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RESUMEN EJECUTIVO

Este estudio se realizé6 en la empresa F.I.J. S.A. la cual es una empresa
dedicada al beneficiado de café seco. La empresa trabaja mediante una linea de

produccion la cual denominan tren de produccion.

Primeramente, se realizO un estudio de métodos el cual revelo que los
trabajadores del area de almacenamiento y llenado, sufren de fatiga por los

trabajos repetitivos que llevan a cabo.

A su vez, se ejecutd un estudio de tiempos, para determinar el tiempo estandar
de produccién y con ello determinar los tiempos necesarios para el procesado de

café pergamino.

Se elaboro una guia de implementacion de la metodologia 5S con el fin de
conseguir un ambiente laboral favorable tanto para la empresa como para los
trabajadores eliminando los elementos innecesarios, organizando el area de
produccion con esto haciéndolo seguro limpio y tratando de reducir los

accidentes.

Por ultimo, se propone un plan de mejoramiento donde se muestran las
diferentes acciones necesarias en cada uno de los puntos estudiados detallando
la importancia en términos de posibles mejoras reales. Se espera que la
empresa realice la aplicacion del plan de mejora y de esta manera se concrete lo
planteado con objeto de mejorar la productividad en la empresa beneficiadora de
café F.I.J S.A.
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. INTRODUCCION

En Nicaragua, se produce basicamente café arabigo. El area delimitada por el
gobierno para la siembra de café robusta comprende los municipios de El Coral
y El Almendro en el departamento de Rio de San Juan, los municipios de la
Region Auténoma del Caribe Sur (RACS) y la Region Autonoma del Caribe
Norte (RACN), con excepcion de Waslala y las areas protegidas de ambas

regiones. (Bajarano, 2015)

Una de las empresas que se dedica a este rubro, es la beneficiadora de café
Feed Industry Joint (F.I.J S.A) ubicada en Villa Chaguiitillo ciudad de Sébaco,
orientada al beneficiado de café seco el cual consiste en llevar el grano de café
a una temperatura adecuada para su procesado a través de los distintos
procesos tales como descascarillado, clasificado y empacado, contando con un

total de 270 trabajadores distribuidos en las diferentes areas que esta posee.

La empresa tiene como meta ser los mejores del mercado de beneficiado de
café en Nicaragua, para lograr esta meta se realiz6 un estudio de métodos,
tiempos y herramientas de calidad total como las 5S en donde se plasmé de

manera detallada los procesos y los tiempos necesarios para la ejecucion.

Tomando en cuenta la situacion planteada se desarrolld una investigacion
haciendo uso de técnicas de ingenieria industrial, tales como el estudio de
métodos y tiempos para el impulso de una mayor eficiencia en su linea de
produccion, y asi mismo la aplicacion de metodologia 5s con el objeto de
potenciar la ideologia de calidad dentro de la empresa, con el cumplimiento de
estas técnicas se lograron eliminar las actividades innecesarias, retrasos en la
linea de produccion, y el establecimiento de tiempos estandar y suplementos

necesarios para mejorar significativamente las actividades productivas.



Il. ANTECEDENTES

La empresa F.I.J.S.A fue fundada en el afio 1995, dedicada al procesamiento de
café, a brindar servicios a otros productores y a la comercializacién nacional e
internacional de todo el café procesado. Esta fue constituida por los productores
Ing. Isidro Ledn-York, Lic. Jorge Armando Chaves, Hnos. Mario y Jaime Rosales
Pasquier y Lic. Mario Lopez Rizo surgiendo por la necesidad de procesar toda

su produccion cafetalera y también brindar servicios a otros productores.

Con la finalidad de indagar sobre estudios relacionados con esta investigacion
se reviso en los repositorios universitarios a nivel nacional e internacional
encontrandose que en la actualidad no se han elaborado estudios similares en lo
que corresponde a beneficiado de café seco, pero si en beneficiado de café
humedo en la Universidad Nacional Autonoma de Nicaragua (UNAN-
MANAGUA) teniendo como tema, “Ingenieria de Métodos” siendo el unico
estudio encontrado a nivel nacional e internacional, aportando de esta manera la
aplicabilidad de este estudio en los procesos primarios del café. (Ruiz Treminio
& Altamirano Laguna, 2016)

Asi mismo un estudio realizado en la empresa fabricadora de cajas Benavidez
ubicada en la ciudad de Esteli, el cual se realiz6 un plan de mejora a la
productividad utilizando las técnicas de estudio de métodos y tiempos en dicha
empresa, siendo de gran aporte para esta investigacion debido a que contiene la
base metodolégica, tedrica y etapas a aplicar de un estudio de métodos vy
tiempos, asi como también de metodologia 5s al proceso productivo. (Rivera
Meza, Aguirre Martinez, & Zepeda Sanchez, 2017)

A medida que el tiempo pasa surgen nuevas técnicas y metodologias con el fin
de lograr los mejores resultados, una de estas es la metodologia 5s. Salazar
Lopez afirma que es “un método disefiado en Japdn, de hecho, su nombre viene
designado por la primera letra del nombre de sus cinco etapas, y se inicia con
Toyota en los afios 60 para conseguir lugares de trabajo mas limpios, ordenados

y organizados”. (2016)



lll. JUSTIFICACION

En la actualidad las empresas no solo buscan a satisfacer el cliente externo,
sino también al cliente interno, o que conlleva a proponer un estudio de
métodos, tiempos y aplicacion de metodologia 5S a la empresa F.I.J S.A. para
asi con ello poder tener un mayor control sobre sus procesos. De igual forma,
la integracion de metodologia 5s mostrara un nuevo punto de vista a la

empresa a la hora de cémo llevar a cabo sus actividades diarias.

La investigacion otorgara a la empresa tener su método de produccion
establecido de manera precisa, puesto que se lograra identificar que
operaciones son las que proporcionan mayor beneficio a la empresa, asi
mismo los movimientos de la materia prima dentro de la misma y también los
tiempos estandar para programar sus entregas, facilitando asi la posibilidad
de comparar los métodos empleados actualmente por F.I.J S.A. con métodos

de produccion que diferentes.

Al incorporar también la metodologia 5s para dar apoyo a los estudios
anteriores, como herramienta de mejora continua, se ayudara a mejorar la
calidad de las actividades aportando un ambiente éptimo para el trabajo,

buscando asi satisfacer tanto al cliente externo como interno.

Esta propuesta satisfard la necesidad que tiene la beneficiadora de
implementar una metodologia precisa para el control en cada etapa del
proceso. Por tal motivo se espera obtener mayores beneficios econémicos
puesto que al mejorar la eficiencia y eficacia de los trabajadores se lograra un
mayor volumen de café procesado en menor tiempo, sin olvidar que se
podran detectar problemas en la linea de produccién que impidan el

crecimiento de la productividad.



IV. OBJETIVOS

41. Objetivos generales

Proponer un estudio de métodos, tiempos y metodologia 5s, para mejorar los
indicadores de productividad en el area de produccion de la empresa
Beneficiadora de café “Feed Industry Joint”, ubicada en la ciudad de Sébaco

en el primer semestre del 2019.

4.2. Objetivos especificos

. Inspeccionar los procesos productivos mediante un estudio de métodos,
para la estandarizacion de los procedimientos empleados por la beneficiadora de

café seco.

. Establecer el tiempo estandar del proceso de beneficiado de café seco,
con la ayuda de un estudio de tiempo con cronémetro, para la obtencion de un

patron de referencia.

. Fomentar una cultura organizacional que permita un mejor manejo de los
recursos y cree un ambiente laboral optimo en la beneficiadora de café,

aplicando la metodologia 5°S.

. Proponer mejoras en proceso productivo mediante los indicadores de

productividad, conforme a los resultados obtenidos en los estudios realizados.



V. MARCO TEORICO

Para la siguiente investigacién se deben de tener en cuenta diversos aspectos
relevantes para su entendimiento tales como el beneficio de café en seco,
estudios de métodos y tiempo, metodologia de las 5s, analisis FODA. Los cuales

seran explicados a continuacion.

5.1. Productividad

La Oficina Internacional del Trabajo afirma que la productividad “es el uso eficaz
de la innovacion y los recursos para aumentar el agregado afadido de productos
y servicios” (2016, p. 1). Esto se traduciria en la producciéon obtenida de una
cantidad dada de insumos de entrada es la productividad de esos insumos. La
productividad indica el grado de utilidad de los recursos (insumos de entrada). Al
aumentar la productividad, mejora el rendimiento de la empresa y, por lo tanto,

aumenta las ganancias.
Productividad = Resultado alcanzado o producido / Recursos utilizados

5.1.1. Indicadores de la productividad

Mejia Cafas afirma que al trabajar en “eficiencia se procura optimizar los costos,
y al trabajar en productividad se procura optimizar las cantidades de produccion
o atencién de servicio” (2013, p. 2). Dando como resultados las siguientes

formulas:

e Productividad = Cantidad producida / Costo incurrido.

o Eficiencia = Costo incurrido/ Cantidad producida.

Asi mismo la productividad tampoco es independiente del tiempo necesario para
obtener la cantidad de produccion y servicios demandada. (Mejia Canas, 2013,

p. 3) refiere que “el costo unitario de produccion, el tiempo procesamiento y la



calidad son connaturales a la obtencion de una productividad bien fundada”

dando como resultado:

Cantidad producida

Productividad combinada costo y tiempo = , : , , ,
costo incurrido X Tiempo incurrido

5.2. Proceso productivo del beneficiado de café seco

El beneficio seco se define como proceso de transformacion al que son
sometidos todos los cafés lavados. En esta fase, la materia prima lo constituye el
café pergamino obtenido del beneficio humedo para obtener el café oro que sera
utilizado por los tostadores como materia prima. En el beneficio seco es
eliminado el pergamino o cascarilla, el cual constituye aproximadamente un 20%
en peso del café pergamino seco procedente del beneficio humedo.

(International Coffee Organization, 2011)

Segun la Asociacién Nacional del Café “La funcion del beneficio seco no es
Unicamente la eliminacion de la cascarilla; en este se necesita eliminar la
mayoria de granos defectuosos mediante procesos mecanicos y si la

preparacion lo exige” (Asociacion Nacional del Café, 2015).

La Asociacion Nacional del Café, define los siguientes procesos como basicos

en el trillado de café (Asociacién Nacional del Café, 2015):

e Recepcidn del café: Se recibe y se le asigna un lote cada cierta cantidad
de café en pergamino y humedo esto con el fin de tener un control
exhautivo del tipo de café que se tiene.

e Secado: Finalizados cualquiera de los beneficios, el café debe secarse
con rapidez. El secado puede llevarse a cabo mediante maquinas

secadoras o al sol, en terrazas y patios.

e Trillado: Una vez que alcanzan el minimo de humedad requerido para su
conservacion, los cafés pasan por el proceso de trillado, donde se les

quita el pergamino y/o la cascara que los envuelve.



e Clasificaciéon por tamano: se separan los distintos granos de café,
separandolos por tamano, con el fin de cumplir los estandares
establecidos para cafés especiales. De este proceso se obtiene el café de
primera calidad que continua en la linea de proceso y los distintos
tamanos de café que se analizan para rechazar o continuar en el proceso.

e Almacenaje: Una vez ftrillado y clasificado el café oro es llenado en
sacos los cuales tienen cierta numeracion de lotes y son puestos en

estibas. El almacenaje se debe de dar a una temperatura especifica.

5.3. Estudio de métodos

El estudio de métodos es el registro y examen critico sistematicos de los modos
de realizar actividades, con el fin de efectuar mejoras o también se puede
interpretar como la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que invierte
un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea segun una norma de
rendimiento preestablecida. (Kanawaty, 1996, p. 19)

Kanawaty afirma que el estudio de métodos y de estudio de tiempos “se vinculan
estrechamente puesto que el estudio de métodos se relaciona con la reduccion

del contenido de trabajo de una tarea u operacién”. (1996, p. 18)

En cambio, la medicion del trabajo se relaciona con la investigacion de cualquier
tiempo improductivo asociado con esta, y con la consecuente determinacion de
normas de tiempo para ejecutar la operacion de una manera mejorada, tal como
ha sido determinada por el estudio de métodos. Por lo tanto, él hace hincapié en
que no se puede aplicar un estudio de tiempos de manera eficiente, si no se ha

procedido anteriormente a realizar un estudio de métodos.



5.3.1. Procedimiento basico para el estudio del trabajo

El estudio del Trabajo es la aplicacion de técnicas y en particular el estudio de

meétodos y la medicion del trabajo, que se usa para examinar el trabajo humano

en todos los contextos posibles y que llevan sistematicamente a investigar los

factores que influyen en la eficiencia y economia de la situacion estudiada, con

el fin de realizar mejoras. (Ingenium Facultad de Ingenieria, 2018)

Es preciso implementar la siguiente metodologia u ocho etapas fundamentales

para realizar un estudio del trabajo completo Gémez, expresa que estas ocho

etapas son (2009):

Seleccionar: el trabajo o proceso que se ha de estudiar.

Registrar o recolectar: todos los datos relevantes acerca de la tarea o
proceso, utilizando las técnicas apropiadas y disponiendo de los datos en
la forma mas comoda para analizarlos.

