
optimizé la ubicacion de cada seccion dentro del plano de la bodega. La estandarizacion
de los procesos mediante las 5S contribuyd en gran medida a la eficiencia y la

productividad en las operaciones diarias de la empresa.

Tabla 11. Impacto de las 5S en la eficiencia operativa
Métrica Antes de las Después de las Mejora (%)
5S 5S

Tiempo promedio de busqueda de 25 minutos 10 minutos 60
productos

Tiempo de preparaciéon de pedidos 40 minutos 20 minutos 50
Ndmero de errores en pedidos 8 errores 2 errores 75
Tiempo de limpieza y 2 horas 1 hora 50

ordenamiento

La implementacion de la herramienta ANDON demostrd ser efectiva para controlar el
inventario de materia prima en Aby Balloons. La eliminacion de retrasos por falta de
material y la reposicidn oportuna del stock se convirtieron en précticas habituales gracias
al monitoreo en tiempo real proporcionado por el sistema ANDON. La capacitacion del
personal fue fundamental para asegurar el manejo adecuado de esta herramienta, lo que
garantizo un control mas preciso del inventario y una mayor eficiencia en la gestion de

los recursos.

44



Tabla 12. Impacto del sistema ANDON en el control de inventario

Métrica Antes de Después de Mejora
ANDON ANDON (%)

Tiempo promedio de reposicion de 3 dias 1 dia 66
materia prima
Numero de veces que se agoto el 10 2 80
stock
Costos por retrasos en la $1000 $200 80
produccion

Ademas, la herramienta ANDON se utilizé también para gestionar la desorganizacion en
la bodega, trabajando en conjunto con los principios de las 5S. Mediante la colocacion
estratégica de Post-it de diferentes colores, se logrd6 comunicar de manera efectiva el
estado de la bodega al personal, fomentando asi una cultura de orden y limpieza en el
lugar de trabajo. La capacitacion del personal en la interpretacion de los colores de los

Post-it aseguré un mantenimiento continuo de la organizacion en la bodega.

Tabla 13. Efectividad de ANDON en la gestion de la desorganizacion en la

bodega
Métrica Antes de Después de Mejora
ANDON ANDON (%)
NUmero de veces que se identificd 15 veces 2 Veces 87
desorden
Tiempo promedio de correccion 30 minutos 10 minutos 66

del desorden

Otro desafio abordado en Aby Balloons fue la falta de capacitacion del personal en el uso
de herramientas especificas, como la bomba eléctrica de globos. Para resolver este
problema, se implemento la herramienta Poka-Yoke, que consistié en la colocacion de
sefialéticas claras y comprensibles en la bomba eléctrica. Esta medida ayudé a dirigir al
personal y evitar confusiones durante su operacién, lo que resultd en una mejora
significativa en la eficiencia y la optimizacion del tiempo en la produccion de

decoraciones con globos.
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Tabla 14. Impacto de Poka-Yoke en el manejo de la bomba eléctrica de globos

Antes de Poka- Después de Poka- Mejora

Metrica Yoke Yoke (%)
NUmero de errores de 5 errores 1 error 80
operacion
Tiempo de capacitacion 2 horas 1 hora 50
requerido

Productividad en el inflado 10 globos/minuto 20 globos/minuto 50
de globos

Enresumen, la aplicacion de las herramientas 5S, ANDON y Poka-Yoke en Aby Balloons
no solo mejoré la eficiencia operativa y la organizacion del lugar de trabajo, sino que
también contribuyd a crear una cultura de mejora continua dentro de la empresa. El
compromiso del personal, combinado con una adecuada capacitacion y el uso efectivo de
estas herramientas, ha permitido a Aby Balloons alcanzar nuevos niveles de

productividad y calidad en sus operaciones.
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ANEXOS

Anexo 1. Fotografias de la evidencia encontrada en bodega y utilizacion de
la herramienta tarjetas rojas
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Figura 23.

Aplicacion de tarjetas rojas a gavetas
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Figura 24.

Aplicacion de tarjetas rojas a exhibidores
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Figura 26.
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Figura 28.

Figura 27.

Desechos y desperdicios de bodega

Gavetas y recipientes de globos clasificados/ordenados
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