Examinar: los hechos registrados con espiritu critico, preguntandose si
se justifica lo que se hace, segun el propésito de la actividad; el lugar
donde se lleva a cabo; el orden en que se ejecuta; quien la ejecuta, y los
medios empleados.

Establecer: el método mas econdmico, teniendo en cuenta todas las
circunstancias vy utilizando las diversas técnicas de gestion, asi como los
aportes de dirigentes, supervisores, trabajadores y otros especialistas,
cuyos enfoques deben analizarse y discutirse.

Evaluar: Los resultados obtenidos con el nuevo método en comparacion
con la cantidad de trabajo necesario y establecer un tiempo tipo.

Definir: el nuevo método y el tiempo correspondiente, y presentar dicho
meétodo, ya sea verbalmente o por escrito, a todas las personas a quienes
concierne, utilizando demostraciones.

Implantar: el nuevo método, formando a las personas interesadas, como

practica general aceptada con el tiempo fijado.



e Controlar: la aplicacion de la nueva norma siguiendo los resultados

obtenidos y comparandolos con los objetivos.

5.3.2. Herramientas del estudio de métodos

Segun Freivalds y Niebel las técnicas estandares de registro y analisis dentro de
un estudio de tiempos son el cursograma Sinoptico, diagrama de recorrido y
cursograma analitico. Estos diagramas se van elaborando de manera secuencial
puesto que cada uno posee informacion necesaria para la realizacion del
siguiente. (2004, p. 30)

Los diagramas de proceso son una familia de representaciones graficas relativas
a un proceso industrial o administrativo, empleados para visualizar y analizar de

manera sistematica dicho proceso o ciclo de trabajo.

Cursograma Sinoptico: segun Kanawaty “Es un diagrama que representa un
cuadro general de como se suceden véase tabla 5, tan sélo las principales

operaciones e inspecciones”. (1996, p. 86)

Diagrama analitico: es un diagrama que representa graficamente las etapas
en forma separada de un proceso, tarea o trabajo, y asi modificar la salida
desde una etapa hasta otra véase tabla 2. En otras palabras, describe la
secuencia de actividades comprendidas en un trabajo. (Janania Abraham,
2008, p. 25)

Diagrama de recorrido: generalmente se usa como completamente para el
cursograma analitico pues permite visualizar los transportes en el plano de las
instalaciones de manera bi o tridimensional a escala, con ello poder eliminar
actividades o reducirlas en cantidad y distancia. (Retana Blanco & Aguilar
Solis, 2013, p. 18)

Las herramientas anteriores serian las principales dentro de un estudio de
meétodos, pero se debe saber que existen otras tales como la técnica del
interrogatorio la cual se define como “el medio de efectuar el examen critico
sometiendo sucesivamente cada actividad a una serie sistematica y progresiva

de preguntas” (Kanawaty, 1996, p. 96). También esta el diagrama de hilos el



cual es similar al de recorrido, pero a diferencia de este, se debe hacer
exactamente a escala utilizando un hilo que siga la trayectoria y mida la
distancia entre los hechos, por lo que se suele usar mas el de recorrido puesto
que no interesa mucho las medidas exactas ya que el plano puede ser

aproximado y llevar las distancias que interesen anotadas.

5.4. Estudio de tiempos

Es una técnica de medicion del trabajo empleada para registrar los tiempos y
ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida,
efectuada en condiciones determinadas y para analizar los datos a fin de
averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea segun una norma de

ejecucion preestablecida. (Martinez, 2004, p. 24)

5.4.1. Factores que influyen en el ritmo de trabajo
En 2004 un documento titulado productividad estudio del trabajo define los

siguientes factores que inciden en el ritmo de trabajo son los siguientes:

o Variaciones en la calidad de los materiales.

o Eficiencia de los equipos.

o Variaciones en la concentracion de los trabajadores.

. Cambios de clima y medio ambiente (temperatura, luz, etc.).
. Estado de animo de los trabajadores. (Martinez)

5.4.2. Tipos de estudios de tiempos

Lopez afirma que existen dos tipos de estudios de tiempos los cuales son:

En el método continuo se deja correr el crondmetro mientras dura el estudio.
En esta técnica, el cronometro se lee en el punto terminal de cada elemento,
mientras las manecillas estan en movimiento. En caso de tener un cronémetro

electronico, se puede proporcionar un valor numérico inmovil.

En el método de regresos a cero el crondmetro se lee a la terminacion de cada
elemento, y luego se regresa a cero de inmediato. Al iniciarse el siguiente

elemento el crondmetro parte de cero. El tiempo transcurrido se lee directamente
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en el cronédmetro al finalizar este elemento y se regresa a cero otra vez, y asi

sucesivamente durante todo el estudio.

Los objetivos mas comunes a la hora de ejecutar un estudio de tiempo son:

. Minimizar el tiempo requerido para la ejecucion de trabajos.
. Conservar los recursos y minimizan los costos.
. Efectuar la produccion sin perder de vista la disponibilidad de energéticos

o de la energia.

. Proporcionar un producto que es cada vez mas confiable y de alta
calidad. (2001)

5.4.3. Herramientas para el estudio de tiempos

Las herramientas de uso general para medicion de los tiempos son cronémetros,
Tablero de observaciones (Clipboard), Formularios de estudio de tiempos. No
obstante, con la evolucidon tecnolégica han sufrido evolucién permitiendo asi
lograr datos mucho mas exactos y correcciones precisas en un menor tiempo.
(Moncada, 2016, p. 4)

5.4.4. Tablero para formularios de estudio de tiempos

Quizas sea una de las herramientas mas sencillas y a simple vista puede
parecer inutil, pero es de gran importancia para que el especialista pueda quedar
con las manos libres y vea facilmente el cronébmetro véase tabla 7. Las
caracteristicas que debe tener el tablero son su rigidez y su tamano, esto ultimo
debera ser de dimensiones superiores a las del formulario mas grande.
(Moncada, 2016, p. 5)
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5.4.5. Tiempo estandar

Es el tiempo requerido para que un operario de tipo medio, plenamente
cualificado y adiestrado, que trabaja a un ritmo normal, lleve a cabo una tarea
segun el método establecido. Se determina sumando el tiempo asignado a cada
uno de los elementos u operaciones que componen la tarea afectados por el
correspondiente suplemento de descanso fijo y variable, y la proporcion de

tareas frecuenciales. (Universidad de Santander, 2015, p. 3)

5.4.6. Formularios para el estudio de tiempos

Los estudios de tiempos demandan el registro de gran cantidad de datos
(descripcidon de elementos, observaciones, duracién de elementos, valoraciones,
suplementos, notas explicativas) (Moncada, 2016, p. 5). Es posible que tanto los
tiempos como las observaciones puedan consignarse en hojas en blanco o de
distinto formato cada vez, sin embargo, seria una gran contradicciéon que quién
se encarga de la normalizacion de un proceso no tenga estandarizada una
metodologia de registro, y esto incluye los formularios. Por otro lado, los
formularios normalizados practicamente obligan a seguir cierto método,

minimizando el riesgo de que se escapen datos esenciales.
Simbologia.

Hace constar todo lo referente a un trabajo u operacién en un determinado
grafico, representando todos los tipos de actividades o sucesos que
probablemente se den en cualquier fabrica u oficina Véase Tabla 2 Simbologia
(Rivero, 2010)
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Tabla 1 : Simbologia

Simbolo Nombre Descripciéon

Operacioén Indica las principales fases del proceso,
método o procedimiento. Por lo comun, la
pieza, materia o producto del caso se
modifica durante la operacion.

Inspeccion Se verifica la calidad, la cantidad o
ambas. La distincion entre esas dos
actividades es evidente.

Transporte Indica el movimiento de los trabajadores,

materiales y equipo de un lugar a otro.

Depésito provisional

O espera

Indica demora en el desarrollo de los
hechos: por ejemplo, trabajo en suspenso
entre dos operaciones sucesivas, o0
abandono momentaneo, no registrado, de

cualquier objeto hasta que se necesite.

> 0O 4 00

Almacenamiento

permanente

Indica depédsito de un objeto bajo
vigilancia en un almacén donde se lo recibe
o entrega mediante alguna forma de
autorizacién o donde se guarda con fines de

referencia

Fuente: Simbologia flujo de Proceso Rivero, 2010
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5.4.7. Suplementos

Gomez nos dice que se le considera al tiempo que se le concede al trabajador
con el objetivo de compensarlos retrasos, las demoras y los elementos
contingentes que se presentan en la tarea o proceso. Los suplementos que se
pueden conceder en un estudio de tiempos se pueden clasificar a grandes

rasgos:

o Suplementos por necesidades personales o basicas

Es el tiempo que se le asigna a al trabajador para satisfacer
sus necesidades fisioldgicas. En general, el tiempo asignado es constante para
un mismo tipo de trabajo. Para personas normales fluctua entre un 5% y un 7%.

e Suplementos por descanso o fatiga

Fatiga es el estado de la actitud fisica o mental, real o imaginaria, de una
persona que influye de forma directa a su capacidad de trabajo. Para trabajos
ligeros fluctua entre un 8% y un 15%, para trabajos medianos o pesados entre
12% y 15%. (2009)

e Suplementos por contingencias

En ocasiones, durante el trabajo existen ciertas deficiencias o interrupciones que
aparecen de un modo aleatorio y que son dificiles de evitar. En estos casos es
mucho mas practico hacer una estimacion del volumen de estas incidencias y
afadirlas al tiempo de trabajo. En cualquier caso, si estas incidencias suponen
un volumen de tiempo importante actuar estabilizando el método de trabajo.
(Tracy, 2013)

Tracy argumenta que en produccidén se debe de tener en cuenta los siguientes

suplementos:
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e Suplemento por herramientas

El tiempo que se concede para el mantenimiento de las herramientas para su

estado optimo de trabajo.

¢ Suplemento por interferencias

Es el tiempo afadido debido al tiempo de inactividad producido por las

interferencias de maquinas que paran simultdneamente.

¢ Suplemento por tiempo no ocupado

Es el margen que se anade al tiempo de trabajo cuando la inactividad es debida

al proceso y no al operario.

5.4.8. Clasificacioén del ciclo de trabajo

Segun Salazar, para un mejor estudio del trabajo se debe clasificar las tareas
que se realizan dentro de las operaciones en base a los siguientes criterios
(2016):

Elementos de repeticion o ciclo: Son aquellos que se presentan una o varias

veces en un ciclo de la operacion o del trabajo estudiado.

Elementos constantes: Se define como “elementos que se localizan en varias
operaciones de la planta y que tienen caracteristicas semejantes 6sea son

aquellas cuyo tiempo de ejecucién es siempre igual”

Elementos variables: Son aquellos cuyo tiempo de ejecucion cambia segun
ciertas caracteristicas del producto o proceso como de dimensiones, peso,
calidad etc.

Elementos casuales o contingentes: Son los que no aparecen en cada ciclo
de trabajo sino a intervalos tanto irregulares pero que son necesarios para la

operacion generalmente en forma periddica.

15



Elementos extrainos: Son los observados durante el estudio y que al ser

analizado no resultan no ser una parte necesaria del trabajo.

5.5. Metodologiadelas 5S

Segun el ingeniero Salazar Lopez las operaciones de Organizacién, Orden y
Limpieza fueron desarrolladas por empresas japonesas, entre ellas Toyota, con
el nombre de 5S debido a que 5S son las iniciales de cinco palabras japonesas,
que nombran a cada una de las cinco fases que componen la metodologia.
(Véase Tabla 2 Metodologia 5S).

Tabla 2 : Metodologia de las 5S
Metodologia 5S
Seiri (Organizacion) Consiste en identificar y separar los
materiales necesarios de los innecesarios

y en desprenderse de éstos ultimos.

Seiton (orden) Consiste en establecer el modo en que
deben ubicarse e identificarse los
materiales necesarios, de manera que sea
facil y rapido encontrarlos, utilizarlos y
reponerlos

Seiso (Limpieza) Consiste en identificar y eliminar las
fuentes de suciedad, asegurando que
todos los medios se encuentran siempre
en perfecto estado de salud.

Seiketsu (Estandarizacién) Consiste en distinguir facilmente una
situacion normal de otra anormal,
mediante normas sencillas y visibles para
todos.

Shitsuke (Mantener disciplina) Consiste en trabajar permanentemente de

acuerdo con las normas establecidas.

Fuente: Elaboracion propia uso de conceptos de (Salazar Lépez, 2016).
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VI. DISENO METODOLOGICO
En este acapite se detalla la metodologia de investigacion empleada para
elaborar un estudio de métodos, tiempo y 5S, con la finalidad de la mejora de la

productividad.

6.1. Ubicacién del estudio
El estudio se realizé en la empresa F.I.J S. A ubicada en Villa Chaguitillo —
Sébaco. En la ilustracion 1 se puede apreciar la ubicacion de la empresa a

través de vista satelital tomada en abril del 2019.

llustracioén 1: Ubicacion F.1.J S. A

6.2. Tipo de Investigacion

Esta investigacién es de caracter descriptivo, la cual consiste en descripciones
detalladas de situaciones, eventos, personas, interacciones y comportamientos,
que son observables y en ocasiones cuantitativos. Todos estos eventos se
analizaron y posteriormente se generaron conclusiones que ayudaron a mejorar

y estandarizar los procesos productivos.

17



6.3.

Universo y Muestra

El universo de estudio es Beneficiadora de café F.I.J S.A. y la muestra a tomar

para llevar a cabo tanto el estudio de métodos como de tiempos es el proceso

de café oro; donde los informantes claves para llevar a cabo la recoleccion de

datos a través de la entrevista (Ver Anexo 10) son los operarios involucrados en

el proceso de produccion y el jefe de produccion.

Se determind el tamafio de la muestra que se uso en el estudio de tiempos, se

aplicé una guia convencional (Ver Anexo 6, Tabla 8) para determinar los

numeros de ciclos que se cronometraran basados en el numero total de minutos

por ciclo.

6.4.

Tabla 3 Indicadores

Indicadores de Estudio

Objetivos especificos

Indicadores

Técnica

Inspeccionar los procesos
productivos mediante un
estudio de métodos, para la
estandarizacion de los
procedimientos empleados
por la beneficiadora de café
seco.

Acciones a implementar
para disminucion de la
utilizacion de materiales,
maquinas y mano de obra.
Propuestas de mejoras en
el disefo de la planta de
produccion.

Observacion y revision de
documentos.

Establecer el tiempo
estandar del proceso de
beneficiado de café seco,
con la ayuda de un estudio
de tiempo con cronémetro,
para la obtencién de un
patrén de referencia.

Determinacién del tiempo
estandar a utilizar como
patrén de referencia en la
produccion de café oro.

Registro de datos en base
a la observacion
(Formularios de estudio de
tiempos) (Véase anexo
5,6,7,8)

Fomentar una  cultura
organizacional que permita
un mejor manejo de los
recursos y cree un
ambiente laboral 6ptimo en
la beneficiadora de café,
aplicando la metodologia

Los trabajadores del area

de produccion tendran
conocimientos y
capacitacién para la
aplicacion de la

metodologia 5s.

Observacioén y recoleccion
de informacion mediante
formularios generados a
partir de la metodologia.
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5'S.

Proponer mejoras en
proceso productivo
mediante los indicadores
de productividad, conforme
a los resultados obtenidos
en los estudios realizados.

A tres meses de finalizado
este proyecto la empresa
contara con una mejora de
sus procesos Yy cultura
organizacional adecuada
para un optimo
funcionamiento de sus
labores.

En base a las conclusiones
generadas por el estudio
métodos, tiempos y
metodologia 5°S.

6.5.

6.5.1. Primera etapa:

Etapas de la investigacion

-Analizar la situacién actual del proceso productivo del beneficiado de café seco

empleando la herramienta FODA, para tomar decisiones estratégicas que

mejoren la condicidn existente de la empresa:

e Se realizaron visitas con el representante de la empresa F.I.J S. A, con el

proposito de mostrar lo que aportara el estudio a su empresa.

e Realizé un analisis FODA para la identificacion de debilidades en el area

de produccién.

6.5.2. Segunda etapa:

-Inspeccionar los procesos productivos mediante un estudio de métodos, para la

estandarizacion de los procedimientos empleados por la beneficiadora de café

SecCo.

e Se registré informacidn que permitié identificar con exactitud el proceso.

e Se analizd y examind los datos recolectados para definir el método

empleado por la empresa y proponer mejoras que proporcionen una

mayor eficiencia por ende un mayor beneficio econémico.

6.5.3. Tercera etapa:

-Establecer el tiempo estandar del proceso de beneficiado de café seco, con la

ayuda de un estudio de tiempo con cronometro, para la obtencién de un patrén

de referencia.
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6.5.4.

Seleccidn de los sujetos a ser estudiados.

Registro y descomposicion de las operaciones en elementos, para luego
calcular el numero de observaciones que se realizaran.

Se midié el tiempo y registr6 simultdaneamente con la medicion,
determinando la velocidad de trabajo del operario por correlacion con el
ritmo normal de trabajo de este.

Se convirtieron los tiempos observados en tiempos normales o basicos,
posteriormente determiné los suplementos por descanso.

Determinar el tiempo tipo o tiempo estandar de la operacion medidas.

Cuarta etapa:

Fomentar una cultura organizacional que permita un mejor manejo de los

recursos y cree un ambiente laboral 6ptimo en la beneficiadora de café,

aplicando la metodologia 5°S.

6.5.5.

e Se examino el area de produccion para planificar las etapas de las 5S.

e Se propuso capacitacion a los dirigentes del area de produccién y
gerencia en la metodologia de las 5s para crear un compromiso de
mejora.

e Se presenta los principios de la metodologia 5s a los trabajadores del

area de produccion.

Quinta etapa:

Proponer mejoras en proceso productivo mediante los indicadores de

productividad, conforme al resultado obtenidos en los estudios realizados.

e Se desarrollo el plan de mejora con el analisis de los indicadores de

productividad a la gerencia de la empresa.
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VII. ANALISIS Y PRESENTACION DE RESULTADOS

Se realizd un estudio de métodos para determinar el estado actual de los
procesos y un estudio de tiempos para determinar el tiempo estandar en el
proceso productivo, asi mismo se utilizé la metodologia 5S todo esto en el area
de produccion de la empresa beneficiadora de café F.I.J S.A. como herramienta
de mejora continua. Para ello se siguié un orden preestablecido el cual comienza
con el estudio de métodos, luego el estudio de tiempos y por ultimo la

metodologia 5S para reforzar la cultura de calidad.

7.1. Estudio de Métodos

El estudio de métodos comprende y se basa en el registro y examen sistematico
de los procesos, teniendo como objetivo la simplificacion de métodos para el
aumento de la productividad. En el estudio de métodos se abarcan las siguientes

etapas:

7.1.1. Seleccionar

El proceso de produccion de café oro en la empresa beneficiadora de café seco
F.I.J S.A. fue el seleccionado para ser estudiado puesto que es lo que le permite
principalmente a la empresa obtener utilidades tomando en cuenta las

consideraciones econdémicas, humanas y tecnoldgicas.

Consideraciones econdmicas:

e Se requieren varios trabajadores para los procesos de llenado, costurado
y transporte.
e Retrasos en llenado de café por error humano.

e Exceso de actividades repetitivas.
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Consideraciones técnicas o tecnoldgicas

e La carga y transporte de sacos de café oro a contenedores requiere un
alto esfuerzo por parte de los trabajadores por llevarse a cabo de manera

manual.

Consideraciones Humanadas

e Nivel alto de fatiga por el uso de escaleras normales para el estivado de
café.

e Riesgo al cargar el café en los contenedores por medio de tablones.

e Carga excesiva al transportar 2 sacos de café; al llevarlos al contenedor o

estivarlos en los almacenes.

Hacer uso adecuado de los residuos del proceso.

Limite del alcance del trabajo en estudio

El estudio inicia desde la parte de almacén de café pergamino y finaliza con la
costura de sacos para su transporte a contenedores o al area de

almacenamiento de café oro.

7.1.2. Registrar
Los procesos se registraron utilizando la simbologia de la tabla 1,
haciendo primeramente una ficha descriptiva del proceso, diagrama sindptico,
cursograma analitico y asi mismo un diagrama de recorrido, con esta
representacion grafica de las operaciones se obtuvo perspectiva general de la

forma en que la empresa esta funcionando.
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Tabla 4 Ficha descriptiva del proceso

Simbolo Actividad

Almacén
Se almacena el café pergamino en bodega.

58 6 3 6 2 060 6 ©P»

Transportar café pergamino a pileta mediante trabajadores para que un elevador
de cangilones lo transporte a banda transportadora que lo depositara en tolva de

pre-limpiadora.

Pre-limpieza
Eliminar todos los elementos extrafos en el café (piedras, hilos, etc.)

Transportar el café sin elementos extrafios a la tolva de la trilladora mediante

elevador de cangilones.

Trillado
Remover cascarilla del café.

Transportar el café a tolva de clasificadoras densimetras mediante elevador de

cangilones.

Clasificado densimétrico
Clasificar el café segun su densidad o tamano.

Transportar café mediante un elevador de cangilones a un transportador helicoidal

que lo movera a un elevador de cangilones a tolvas de clasificadoras gravimétricas.

Clasificado gravimetrico
Clasi ficar el café mediante su peso.

Transportar café por medio de un transportador helicoidal a un elevador el cual

depositara el café en tolva de clasificadora electrénica.
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Clasificado electronico.

Clasificar el café por colores.

Transportar el café a tolva de llenado utilizando un elevador de cangilones.

Llenado
Llenar los sacos con café oro y toma de muestra para laboratorio (10 muestras por

cada 100 qq).

Pesar el saco para que contenga 150 libras de café oro.

Costurar el saco de café.
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llustracién 2 Diagrama sindptico

Cursograma Sinodptico: Proceso/Material/Equipe
Beneficiadora: Beneficiadora de café F.I.J.S.A
Método: Actual/Propuesto

Tipo de proceso: Proceso continuo
Departamento: Area de produccion

Diagrama numero: 1

Hoja numero: 1/1

Elaborado por: Rosales, Lépez Y Moran

Almacén café A . Clasificadora Clasificadora
; Pre-limpiadora Trillo A ;
pergamino densimeétrica gravimetrica

Clasificadora

L Llenado
electronica.
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Tabla 5 Cursograma analitico

Método Actual Resumen
Propuesto Actividad Actual
Actividad Produccion de cafe Empiclaza Operacion L4 8 - -
oro Termina Transporte 9 7 - -
Objeto Café oro Operario- |Material |Ee|u+pe Espera D - - -
Lugar Area de Produccion Inspeccion [ - - -
Operario(s) 8 Almacenamiento v 1 - -
Elaborado por Josser Rosales  |Fecha Distanca (m) 149.1 - -
Aprobado por Fecha
Descripcion Cantidad(qq) |Distancia (m)| V.A Simbolo Observaciones
o D ER|V
Almacenamiento | —o Bodega de café pergamino
Transporte 1 78 Banda transportadora
Pre-limpiadora 1 - Elimina elementos extrafios
Transporte 1 4 Elevador de cangilones
Trillado (2) 1 - Son 2 trillos
Transporte 1 3.7 Elevador de cangilones
Clasificadora densimetrica (2) 1 - Clasifica por tamano
Transporte 1 11 Elevador de cangilones
Clasificadora gravimetrica (4) 1 - Clasifica por peso
Transporte 1 11.2 Elevador de cangilones
Clasificadora electronica 1 - Clasifica por colore
Transporte 1 26.2 Elevador de cangilones
Llenado de sacos de café 1 - '/ Pueden ser de fibra artifical o yute
Pesado de sacos con café 1 -
Costurado de sacos con café 1 -
Transporte a contenedor 1 15
Total: 1 149.1
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7.1.3. Examinar
Segun Kanawaty las cinco clases de actividades registradas en el diagrama
(operacion, inspeccién, espera, transporte y almacén) forman 2 grandes

categorias:

Aquellas en que le sucede efectivamente algo a la materia o pieza objeto del

estudio, es decir, se trabaja, traslada o examina.

Aquellas en que no se la toca y esta, o bien almacenada o bien detenida en una

espera.
La primera puede subdividirse en tres grupos.

» Actividades de "Preparacion” para que la pieza o materia quede lista y en
posicion para ser trabajada.

» Operaciones "Activas" que modifican la forma, composicién quimica o
condicion fisica del producto.

» Actividades de "salida" como sacar el trabajo de la maquina o del taller.
Lo que es "salida” para una operacién puede ser "preparacion” para la
siguiente. Por ejemplo, transporte entre operaciones, inspeccionar

articulos acabados.

Como se puede observar las actividades de "preparacion" y “salida” pueden
corresponder los simbolos de "transporte" e "inspeccion", pero las operaciones
"activas" pueden representarse unicamente con el simbolo de "operacion" (1996,
p. 97). Es evidente que el ideal consiste en lograr la mayor proporcion posibles
de operaciones "activas", puesto que son las unicas que hacen evolucionar el
producto de su estado de materia prima al del articulo acabado. Estas son las
actividades productivas; las demas por necesarias que sean, pueden
considerarse no productivas. Las primeras actividades cuya utilidad se ponga en
tela de juicio seran, pues, las manifestantes “no productivas”, entre las cuales los
almacenamientos y esperas, que de hecho inmovilizan un capital que podria

invertirse con provecho en otra cosa.
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Table 3 Actividades productivas
Pre-limpiadora
Trillado
Clasificado por tamano
Clasificado por peso
Clasificadora por color
Llenado
Pesado de saco

Costurado de saco

Todas las actividades presentes en el proceso productivo expuestas en la tabla
son claves porque todas inciden en de manera directa en la calidad y
caracteristicas del producto final que son necesarias para el mercado clave al
que se destina el lote, pero mediante el uso de una maquina se puede semi-
automatizar el proceso de pesado y llenado, pudiendo asi omitir el pesado ya

que solo se le especifica a la maquina la cantidad a depositar.
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Table 4 Actividades no productivas

Actividades no productivas

Necesarias No necesarias

Almacenamiento de café pergamino

seco en Bodega.

Transportar café pergamino a pileta
mediante trabajadores para que un
elevador de cangilones lo transporte a
banda transportadora que lo depositara

en tolva de pre-limpiadora.

Transportar el café sin elementos
extranos a la tolva de la trilladora

mediante elevador de cangilones.

Transportar el café a tolva de
clasificadoras densimétricas mediante

elevador de cangilones.

Transportar café mediante un elevador
de cangilones a un transportador
helicoidal que lo movera a un elevador
de cangilones a tolvas de clasificadoras

gravimétricas.

Transporte de helicoidal lleva café a

elevador

Transportar café por medio de un
transportador helicoidal a un elevador el
cual depositara el café en tolva de

clasificadora electrénica.

Transportar sacos de café a contenedor.
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Todas actividades no productivas son necesarias dentro el proceso debido a
que se hace uso de elevadores y transportadores helicoidales para mover la
materia prima a cada maquina, cada maquina posee una tolva en su parte
superior donde los elevadores depositan la el café a ser procesado y los
transportadores helicoidales estan ubicados de tal forma que se aproveche al

maximo el espacio del edificio.
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Técnicas del interrogatorio.

La utilidad de esta técnica consiste en efectuar un examen critico sometiendo

sucesivamente cada actividad a una serie sistematica y progresiva de preguntas.

En la primera etapa del interrogatorio se pone en tela de juicio con respecto a
cada actividad registrada, el proposito, lugar, sucesion, persona y medios de

ejecucion, se le busca justificacién a cada respuesta.
PROPOSITO:

¢ Qué se hace?

Beneficiado de café seco.

¢Por qué se hace?

Por la necesidad de procesar el café con los estandares mas altos en la industria
cafetalera y con ello ser capaces de cumplir con los estandares de cada

mercado a nivel mundial.
¢ Qué otra cosa podria hacerse?

Ademas del beneficiado y la exportacion podria optarse por la tostaduria de café

para posteriormente comercializarse dentro y fuera del pais.
¢ Qué deberia hacerse?

Deberia de realizarse una semi-automatizacion de los procesos de llenado,
pesado y costurado por medio de maquinaria especializada, de igual forma la
utilizacion de bandas transportadoras que permitan la facil manipulaciéon vy
transporte de los sacos de café.

LUGAR:
¢Doénde se hace?

Direccion: ubicada Frente al campo de baseball Villa Chaguitillo— Sébaco.
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éPor qué se hace ahi?

Porque esta ubicado en un lugar no tan poblado y no perjudica a las personas
por los ruidos y polvillos que se generan, ademas por las condiciones climaticas

qgue favorecen a la buena manipulacion de la materia prima.
¢En que otro lugar podria hacerse?

Unicamente se puede realizar en esa area de la empresa ya que la maquinaria

que lleva a cabo el proceso debe estar fijada al suelo.
¢Doénde deberia hacerse?

Debe hacerse en el mismo lugar, ya que mover la maquinaria en su totalidad

implicaria un gran costo.
SUCESION:
¢Cuando se hace?

El beneficiado de café se realiza durante toda la temporada de café que dura un

afno.
¢Por qué se hace entonces?

Se hace todo el afio puesto que, durante la temporada de café, la maduracion es
por zona, por lo tanto, el servicio se brinda durante todo el afio ya que ademas
de brindar servicio a personas en particular también se trabaja con la produccion

propia de la empresa.

¢ Cuando podria hacerse?
Durante todo el ano.

¢ Cuando deberia hacerse?

Cuando la materia prima posee un grado de 11 % de humedad.
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PERSONA:
¢Quién lo hace?

Personas totalmente capacitadas para llevar a cabo este proceso de

elaboracion.
¢ Por qué lo hace esa persona?

Por qué estos individuos tienen conocimientos en las diferentes etapas de la
materia prima, asi mismo han sido capacitados para el uso de las maquinarias

utilizadas durante el proceso.
¢ Qué otra persona podia hacerlo?

Puede ser realizado por cualquier otra persona que esté debidamente

capacitada para la tarea.

¢ Quién deberia hacerlo?

Unicamente personal apto o competente.

MEDIOS:

¢, Como se hace?

El proceso es realizado por recurso humano, maquinaria y herramientas.
¢éPor qué se hace de ese modo?

Se realiza de este modo porque es necesaria la manipulacion de la materia

prima tanto por personas como por maquinarias.
¢De qué otro modo podria hacerse?

Ya que se utiliza maquinaria creada especificamente para el procesado de café,
los procesos que se podrian realizar de otro modo es el de llenado, pesado y
costurado de sacos, puesto que estos pueden ser realizados con maquinaria

semi-automatica especializada.
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En cuanto a recurso humano a la hora de cargar un contenedor se puede hacer

por medio de una banda transportadora.

¢, Como deberia hacerse?

En cuanto a los procesos de llenado, pesado y costurado, deberia realizarse una
semi-automatizaciéon que consiste en la implementacion de dos maquinas, una
que llevara a cabo el proceso de pesado, asi como también el de llenado en una
sola tarea y la segunda que sera la encargada de proporcionar la costura a los
sacos con producto ya terminado, cabe destacar que solamente sera util dos

operarios para el manejo de estas maquinas.

Referente a la carga de contenedores estos pueden transportar el saco de café
por medio de una banda transportadora facilitando asi tanto en la carga del

contenedor y a la hora de estivar café en él almacén.

Método del analisis de operacion

Segun Alfaro los analisis de operacion son aplicables a todas las actividades de
produccion, examinando todos los elementos productivos y no productivos de
una operacion con vista a su mejoramiento (pag. 77). Para el procesado de café
no se pueden omitir operaciones productivas, pero si se pueden automatizar las
operaciones finales las cuales son llenado, pesado y cosido del saco mediante
maquinaria, disminuyendo tiempos, posibles errores que pueden ocasionar la
mano de obra manual y disminuir la fatiga de los trabajadores. La empresa
cuenta con 7 maquinas de produccion (Clasificadoras, prelimpiador vy trillos),9
elevadores,1 banda transportadora y 2 transportador de helicoidal que se
encuentran en 6ptimo estado y poseen un plan de mantenimiento preventivo y
correctivo para que no presenten un mal funcionamiento o detengan el proceso

por fallas en estas. Ademas, cada maquina productiva posee una fosa y
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elevador para situaciones de las cuales el café no necesite el proceso anterior y

ser procesado desde ese punto.

Como la empresa brinda un servicio su materia prima puede variar en cuanto a
los rendimientos de café oro obtenido del café pergamino, pero no cambia o

altera su procesado.

El area de trabajo se puede encontrar una alta concentracion de polvillo; el cual
se desprende de la materia prima durante el trillado, pero este no afecta a las
demas maquinas o a los trabajadores porque esto utilizan equipo de proteccion
tales como mascarilla, gafas y orejeras para que no les afecte el ruido

proveniente de las maquinarias.

Al aplicar los 10 enfoques primarios la mejora mas util que pudimos encontrar
implementacion de una nueva maquina en los procesos finales de produccién
para disminuir los tiempos y la carga en los trabajadores, ademas el uso de 2
bandas transportadora para la estiva de sacos a grandes alturas y para cagar los

contenedores.
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7.1.4. Establecer método perfeccionado

Se plantea la automatizacion de 3 operaciones como lo son el llenado, pesado y
cosido de sacos de café mediante maquinaria especializada que permita la
realizacion de estas tareas de manera precisa con menos personal y en menos
tiempo, debido a que son los unicos procesos que no han sido mejorados desde

la inauguracion de la empresa y se realizan de manera manual.

Asi mismo se propone realizar el uso de dos bandas transportadoras, una que
facilite el poder estivar sacos de café oro a grandes alturas, ademas de otra
banda para cargar los sacos de café dentro de contenedores, disminuyendo al

sobreesfuerzo que realizan los cargadores por medio de escaleras.
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7.1.5.

Evaluar

Las principales causas por la que se decidio llevar a cabo la mejora de estos

meétodos en la fabrica F.I.J.S.A, se basé en:

>
>

Tener un mayor confort a la hora de realizar grandes estivas de café.
Evitar el sobreesfuerzo por parte de los trabajadores que estivan el café.
Aumento en la seguridad de los trabajadores que operan en el area de
produccion.

Reduccion de riesgos para salud de los trabajadores.

Mejorar el ambiente laboral, de manera que el trabajador se sienta
satisfecho, evitando areas incomodas y que hacen tedioso el trabajo para
ellos.

Disminucion de retrasos ocasionados por error humano.

Ahorro de mano de obra a la hora de automatizar los procesos de llenado,
pesado, y costurado.

Ahorro de tiempo en la realizacion de estas ultimas operaciones.

La implementacién de estas nuevas mejoras no busca la disminucion de costo,

sino mas bien del trabajo de la técnica, ya que el enfoque que posee es la semi-

automatizacion de algunas operaciones claves del proceso, generando de igual

forma una mayor satisfaccion, confort y seguridad laboral a los trabajadores.

Para determinar la rentabilidad de la adquisicibn de nueva maquinaria, se

compararon varias alternativas de solucién a los problemas observados dentro

del area de produccion de la empresa por medio de un analisis costo-beneficio

facilitando asi la comparacion de las mejoras propuestas a la empresa. Véase
tabla 6.
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Tabla 6 Analisis costo-beneficio

Beneficios Analistas

F.I.J.S.A 2 3 4 Total

Reduccion 4 4 5 4 17

de riesgo
laboral

Disminucion 5 5 4 4 18
del error
humano

Disminucion 4 3 3 3 13

de tiempo
de
fabricacion

de costo
de fatiga

Ponderacién 1-5 1-No importante 2-Poco importante 3-Moderadamente
importante 4-Bastante importante 5-Muy importante.

Tabla 7 Tabla de costos

Costo
Maquinaria Costo de Costo de Costo $ (Ddlares)
maquinaria Instalacién
$ (Dolares) $ (Dolares)
Maquina de 40,238.5 100 40,338.5
costura con
correa
transportadora
con dos motores
eléctricos
Balanza 20,412.5 50 20,462.5
ensacadora
automatica
Banda 1,500 50 1,550
transportadora
Total 62,151 200 62,351
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7.1.6. Definir

El método que se esta proponiendo consiste en la semi-automatizacion de las
etapas finales del proceso de café oro, y la reduccion de riesgo laboral a la hora
de que los cargadores estivan los sacos de producto terminado en el almacén y
la carga de contenedores por medio de bandas, en vista que para el procesado
de café no se pueden omitir operaciones productivas, se realizé la propuesta de
implementacion de maquinaria semi-automatica en realizacion de las
operaciones finales tales como lo son el llenado, pesado, y costurado de los

sacos de café.

Las operaciones de llenado y pesado se realizara por medio de una maquina
ensacadora semiautomatica con una capacidad de 7 sacos por minuto, en
cuanto el peso este establecido por el operario de manera precisa. Véase la

imagen siguiente.

llustraciéon 5 Ensacadora automatica
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Asi mismo la operacion de costurado sera realizada por medio de una
caminadora industrial para costuras con una capacidad de 900 sacos por hora,
de funcionamiento simple siendo operada por una sola persona, el transportador
de la maquina lleva la bolsa hasta el cabezal de costura, que se controla
facilmente mediante un pedal de dos etapas operado por el operador. Véase la

imagen siguiente.

llustracion 6 Maquina de costura
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Y por ultimo el uso de dos bandas transportadoras inclinadas de 4.80 metros de
longitud, por parte de los cargadores ya sea para el estivado de sacos o la carga
de contenedores, permitiendo asi un mejor flujo y orden de las operaciones

antes mencionadas.

llustracién 7 Banda transportadora

Con la implementacion de este nuevo método se disminuiran tiempos
significativos de produccion y errores que puedan ser ocasionados por la mano
de obra manual, presentando ademas la oportunidad de necesitar tan solo 3
operadores capacitados, reduciendo significativamente gastos de personal que

son requeridos por este tipo de operaciones.

Asi mismo con el uso de las bandas transportadoras sera de gran ayuda en la
reduccion de riesgo laboral, igualmente el ahorro de tiempo a la hora de formar
estivas de gran tamafo en cuanto a almacenamiento de producto terminado y a

la hora de realizar la carga de contenedores.
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llustracion 8 Cuadro sinéptico propuesto

Cursograma Sindptico: Proceso/Material/Equipo
Beneficiadora: Beneficiadora de café F.I.J.S.A
Método: Actual/Propuesto

Tipo de proceso: Proceso continuo
Departamento: Area de produccion

Diagrama numero: 2

Hija numero: 1/1

Elaborado por: Rosales, Lépez Y Moran

Alrnacén café A . Clasificadara Clasificadora
. Pre-limpiadora Trillo L o
pergamino densimétrica gravimetrica

Clasificadora
electrnica

Llenado
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Tabla 8 Cursograma analitico de proceso propuesto

Método Actual Resumen
Propuesto - Actividad Aetual  |Propuesta |Econemia
.. Produccion de cafe |Empieza Operacion [ J 8 7 -
Actividad .
oro Termina Transporte » 7 7 -
Objeto Café oro Operario- |Material |Equipe Espera [ ] - - -
Lugar Area de Produccion Inspeccion [ - - -
Operario(s) 8 Almacenamiento v 1 1 -
Elaborado por Josser Rosales [Fecha Distanca (m) 149.1 -
Aprobado por Fecha
o : . ; Simbolo .
Descripcion Cantidad(qq) |Distancia (m)| V.A ® ‘ D WV Observaciones
Almacenamiento | —e Bodega de café pergamino
Transporte 1 78 Banda transportadora
Pre-limpiadora 1 - Elimina elementos extranos
Transporte 1 4 Elevador de cangilones
Trillado (2) 1 - Son 2 trillos
Transporte 1 3.7 Elevador de cangilones
Clasificadora densimetrica (2) 1 - Clasifica por tamafio
Transporte 1 11 Elevador de cangilones
Clasificadora gravimetrica (4) 1 - Clasifica por peso
Transporte 1 11.2 Elevador de cangilones
Clasificadora electronica 1 - < Clasifica por colore
Transporte 1 26.2 Elevador de cangilones
Llenado y pesado de sacos de café 1 - f/ Pueden ser de fibra artifical o yute
Costurado de sacos con café 1 -
Transporte a contenedor 1 15
Total: 1 149.1
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7.1.7. Implantar el método perfeccionado

Para poder establecer el nuevo método ya perfeccionado se debe presentar la
propuesta a la direccidon o gerencia para poder obtener su aprobacion, si es
aceptada sera necesario presentar la nueva propuesta al jefe del area de
produccion y asi mismo exponerles a los trabajadores de la empresa con lujo de

detalles en que consiste el nuevo método a emplear.

Para poder generar la confianza necesaria en los trabajadores, de lo eficaz que
sera la implementacion del nuevo método, se elevaran los niveles de
transparencia, comunicacién y la importancia de su participacion durante el

proceso de cambio.

El nuevo método funcionara unicamente si los operarios estan dispuestos a
aceptarlo y poner interés en él, e incluso presentando sugerencias o ideas sobre

mejoras que se pueden hacer.
Cuadro comparativo, método actual ‘método perfeccionado.

7.1.8. Controlar el cambio

Para poder mantener control sobre el cambio al nuevo método es necesario que
en todo momento se esté vigilando la aplicacion del método, generando un
ambiente de trabajo tranquilo y armonioso, proponiéndose el avance de este
mismo, pero sin presion alguna. Es importante que se acepte la necesidad del

cambio principalmente por los directivos, asi como también por todo el personal.

Se debe decidir el momento adecuado para realizar la sustitucion, teniendo en
cuenta que no debe coincidir con una situacién de crisis como por ejemplo el
cumplimiento de un pedido urgente, asi mismo tener el conocimiento que en un
determinado tiempo cuando el operario adquiera velocidad se llegara a ser mas

eficiente en las tareas que este nuevo método trae consigo.

Una vez establecido el nuevo método, es de mucha importancia el mantenerlo
en uso tal como estaba especificado por tanto es necesario el mantenerlo

vigilado para que vaya avanzando conforme las normas establecidas.
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7.2. Estudio de tiempos

El siguiente estudio se lleva a cabo debido a la necesidad que surge en la
empresa beneficiadora de café F.I.J.S.A de manejar un control en cuanto a los
tiempos estandar que requiere al realizar las actividades en el area de
produccion. Aplicando esta técnica se lograra determinar con mayor exactitud el
tiempo que se necesita para llevar a cabo las distintas actividades del proceso
que conlleva el beneficiado de café seco, de manera que este sea productivo y

eficiente.

Al desarrollar el estudio se espera identificar los tiempos improductivos tanto de
maquinas como de mano de obra, consiguiendo asi la reduccion de estos
tiempos innecesarios, asi mismo la reduccion de recorridos de materia prima y
del producto terminado, permitiendo asi ambientes de trabajo agradables y
evitando las condiciones que tienden a causar fatiga a los operarios El cual

sigue las siguientes etapas:

7.2.1. Seleccionar

Trillado de café pergamino
Se selecciono este proceso por qué;

v' Es sencillo
v' Ya fue objeto de un estudio de métodos

v' Comprende a la vez elementos manuales y mecanizados
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7.2.2. Registrar
Ficha explicativa de los elementos y cortes realizada para el trillado de café

pergamino.

Tabla 9 Ficha explicativa de elementos y cortes

Beneficiadora F.I.J.S.A
Ficha explicativa de elementos y cortes.

Pieza: Café oro

Material: Café pergamino

Operacion: Produccion de café oro

Maquina: Pre-limpiadora, Trilladora, Clasificador densimetro, Clasificador gravimétrico,
Clasificador electrénico por color, maquina de coser, balanza, Ascensor (canguilones),
transportador helicoidal

Elementos y cortes

A. Almacén: Depositar sacos de café pergamino a pileta y por consiguiente poner en
marcha un ascensor y una banda transportadora para transportar café pergamino a pileta.
Corte: Transporte a pre-limpiadora

B. Prelimpieza: Poner en marcha ascensores y la pre-limpiadora para eliminar elementos
extrafios en el café pergamino.
Corte: Transporte a Trillador mediante ascensor.

C. Trillado: Poner en marcha un ascensor y los dos trilladores para asi eliminar
pelicula(cascarilla) de los granos de café.
Corte: transporte a clasificador densimétrico mediante ascensor.

D. Clasificado densimétrico: Poner en marcha ascensor y las clasificadoras
densimétricas para clasificar el café por medio de su tamafio y luego poner en marcha el
transportador helicoidal.

Corte: Transporte a clasificadoras gravimétricas mediante ascensor.

E. Clasificado gravimétrico: Poner en marcha el ascensor y las clasificadoras
gravimétricas, se realiza el clasificado de café por medio de su peso y se enciende el
transportador helicoidal y un ascensor.

Corte: Transporte a clasificadora electronica

F. Clasificado electronico: Poner en marcha la clasificadora electrénica y el ascensor
aqui es donde se clasifica el café por medio de su color.
Corte: Transporte a llenado

G. Llenado: Realizar el llenado de cada saco de 1 quintal sacos de café, su pesado y
costurado.
Corte: Transporte a contenedor o almacén.
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Clasificacion de operaciones
Elemento A y G es manual - repetitivo
Elemento B, C, D, E, F son mecanicos — constantes.

7.2.3. Examinar

En esta etapa se representara la materia prima que requiere la empresa para su
funcionamiento desde los sacos con sus dimensiones necesarios para el
empacado del producto terminado hasta la materia prima principal como lo es el
café pergamino, como producto final es el café oro embalado en sacos de yute

de 50 kg tal como lo muestra la siguiente imagen.

Cabe destacar que la calidad de la materia prima del lote estudiado es café
Arabica caturra al 12 % de humedad con 5% de imperfeccion, provenientes de
las fincas de los socios, el cual posee certificaciones ocasionando buenos

rendimientos en comparacion a otros tipos de café estandar encontrados en el
60 cm

mercado nacional.
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7.2.4. Tamano de la muestra
Para poder definir el tamafo de la muestra, se tomd6 una muestra preliminar para
cada operacién, y por consiguiente se determin6é el numero de observaciones

que se aplicaran.

Es necesario destacar que se realizaron los debidos calculos unicamente a las
dos operaciones clasificadas en manual — repetitivas, A y G debido a que el
resto de operaciones tales como: pre-limpieza, trillado, clasificado densimétrico,
clasificado gravimétrico y clasificado electrénico son catalogados TCM (tiempo
condicionado por maquina). ademas de ser elementos completamente

constantes.

El método que se seleccion6 para determinar el tamafio de la muestra fue el
método estadistico debido a que no hay mucha variacion en los tiempos. Se
efectud cierto numero de observaciones preliminares (n’) y luego se aplicé la
formula siguiente, para un nivel de confianza de 95.45 % y un margen de error
de + 5% cabe destacar que se realiz6 de manera individual debido a que cada

operacion se ejecuta de una manera diferente.

; 2
40,/ (0 (Tx?) — (Tx)?
1mn=
¥x

Siendo:
n: Tamano de la muestra que deseamos determinar.
n’: Numero de observaciones del estudio preliminar.
>: suma de los valores.

x:Valor de las observaciones.
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» Proceso de almacenado

33.38 1114.2244 5
32.76 1073.2176
37.5 1406.25
36.76 1351.2976
38.86 1510.0996
Total 179.26 6455.0892

Tabla 10 Muestra de operacion A

- 40\/(5)(2 6455.0892) — (¥ 179.26)2 ,
- ¥ x179.26 )

n = 7 Observaciones

» Proceso de llenado

73.39 5386.0921 5
82.67 6834.3289
63.67 4053.8689
70.42 4958.9764
64.19 4120.3561
Total 354.34 25353.622

Tabla 11 Tabla de muestras preliminares "G"

40y/(5)(T 25353.622) — (3 354.34)2
( Y. 354.34 )

n = 16 Observaciones
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7.2.5. Medir
Se mide la cantidad de trabajo de cada elemento, expresandola en tiempo,

utilizando para ello los formularios de estudio de tiempos.

El primer formulario que se utilizé para la recopilacion de datos fue el de estudio
de tiempos el cual se figuran los datos esenciales sobre el estudio, los datos
obtenidos de las operaciones y los cortes que los separan entre ellos. La tabla
del formulario se descompone de la siguiente manera: en la columna izquierda
se contiene lo que es la descripcion del elemento el cual consiste en figurar las
letras de los elementos y cortes ya identificados en la ficha explicativa. Se

observaron un total de 16 ciclos segun el resultado de la muestra.

Las cuatro columnas descritas en el formulario son: “Valoracion” (V),
“Cronometraje” (C), “Tiempo restado” (T.R) y “Tiempo basico” (T.B), de los
cuales el Tiempo restado para este estudio no se utilizé debido a que el tipo de
cronometraje puesto en practica era vuelta a cero el cual consiste en el que al
acabar cada elemento se hace volver el segundero a cero y se pone de nuevo
en marcha inmediatamente para comenzar a cronometrar el siguiente elemento.
La valoracion precede de los demas datos ya que se prefiere que el observador
se forme su idea del ritmo de trabajo mientras el elemento esta en curso y no
después de haberlo cronometrado. Esta valoracién se realizado basandose en la

norma britanica. Véase anexo N° 10
El tiempo basico se calcul6 utilizando la siguiente formula:

TB = Tiempo observado * Valor del ritmo observado

Valor del ritmo tipo

Donde:
Tiempo observado: Corresponde al cronometraje durante el estudio.

Valor del ritmo observado: el que se aplicé al trabajador antes de cronometrar

basado en la norma britanica.

Valor del ritmo tipo: Correspondiente a 100 segun la norma aplicada.
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Tabla 12 Formulario general de estudio de tiempos.

Estudio de tiempo

Departamento: Area de produccion de café oro Estudio numero: 1
Operacion: Beneficiado de café seco | Hoja niumero: 1de5
Termino: 11:42
Instalacién/ maquina: Area de produccion Comenzé: 10:30
Tiempo transcurrido: 38:00
Herramientas y calibradores: Operario
Ficha nium: 1
Producto/ pieza: Café oro Observado por: Isaac Moran
Material: Café pergamino Fecha
Calidad: Primera Comprobado
descripcion del elemento V. |C. TR. | TB. | descripcion del elemento |V. |C. TR. | TB.
1- A 125| 54.80 68 4- A 125[54.89 69
B - 13272 - B - 32.72 -
C - 132.01 - C - [32.01 -
D - 130.20 - D - 130.20 -
E - | 55.36 - E - |55.36 -
F - 132.36 - F - 132.36 -
G 50 48 24 G 100| 37 37
2- A 100| 56.72 57 5- A 75 | 58.05 44
B - 132.72 - B - [32.72 -
C - 132.01 - C - [32.01 -
D - 130.20 - D - 130.20 -
E - | 55.36 - E - |55.36 -
F - 132.36 - F - 132.36 -
G 100| 36 36 G 75| 38 29
3- A 75 | 58.26 44 6- A 75 | 58.55 44
B - 13272 - B - 32.72 -
C - 132.01 - C - [32.01 -
D - 130.20 - D - 130.20 -
E - | 55.36 - E - |55.36 -
F - 132.36 - F - 132.36 -
G 75 39 29 G 125 3 39
840.73 825.4
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Estudio numero: 17

Estudio de tiempos: continuacion

Hoja num: 2 de 5

descripcion del elemento V. C. TR. | TB. descripcion del elemento V. C. TR. | TB.
7- A 75 60.55 45 11- A 125 49.57 62
B - 32.72 - B - 32.72 -

C - 32.01 - C - 32.01 -

D - 30.20 - D - 30.20 -

E - 55.36 - E - 55.36 -

F - 32.36 - F - 32.36 -

G 75 35.9 27 G 125 31 39

8- A 125 51.89 64 12- A 125 50.39 63
B - 32.72 - B - 32.72 -

C - 32.01 - C - 32.01 -

D - 30.20 - D - 30.20 -

E - 55.36 - E - 55.36 -

F - 32.36 - F - 32.36 -

G 75 34.4 25 G 75 34.1 26

9- A 100 57.39 57 13- A 125 53.39 67
B - 32.72 - B - 32.72 -

C - 32.01 - C - 32.01 -

D - 30.20 - D - 30.20 -

E - 55.36 - E - 55.36 -

F - 32.36 - F - 32.36 -

G 75 34.3 26 G 100 32.85 33
10- A 75 59.72 45 14- A 125 50.72 63
B - 32.72 - B - 32.72 -

C - 32.01 - C - 32.01 -

D - 30.20 - D - 30.20 -

E - 55.36 - E - 55.36 -

F - 32.36 - F - 32.36 -

G 100 32 32 G 125 31.05 39

1096.75 1063.66

Tabla 13 . Formulario general de estudio de tiempos (segunda hoja y siguientes)
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Tabla 14 Formulario general de estudio de tiempos (hoja siguiente).

Estudio numero 17 Estudio de tiempos: continuacion Hoja nim. 3 de 5

descripcion del elemento \' C TR. TB.

15- 100 57.92 58

- 32.72 -

- 32.01 -

30.20 -

- 55.36 -

32.36 -

QmMMm|oO|m|>

125 30.75 38

125 52.92 66

- 32.72 -

- 32.01 -

30.20 -

- 55.36 -

32.36 -

QmMMm|oO|m|>

100 33.58 34

540.47

Verificacion de tiempos cronometrados 840.73

825.44

1096.75

1063.66

540.47

Tiempo transcurrido 4367.05




Hoja de trabajo

La tabla de hoja de trabajo se utilizé para determinar los tiempos seleccionados

bajo los elementos A, B, C, D, E, F y G; cabe recalcar que los elementos B, C,

D, Ey F son TCM lo que causa que durante la mediciones se obtenga

elementos constante, se totalizaron todos los tiempos de cada elemento y se

calculé el tiempo basico promedio dividiendo cada total por el numero de

observaciones que en este caso seria un total de 16 observaciones. En cuanto a

la seleccidon de tiempos entre cada elemento por ciclo no se realizaron

selecciones debido a que no se encontrd variabilidad significativa en los datos

de cada ciclo ya que los tiempos no excedian los limites de aberracion.

Tabla 15 Hoja de trabajo

Estudio num: 17

Hoja de Trabajo

Hoja num: 4 de 5

Elemento A B C D E F G
Tiempo Tiempo
Basico TCM TCM TCM TCM TCM basico
1 68 32.72 32.01 30.20 55.36 32.36 24
2 57 32.72 32.01 30.20 55.36 32.36 36
3 44 32.72 32.01 30.20 55.36 32.36 29
4 69 32.72 32.01 30.20 55.36 32.36 37
5 44 32.72 32.01 30.20 55.36 32.36 29
6 43.92 32.72 32.01 30.20 55.36 32.36 38.75
7 45.0 32.72 32.01 30.20 55.36 32.36 27
8 64 32.72 32.01 30.20 55.36 32.36 25
9 57 32.72 32.01 30.20 55.36 32.36 26
10 45 32.72 32.01 30.20 55.36 32.36 32
11 62 32.72 32.01 30.20 55.36 32.36 39
12 63 32.72 32.01 30.20 55.36 32.36 26
13 67 32.72 32.01 30.20 55.36 32.36 33
14 63 32.72 32.01 30.20 55.36 32.36 39
15 58 32.72 32.01 30.20 55.36 32.36 38
16 66 32.72 32.01 30.20 55.36 32.36 34
Totales 915 524 512 483 886 518 513
Veces 16 16 16 16 16 16 16
Promedios 57.186 32.720 32.010 30.200 55.360 32.360 32.031
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Hoja de resumen

En la hoja de resumen es donde se presentan todos los resultados del estudio,
lo primero que se anoto fueron cada uno de los elementos repetitivos, en este
caso A y G son elementos manuales repetitivos y B, C, D, E, y F son TCM
(tiempo condicionado por maquina), las cantidades de la columna T.B (Tiempo
Basico) son los elementos seleccionados de la hoja de trabajo. En cada linea se
sefalé como frecuencia 1/1 es decir que cada elemento aparecia una vez en
cada ciclo. En la columna de observaciones se especifica el numero de
elemento que se tomd en cuenta al calcular el tiempo de verificacion

seleccionado.
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Tabla 16. Hoja de resumen de estudio.

Resumen de estudio

Departamento: Seccion: Estudio nim.: 1
Operacion: Beneficiado de café seco Estudio de métodos nim.: 1 |Hojanim.:5de5
Instalacién/maquina: Area de produccién Num:1 Fecha:
Herramientas y calibradores: - Termino: 11:42:00 AM
Comienzo: 10:30:00 AM
Producto/Pieza: Café oro Num:1 T. transcurrido 4367.05
T. Punteo
Plano num.: B 239/1 Material: Café pergamino T. neto: 4367.05
T. Observado 4367.05
Calidad: Primera Condiciones trabajo: Buenas | Diferencia: 0
Observado por: Isaac Moran
Operario: Sexo: Masculino Ficha num: 1234 Comprobado por: Isaac Moran
Croquis y notas al dorso de hoja
1
El. Nam. Descripcion del elemento T.B F. Obs.
A Almacén 57.186 1/1 16
B TCM 32.720 1/1 16
C TCM 32.010 1/1 16
D TCM 30.200 1/1 16
E TCM 55.360 1/1 16
F TCM 32.360 1/1 16
G Llenado 34 1/1 16

59



7.2.6. Compilar

Calculo de suplementos

Para poder realizar el calculo de los suplementos necesarios se utilizd un
formulario basandose en datos de las tablas utilizados por la OIT (Organizacion
internacional de trabajo). En la tabla de suplementos por descanso se determiné
el elemento de trabajo de estudio, asignandose una puntuacion segun el grado
de tension (Bajo, Mediano, Alto) aplicada en los elementos A y G, debido a que
son los dos elementos manuales repetitivos, consultando los resultados en la
tabla de tensiones relativas a la que corresponde y convirtiéndolo el total de

puntos de suplementos por descanso apropiado para cada tarea. Ver anexo N°8

Los suplementos por descanso que se calcularon permiten al trabajador la
posibilidad de reponerse de los efectos fisioldgicos y psicoldgicos causados por
la ejecucion de los trabajos y las condiciones laborales, estos se calculan
restando el 5% de los resultados de la tabla de calculo de suplementos por

descanso.

También se calcularon los suplementos por contingencia el cual corresponde a
un pequefio margen asignado cuando el analista este seguro de que las
contingencias no se puedan eliminar y estan justificadas, este se calculd
aplicando un 2.5% de la suma del T.B. total mas la sumatoria de los TCM
obtenidos de la hoja de resumen dandonos como resultado el tiempo de

suplemento por contingencia.
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Tabla 17. Calculo de suplementos por descanso.

Suplemento por descanso
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Tabla 18. Suplemento por fatiga.

Suplemento por fatiga Tit'an.\po Fatiga (%) Sup.lemento
basico minutos
. A 57.19 61% 34.88
Elemento de trabajo
) G 32.03 82% 26.27
89.22 61.15
Suplemento por
contingencias: 2.5%
del tiempo basico 6.80
total + TCM (89.22 +
182.65)
Suplemento por
necesidades personales 4.460871094
Total suplementos 72.41
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7.2.7. Definir

Calculo de tiempo tipo

Tiempo BASICO (TB). .. . e 89.21
Tiempo condicionado por MaquUINa..........oiiiiiiieiiii i 182.65
Suplemento POr dESCANSO. .. ....uei e aeenens 72.41

344.25 seq. Tipo

Para realizar todas las tareas expuestas en la ficha explicativa de elementos y
cortes en la empresa Beneficiadora de Café seco F.I.J S.A.; el tiempo tipo
calculado es de 344.25seg por cada quintal de café oro donde se incluyen los
suplementos necesarios para que los trabajadores puedan ejercer sus trabajos
con su debido descanso. El quintal de café pergamino comprende los periodos
de 0.95,0.54,0.53,0.92,0.53,0.46 en A, B, C, D, E, F y G respectivamente para

un total de 4.7 minutos.

El turno estd compuesto de 8 horas laborables el cual, en este periodo de
tiempo, la beneficiadora de café seco F.l.J S.A. producira 63 quintales de café

oro. Se suele trabajar doble turno a la hora de embarcar café oro.
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7.3. Aplicaciéon de 5’S

La metodologia 5’s es un instrumento con el cual las empresas pueden iniciar
con un proceso de mejora continua, porque esta le permite organizar los lugares
de trabajo con el propdsito de mantenerlos funcionales, limpios, ordenados vy
seguros. No solo desde el punto de vista estético sino como mejoras de las

condiciones de trabajo y competitividad.

En la actualidad la empresa beneficiadora de café F.l.J S.A. intenta mantener
limpio y ordenado el area productiva, pero los trabajadores no cuentan con
pautas a seguir de manera preestablecidas por la empresa, por lo tanto,
mediante la aplicacion de la 5’'S se disefara una cultura fomente los principios
de esta garantizando que todo el personal entienda como su trabajo coopera en

la vision de la metodologia.

7.3.1. Seiri (Clasificar)

Es la primera “S” a aplicar es Seiri la cual busca eliminar del area de trabajo
todos los elementos innecesarios y que no se requieren para el desarrollo de
actividades. Por lo cual se realizé un inventario de todos los objetos existentes
en el area de trabajo mediante un formato que permite clasificarlos en buenos,

malos, necesarios e innecesarios.
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Tabla 19 Inventario fisico del area de produccion

Estado del material Cantidad

20

X 4

X

X 1

X 2

1

1

X X

X 1

X 2

X 2

X 2

X 2

X 2

3

1

X

1

X 4

7

1

X 1

X 1

1

4

X 1

X 1
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7.3.2. Seiton (Ordenar)

Luego de haber realizado la separacién de elementos necesarios e innecesarios
del area de produccion se lleva a cabo la segunda S (Orden), se establecen
lugares especificos donde se guardaran los instrumentos de limpieza, materiales

de trabajo en su respectivo lugar.
Beneficios obtenidos por la utilizacién de Seiton.

v Facil ubicacion de instrumentos de trabajo.
v' Mejor apariencia del lugar de trabajo.

v Deteccion rapida de elementos faltantes.
v

Ahorro de tiempo.

En area de produccién se pudo observar la carencia de un estante donde se
deberian ubicar ciertas herramientas usadas en proceso de llenado y costura de
sacos, debido a eso se propone la compra de un estante donde se ubicaran
herramientas tales como: panas, rollos de hilo, maquina de coser y bolsas de
muestreo, el cual estara ubicado en el area de llenado. Véase la imagen

siguiente

IIbs

llustraciéon 12 Estante de area de llenado
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180 cm

37cm W
109 cm

llustracién 13 Armario de limpieza

Las herramientas de limpiezas utilizadas en el area de produccion tales como
escobas, lampazo y sacudidores, son dejados en la esquina de la oficina de
produccion, estas herramientas son asignadas a cada persona la cual es
responsable de la misma; por ello se le propone la construccion de un armario

de elementos de limpieza para guardar las misma.

Todos los sacos sobrantes después que una orden de proceso culmina, son
agrupados por colores en cantidades de 50 sacos dentro de un solo saco, para
luego ser guardados en el almacén numero 3, en el que se guardan los insumos
y usados en la préxima temporada, sin olvidar reunir todas las tiras de cuerda
utilizadas en el amarre de sacos de café pergaminos. Los sacos que resultan
defectuosos y no son aptos para guardar café pergamino son utilizados para
guardar la pelicula del café, la cual es utilizada como combustible en las
secadoras y cuando no se hace uso de esta es vendida como combustible de

cocinas.

7.3.3. Seiso (Limpiar)
Consiste en mantener el lugar de trabajo limpio. Luego de tener el area de
trabajo libre de materiales y instrumentos innecesarios la limpieza se vuelve mas

simple.
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El mayor problema en el area de produccion es el polvillo que surge en el
procesado del café, por lo tanto la empresa posee un personal de limpieza de
dos trabajadores para una jornada laboral de 8 horas, se realiza la limpieza
constantemente antes, durante y después de una orden de proceso debido al
riesgo que se pueda crear contra los cargadores y el personal mismo debido al
facil deslizamiento al estar presente polvo en él piso, las herramientas utilizadas
actualmente son escobas de barrer de uso doméstico, asi mismo mechas de

lampazo y una pala plastica doméstica.

Se le propone a la empresa la obtencién de 2 escobas de empuje de 24” (Véase
anexo N°12) para la limpieza del almacén facilitando asi la limpieza vy
disminuyendo el esfuerzo realizado por el personal de limpieza al ser una
herramienta de empuje y de mas alcance a la hora de barrer areas de gran

tamano.

Tabla 20 Costo de adquisicion de herramientas de limpieza

Cantidad Descripcion Precio

1 Estante Metal 79.99 $79.99
Storage Shelves

1 Armario Habitdesign- 122.00 $122.00
0071430

2 Escobas de 25” $40 $80
Flexsweep

Total $ 361.99

7.3.4. Seiketsu (Estandarizar)
Permite mantener los logros alcanzados con la aplicacion de las primeras tres S,

es necesario que cada persona dentro del area conozca sus responsabilidades.

Estandarizar para mantener el puesto de trabajo limpio y ordenado, mediante

control visual.

Por lo tanto, se debe dar a conocer a cada trabajador dentro del area de

produccion el concepto de cada una de las 5’'S para que estos se adueien de la
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utilidad de la metodologia. Ademas, en el armario se pondra una pagina que
muestre el numero de herramientas que se encuentran en este y la persona a
quien le fue designada ciertas herramientas, ademas se le pondra una etiqueta
de color azul a las herramientas del encargado de limpieza 1 y etiqueta de color
amarillo al encargado 2 para su facil diferenciacion, sin olvidar que también se
pondra una fotografia del armario totalmente ordenado para mantener un control

mas exacto y ordenado del equipo de limpieza en general.

Tabla 21 Inventario personal de limpieza

Escoba Lampazo Pala plastica Mecha de

lampazo
1 1 1 1 2
2 1 1 1 2

7.3.5. Shitsuke (Disciplina)

En esta ultima S que es disciplina cuyo objetivo tiene el lograr el habito de
respetar y poner en practica correctamente los procedimientos, estandares y
controles desarrollados con anterioridad, no tiene una metodologia de
implementacion definida es por ello que se delegara al gerente de produccion el
compromiso de realizar las capacitaciones necesarias a su fuerza laboral; con
ello haciendo que no se incurra a ningun costo, ésta se llevara a cabo antes de
iniciar con las actividades productivas, puesto que estas se van realizando de
forma programada mediante una orden de produccién. Se asignara una hora
para dar tal capacitacion y se ofrecera un pequeno refrigerio a los trabajadores
involucrados en la misma, logrando asi que él trabajador adquiera disciplina por
si mismo gracias a que ellos tendran conocimientos necesarios para entender y
poder mantener en practica las 5’S, conduciendo a la empresa a la obtencion de
los beneficios y ventajas en la productividad,
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La disciplina es de vital importancia, gracia a ella se mantendra en marcha la
aplicaciéon de la metodologia, faltando la disciplina la aplicacién de las primeras 4
S se deteriorara rapidamente es por ello que habra un encargado de mantenerla
para asi dar seguimiento a la aplicacion de esta metodologia por tanto se

propone al supervisor del area de produccién para mantener esta tarea.

Las mejoras logradas por la propuesta de implementacion del inventario fisico
del area de produccion, creacién de lugares especificos como un armario de
limpieza para la ubicacidn de las herramientas y materiales de limpieza, la
compra de estos mismos equipos de limpieza, ademas el brindar capacitaciones,
con el fin de crear una cultura de mejora continua, motivacion y compromiso con
el personal de trabajo para conservar asi un lugar limpio y ordenado que facilite
la forma de trabajo y mejore el ambiente laboral en la empresa beneficiadora de
café F.I.J.S.A.

Tabla 22 Costos de refrigerio

Cantidad Descripcién Precio Total

17 Refrigerios C$ 120 C$ 2,040
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7.4. PLAN DE ACCIONES DE MEJORA A LA PRODUCTIVIDAD

Introduccion

Este plan de mejora para el aumento de la productividad consistira en la
disposicion detallada de actividades o acciones y del modo de realizarlas,
permitiéndole asi a la empresa incrementar la productividad del beneficiado de
café seco, por medio de los resultados obtenidos en la aplicacion de

herramientas de ingenieria.

Se tomo como indicador de medicion de productividad los esfuerzos empleados
en el area productiva tales como son el tiempo, cantidades producidas y los
rendimientos obtenidos, comparando asi la productividad actual y la propuesta

basandose en los resultados de los estudios.

Todo esto permitira el fortalecimiento en el desarrollo de las actividades del
proceso productivo, logrando el establecimiento de margenes de mejora en

cuanto al uso 6ptimo de los recursos con lo que cuenta la empresa.

Alcance

La propuesta tendra su aplicacién a los procedimientos comprendidos en el

proceso de beneficiado de café seco en la empresa F.I.J.S.A.

Con la implementacion de la propuesta del plan para mejorar la productividad, se
lograra mejorar esta misma, con la integracion de maquinaria semiautomatizada
y asi mismo con el aprovechamiento de los recursos empleados en el proceso

productivo.
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Identificacion de las areas de mejora.
Segun los estudios realizados las areas que se identificaron a mejorar son:

e Area de llenado.
e Area de almacenamiento
e Areas de clasificado

e Area de prelimpieza
Detectar las principales causas del problema.

» Debido a la forma que se realizan los procesos en el area de llenado se
observo que, el llenado, pesado y costurado es poco eficiente en respecto
a la salud de los trabajadores generando:
v Esfuerzo fisico excesivo.
v" Movimientos repetitivos
v' Fatiga al personal.
v Riesgos laborales.
» El proceso de beneficiado de café no se encuentra normado bajo un
tiempo estandar de produccién
v No se tiene un indice de produccion. Actualmente la empresa
procesa 105 quintales en 8 de horas de trabajo utilizando 10

trabajadores.

resultados logrados

Productividad parcial de mano de obra actual =
mano de obra

PPMOP = % = 1.31 QQ*Hrs*Trabajador

Formulacién del objetivo.

Establecer acciones que ayuden al aumento de la productividad en el area de
produccion de la Beneficiadora F.l.J S.A. Tomando como elementos de mejora

la maquinaria y método de trabajo
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Seleccidn de las acciones de mejora.

» Se propone la compra de maquinaria especializada (Ver ilustracion 5 y 6)
para disminuir la carga en los trabajados y eliminar el error humano en el
area de llenado. Esto no solo proporcionara un mayor confort a los
trabajadores, sino que también simplificara las operaciones uniendo el
llenado y pesado en un solo paso, mejorando asi la productividad de la
empresa puesto que se reduciran los tiempos en el area de llenado y se
reducira el personal utilizado; obteniendo una produccién mayor.

» Se propone la compra de Banda transportadora (Ver ilustracion 7) para
eliminar esfuerzo fisico por parte de los trabajadores a la hora de cargar
los contenedores y realizar estivas.

» Se establecié una norma de rendimiento basada en los resultados del
estudio de tiempos correspondiente a 344.25 segundos equivalentes a la
produccion de 83 qq de café oro en un turno de 8 horas.

Productividad parcial de mano de obra propuesta = Resultados

logrados / Mano de obra

PPMOP = 83 _ 1.30
T 8x8

Al aplicar este resultado la empresa pierde el 0.01 % de productividad
debido a la utilizaciéon de suplementos por descansos, pero es necesario
destacar que esta no es una perdida negativa para la empresa debido a
que con ello podemos reducir el indice de ausentismo por fatiga y
aumentar la moral del personal.
» Enrelacidén con la metodologia 5s se propone implementar:
v Aplicaciéon de la metodologia mediante guia de implementacién de
5s. véase anexo N° 13.
v Eliminacién de objetos innecesarios en las areas de clasificado y
pre-limpieza.
v" Compra de mejores herramientas de limpieza.
v Fijar lugar para almacenamientos de herramientas de limpieza y

llenado.
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Accion

Tiempo en

Responsable

Medio de

v Inventario fisico y disponibilidad de herramientas de limpieza

Presupuesto de Resultados

Comprae
Instalacion de
magquinaria.

Fijacion del
tiempo tipo.

Seiri (Clasificar):

Seiton (Ordenar):

Seiso (Limpieza):

Seiketsu
(Estandarizar)

Shitsuke
(Disciplina):

ejecutarlas
2 dias

2 meses

2 dias

2 dias

Permanente

Permanente

Permanente

de ejecucion
Gerente de
produccion

Jefe de
produccién

Jefe
produccion

Jefe
produccién

Colaboradores
en el area de
produccion
Gerente
produccién

Gerente
produccion

verificacion
Indicadores
de
productividad

$ 60000

Formulario de

estudié de

tiempo, etapa

compilar.

Inventariode -

fisico del area

de produccion
Comprobacion = $79.99
visual

Programade @ $202.00

limpieza

Utilizacion de | -
mitologia 5s
mediante

guia.

Cheklist. -

Tabla 23. Presupuesto de implementacion.

implementacién esperados

Reduccion de
tiempos y
disminucion
de la carga
laboral a
colaboradores
del area de
llenado.

Eliminar
elementos
innecesarios
Mejora en el
aspecto visual
del area de
produccién y
facilidad a la
hora de la
busqueda de
las
herramientas.
Mejor
condicion
ambiental
Conservar las
3s anteriores
mediante
controles
visuales.
Mantener el
area de
trabajo bajo
los
estandares de
las 4s
anteriores.
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Tabla 24. Clasificaciéon segun términos de importancia y urgencia.

Indispensable Fijacion de

tiempo tipo
Necesario Compra de | -Guia de
maquinaria implementacion

especializada | de metodologia
para el area | 5s.

3

o de

c .,

g produccion.
o Deseable Compra de|Compra de
g' nuevas estante para

herramientas | herramientas
de limpieza. del area de
llenado.

Urgencia

Tabla 25. Cuadro comparativo.

Concepto Antes Después
Estudio de métodos

Numero de 8 7

operaciones

Numero de 7 7

transportes

Distancia recorrida 149.1 mts 149.1 mts
Estudio de tiempos

Tiempo empleado 271.867seg 344.25 seg

para un quintal de
café oro en area de
produccion.
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VIIl. CONCLUSIONES

Con la observacion del estudio de métodos y asi mismo dandole respuesta al
primer objetivo, se realizd una descripcion detallada sobre los procesos
productivos, por medio de cursogramas sinopticos y analiticos evidenciando que
se realizan las operaciones necesarias para llevar a cabo el proceso de
beneficiado, presentando como resultado la propuesta de simplificar a una sola
operacion las tres ultimas operaciones del proceso como lo son llenado, pesado

y costurado de los sacos por medio de maquinaria semi — automatica.

De igual forma con respecto al segundo objetivo que abarca un estudio de
tiempo se logro identificar el tiempo estandar del proceso productivo del
beneficio de café, con un tiempo equivalente a 344.25 segundos por cada qq de

café oro procesado.

La implementacién de la metodologia 5’S facilitara el proceso productivo de la
empresa, incrementando progresivamente la productividad y la eficiencia laboral
de la misma, logrando que los trabajadores tengan un puesto de trabajo

ordenado, limpio y seguro, realizando sus labores de manera eficiente.

La propuesta de mejoras en el proceso productivo mediante indicadores de
productividad, permiti6 conocer los problemas que aquejan al beneficio,
presentandose de esta manera multiples recomendaciones que ayudaran a
mejorar la situacion actual tanto de la empresa como del proceso productivo, se
conocié que el area donde se generan incidencias es el area de produccion, la
cual, con la implementacion del estudio de métodos, estudios de tiempos y

metodologia 5’S mejoraria notablemente.
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IX. RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa la actualizacion de su método de pesado,
llenado y costurado por medio de la utilizacion de maquinaria
semiautomatica que permita la realizacion de estas operaciones para asi
reducir tiempos de proceso y errores ocasionados por el personal.

Debido al sobreesfuerzo del personal de carga a contenedores, se
recomienda la compra de una banda transportadora que permitan
erradicar los posibles riesgos laborales que se puedan generar a la hora
de realizar esta tarea.

Hacer uso de la guia de implementacion de las 5° S, con la utilizacién de
los formatos de registro, con el fin de lograr una cultura de mejora

continua y de calidad total dentro del area de produccion.
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XI. ANEXOS

ANEXO N° 1

Tabla 26: Diagrama Sindptico

Fecha
Dia Mes Afio
Mérodo s
Hamibne Propuesto
Material Empieza
Proceso e
Equipo Termina
Referantia Marerial Analista
PROCESD

Fuente: (Kanawaty, 1996, p. 90)
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ANEXO N° 2

Tabla 27: Diagrama Analitico

DIAGRAMA ANALITICO

, Actual Resumen
Metodo
Propuesto Actividad Actual | Propuesta | Economia
Desmontar, limpiar .
o »ImpLEry Empieza Operacion .

Actividad: dezengrazarantesdela

inspeccicn Termina Transporte ’
Objeto Motores de autobls usados | Cperario Equipo Ezpera .
Lugar Tallerde desengrase Inspeccicn .
Operariols) Almacenamiento '
Elaborado po Fecha Distancia [m)
Aprobado por Fecha Tiempa [min - hombre)

L ) Distancia | Tiempo Simbolo )

Descripcion Cantidad WA Ob=ervaciones

(m} (min) o . B  J

Fuente: (Kanawaty, 1996, p. 95)
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Tabla 28: Diagrama Bimanual

ANEXO N° 3

DIAGRAMA BIMAMNUAL

Descripcion de la mano izquierda

Descripcion de la mano derecha

»

| A J

i Actual . _— -
Metodo Dizposicion del lugar de trabajo
Fropuesto
» Empieza

Cperacion —

Termina
Cbjeto
Lugar
Operariols)
Elaborado
por Fecha
Aprobado
por Fecha

Simbolo Simbolo

Tatal

Tiempa de inactividad

Fuente: (Kanawaty, 1996, p. 154)
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ANEXO N° 4

Tabla 29: Diagrama de Recorrido

DIAGRAMA DE RECORRIDO

Nibis Actual Resumen
Propuesta Actividad Actual |Propuesta| Economia

7 Empizza Operacidn [ ]
Aeliliad Terming Transports B
Dbjeto Uperariu Equipo Espers =
Lugar Inspeccidn i
Dperari(s) Amacenamiento |
Elabarado por Fecha Distancia (m)
Aprabado por fechs Tiempo (min - hombre)

Fuente: (Janania Abraham, 2008, p. 14)
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ANEXO N° 5

Tabla 30: Formulario de estudio de tiempos

Departamento: Estudio numero :

Instalacion/ maquina Hoja numero :

Termino:

Comenzo:

Tiempo trancurrido:

Operario

Ficha num:

Producto/ pieza : num.: Observado por:

Plano num.: Material: Fecha

Calidad segun plano Comprobado

Descripcion del el t V. C. TR. TB. descripcion del elemento V. C. TR. TB.

Fuente: (Kanawaty, 1996, p. 281)
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ANEXO N° 6

Tabla 31: Formulario de estudio de tiempos

Estudio num: | Hoja de Trabajo | Hoja num:
Elemento A | B c D E | F G TCM
Miutos
Tiempos basicos efectivos

Totales

Veces

Promedios

TCM =

B+C+D =

| Elemento E no ocupado =

Fuente: (Kanawaty, 1996, p. 282)
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ANEXO N° 7

Tabla 32: Resumen de estudio de tiempos

Resumen de estudio

Departamento : Seccion: Estudio num:
Operacion: Estudio de metodos num: Hoja num:
Instalacion/maquina: Num: Fecha:
Termino:
Herramientas y calibradores: Cominezo:
Producto/Pieza: Num: T. transcurrido
T. Punteo
Plano num: Material: T. neto:
T. Observado
Calidad: Condiciones trabajo: Diferencia:
Observado por:
Operario: Sexo: Ficha num: Comprobado por:
El. Num. Descripcion del elemento T.B F. Obs.

Fuente: (Kanawaty, 1996, p. 286)
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ANEXO N° 8

Tabla 33: Formulario calculo de suplemento en estudio de tiempos

ebey Jod sojuswajdng

jueasap Jod sojuswa|dns |ejo

sojund [ejol

Condiciones de trabajo

enBy ap eioussaid

sojund

uoisua)

sojung

uoisua)

oAjod

sojund

uoisua]

saseo ap

sojung

uoisua)

sojung

uoisua)

pepawny / eanjeasdwia)

sojung

uoisua)

Suplemento por descanso

Tension mental

opiny

sojung

uoisuay

|ensiA uoisua)

sojung

uojsua)

sojung

uoisua)

Palsuy / UOIOBIJUBOUOD

sojung

uojsua)

Tension Fisica

sojung

soyoassy

uoisuay

anaig opd1)

sojung

uoisua]

SAUOIRRBIQIA

sojund

uoISU3]

eINjSod

sojung

uoisua)

eIpa|y ezang

sojung

uoisua)

Condiciones de trabajo:

Producto
Operacion:

Descripcion del elemento

El. Num

Elemen

to
ocasion

Fuente: (Kanawaty, 1996, p. 382)
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ANEXO N° 9

Suplemento por fatiga

Elementos de trabajo
interior:

Elementos de trabajo
exterior:

Elemento casual (ayudar
Peon)

Suplemento por
contingencias: 2.5% del
tiempo basico total,
suplemento por
descanso inclusive

Tiempo

basico

Fatiga (%)

Suplemento
minutos

Totales

Suplemento por necesidades personales

5% trabajo exterior, mas tiempo condicionado por maquina

5% de (Te+Tc)

Total del suplemento por descanso

Suplemento por fatiga +
Suplemento por necesidades personales

Calculo de tiempos

Trabajo exterior

Trabajo Interior

Suplementos por descansos

Suplementos por tiempo no ocupado

Tiempo tipo

Trabajo exterior

Tiempo acondicionado por maquina

Suplementos por descanso

Tiempo tipo

Fuente: (Kanawaty, 1996, p. 384)
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ANEXO N° 10

60-80 75-100 100-133 0-100
{morma
britanica)

Descripcidn del desempefio

Veloadad de marcha

(mifh)

{kmvh)

0 0 0 0

40 50 67 50

100 125 167 125

120 150 200 150

Actividad nula

Muy lento; movimientos torpes,
inseguros; el operario

parece medio dormido y sin
interés en el trabajo

Constante, resuelto, sin prisa,
como de obrero no pagado
a destajo, pero bien dirigido
y vigilado; parece lento,
pero no pierde tiempo
adrede mientras lo observan

Activo, capaz, como de obrero
calificado medio, pagado a
destajo; logra con tranquilidad el
nivel de calidad y precisién fijado

Muy rapido; el operario actla
con gran seguridad,

destreza y coordinacion de
movimientos, muy por
encima de las del obrero
calificado medio

Excepcionalmente rapido;
concentracién y esfuerzo
intenso sin probabilidad de
durar por largos periodos;
actuacion de avirtuoson,
s6lo alcanzada por unos
pocos trabajadores
sobresalientes

3,2

48

64

8,0

9,6
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ANEXO N° 11

Entrevista

Dirigida a los y trabajadores de produccion de F.I.J S.A.

Somos estudiantes de quinto afno de ingenieria industrial de la

Universidad Nacional de Ingenieria UNI-Esteli, esta entrevista tiene como

fin obtener informacion acerca de los tiempos que se demora en realizar

cada labor y las condiciones en que estos se desempeian.

© N o a0 bk wbh =

9.

Agradeciendo su cooperacion

¢ Cuanto tiempo lleva laborando en la empresa?

¢, Cual es su horario de trabajo?

¢ En breve como se desarrolla su labor?

¢ Cual es la cantidad de producciéon?

¢ Qué opina del proceso utilizado actualmente?

¢ Qué tan frecuente son los paros o retrasos?

¢ Que origina estos paros o retrasos?

¢(Las herramientas, equipos y maquinarias que utilizan
presentan fallas?

¢ En caso de fallas en el equipo tienen otros equipos de auxilio?

10. ¢, Los imprevistos y mantenimientos los realiza usted?

11. ¢ Cada cuanto reciben capacitaciones?

12. ; Cémo califica su labor en la empresa?

13.¢Cree usted que podria mejorar su eficiencia en sus labores?

Especifique.

14.; Cree que la operacion que realiza es la mas 6ptima de acuerdo

a sus habilidades?
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15.¢Considera que su labor requiere de muchos movimientos

repetitivos?

16. ¢, Tiene espacio suficiente para realizar su labor?

17. ¢ Conoce una forma de realizar su trabajo en menos tiempo?

18.¢Cree que las condiciones ambientales de la empresa son las

mas optimas? ;Como calificaria estas condiciones en una

escala del 1-107?

19.¢Qué opinaria si se le establece un tiempo estandar para la

realizacion de su labor?

Condiciones N/A E N B Observaciones
ambientales (Excesivo) | (Normal) | (Bajo)

¢La iluminacion es

adecuada?

¢(Estado de la
ventilacion en las
instalaciones?

¢Generaciéon  de
ruido?

¢ Niveles de
temperatura en el
area de
produccion?

¢ Produccion de
humedad en el
ambiente de
trabajo?
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1

2

amazon

Shipping address

Choose a payment method

Francisco Isaac Moran Moreno
Avenida principal Sebaco 62200
Avenida principal Sebaco 62200

Your credit and debit cards

Please tell us the currency of your card (Why?)
My card is in Euro (EUR)
My card is in a different currency

Select card currency v

llustracion 14 Costo de estante

ANEXO N° 12

Checkout (1 item)

Name on card

FRANCISCO | MORAN
MORENO

Change
Use this payment method
Choose a payment method to continue checking
out. You'll still have a chance to review and edit
your order before it's final.
Order Summary
Expires on

Items: £79.99
Shipping & handling: $0.00
Total before tax: £79.99
Estimated tax to be collected:* $0.00
Order total: $79.99

Please note that your country may charge import
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ANEXO N° 12

1 Direccidn de envio Francisco Isaac Moran Moreno Cambiar
Sebaco Matagalpa Av principal, 62200
Sebaco Matagalpa Av principal, 62200

Confirmar pedido

Al completar tu pedido aceptas nuestras
R . Condiciones de uso. Consulta nuestro Aviso de
Afadir instrucciones de entrega T )
privacidad, nuestro Aviso de Cookies y nuestro

Aviso sobre publicidad basada en los intereses del
2 Método de pago visA Cambiar usuario

Direccion de la tarjeta: Igual a la direccion de envio .
Resumen del pedido

~ Afadir un cheque regalo o cddigo promocional

o ol Productos: $ 112,00
Introduce el codigo plicar Envio: $ 10,00
Importe total: $122,00

3 Revisar productos y opciones de envio

llustraciéon 15 Costo de armario
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ANEXO 13

llustracion 16 Escoba
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ANEXO N° 14

Metodologia de implementacion de las 5 S
Objetivo

Establecer las bases que permitan el uso de la metodologia 5s, mediante una
guia de capacitacion, con el fin de fomentar la cultura de calidad dentro de la
empresa.

Paso 1 Seiri(clasificacion)
EJECUCION DE LA CLASIFICACION.

El propésito de clasificar significa retirar de los puestos de trabajo todos los
elementos que no son necesarios para las operaciones de mantenimiento o de
oficinas cotidianas. Los elementos necesarios se deben mantener cerca de la
acciéon, mientras que los innecesarios se deben retirar del sitio, donar, transferir
o eliminar.

Identificar elementos innecesarios:

El primer paso en la clasificacion consiste en identificar los elementos
innecesarios del area. En este paso se implementara un inventariado indicando
si es necesario o innecesario el objeto y ademas haciendo mencion del estado
del mismo (bueno o malo).

5'S inventario fisico del area de produccion -

No Descripcion Estado del material Cantidad
Bueno Malo Necesario | Innecesari
o

1 Almacén
Objeto
Objeto
Objeto
Objeto
Objeto
Objeto
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Se obtendran los siguientes beneficios:
v' Mas espacio.
v" Mejor control de inventario.
v Eliminacién del despilfarro.

v Menos accidentalidad.

Paso 2 Seiton (Ordenar)

Ejecucion de ordenar

Pretende ubicar los elementos necesarios en sitios donde se puedan encontrar
facilmente para su uso y nuevamente retornarlos al sitio correspondiente.

Ordenar:

Se destinaran lugares especificos segun el siguiente diagrama:

Se usa a cada Ubicarlo cerca del
momento trabajador

Colocar en
estante de area
de produccion

Es posible que se

Elementos
use

Raramente se Guardar en
utiliza almacen
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Se obtendran los siguientes beneficios:

v Nos ayudara a encontrar facilmente documentos u objetos de trabajo,
economizando tiempos y movimientos.

v' Facilita regresar a su lugar los objetos o documentos que hemos
utilizados.

v Ayuda a identificar cuando falta algo.

v" Da una mejor apariencia.

Paso 3 Seiso limpieza

EJECUCION DE LA LIMPIEZA

Pretende incentivar la actitud de limpieza del sitio de trabajo y lograr mantener la
clasificacion y el orden de los elementos.

Establecer programa de limpieza mediante el siguiente formato:

Programa de limpieza
Turno Nombre Frecuencia de Intervalo de
limpieza limpieza

Si es necesario limpieza de manera continua con intervalos de limpieza muy
estrechos, omitir formato anterior y utilizar el siguiente:

Programa de limpieza
Cantidad de personal Turno Hora de entrada Hora de salidad
de limpieza

Se obtendran los siguientes beneficios:

v" Menos probabilidad de contraer enfermedades.
v" Menos accidentes.

v" Mejor aspecto.

v' Ayuda a evitar mayores dafios a la ecologia.
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Paso 4 estandardizar
EJECUCION DE LA ESTANDARIZACION

En esta etapa se tiende a conservar lo que se ha logrado, aplicando estandares
a la practica de las tres primeras “S”. Esta cuarta S esta fuertemente relacionada
con la creacidon de los habitos para conservar el lugar de trabajo en perfectas
condiciones.

e Utilizar etiquetas de color para diferenciar
responsable de la herramientas o equipo.

e Ubicar Hoja de Inventario en armario y estante

VEEEIRMHBIIEERE para identificacion de las herramientas disponibles.

e Observar si tanto el personal de limpieza como los
trabajadores cooperan para mantener el lugar de
trabajo en buenas condiciones.

Seguimiento a
programa de
limpieza

» Se obtendran los siguientes beneficios:

v' Se guarda el conocimiento producido durante afos.

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

v Los operarios aprenden a conocer con profundidad el equipo y elementos
de trabajo.

v Se evitan errores de limpieza que puedan conducir a accidentes o riesgos
laborales innecesarios.
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Paso 5 Shitsuke Disciplina

La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de las otras S que se
explicaron anteriormente. Existe en la mente y en la voluntad de las personas y
solo la conducta demuestra la presencia, sin embargo, se pueden crear
condiciones que estimulen la practica de la disciplina. Se utilizara el siguiente
formato checklist para determinar el estado de aplicacion de la metodologia 5s. e

Area: Fecha:

Auditor:

Clasificar/Ordenar Puntuacién

¢ Todos los articulos estan en su lugar asignado?

¢ Existen objetos sin uso dentro del area?

¢ Hay objetos que no deberian estar dentro de esta area?

¢ Se encuentran objetos observados en auditorias anteriores y que
no deberian estar dentro del area?

¢, Se encuentran objetos personales de los trabajadores en el lugar
de trabajo?

Limpiar

¢ El area de trabajo se encuentra libre de polvo?

¢ En el area se encuentra utensilios de comida?

¢, Se ha cumplido con el programa de limpieza?

¢ Las herramientas de limpieza se encuentran su lugar asignado?

Estandarizar

¢ Las herramientas de limpieza estan debidamente clasificadas?

Disciplina

EL area de trabajo esta limpio y organizado
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El personal de trabajo porta su equipamiento de proteccion

Total de puntuacion

Se obtendran los siguientes beneficios:

v Se evitan reprimendas y sanciones.
v El personal es mas apreciado por los jefes y compafieros.
v" Mejora la imagen.
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