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Resumen

En el presente estudio que tiene como finalidad la implementacion de las herramientas
de manufactura en un negocio de servicios, proponiendo mejoras para la optimizacion de los
tiempos de los procesos. Para atender la problematica que se tiene dentro del area de
soldadura del Taller de Servicios Industriales AGV. Con el propésito de implementar mejoras
para lograr los objetivos mediante las propuestas planteadas para el mejoramiento de las
areas de trabajo y la organizacion del taller, asi como la organizacién de los materiales.

Este proyecto utiliza la metodologia OSKKK que por sus siglas en ingles Observar,
Estandarizar, Kaizen del flujo de procesos, kaizen de equipo y por ultimo kaizen de
distribucion de planta. Para poder lograr la mejora continua dentro del taller para asi
transforméandolo en un taller con entorno de manufactura esbelta, para poder asi disminuir
los tiempos de produccion y eliminar los desperdicios que se tiene en el proceso de
produccion. Implementar el sistema de manufactura esbelta en el proceso de produccién
como objetivo principal. La importancia del sistema no solo permite reducir el tiempo y
desperdicios, sino que una vez finalizada su ejecucion se puede obtener ventajas en cuanto

a flexibilidad y costos.

Palabras clave: Manufactura esbelta, tiempos de produccion, mejoras, optimizacion,

desperdicios

Abstract

In this study, the purpose of this study is to implement manufacturing tools in a service
business, proposing improvements to optimize process times. To address the problems that
exist within the welding area of the AGV Industrial Services Workshop. With the purpose of
implementing improvements to achieve the objectives through the proposals made for the
improvement of the work areas and the organization of the workshop, as well as the
organization of the materials.

This project uses the OSKKK methodology, which stands for Observe, Standardize,
Process Flow Kaizen, Team Kaizen, and finally, Plant Distribution Kaizen. In order to achieve
continuous improvement within the workshop in order to transform it into a workshop with a

lean manufacturing environment, in order to reduce production times and eliminate waste in
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the production process. Implement the lean manufacturing system in the production process
as the main objective that | set. The importance of the system not only allows to reduce time
and waste, but once its execution is finished, advantages in terms of flexibility and costs can
be obtained.

Keywords: Lean manufacturing, lead times, improvements, optimization, waste

Introduccidén

El Taller de servicios Industriales AGV es una microempresa enfocada en la
prestacion de servicios. El cual tiene como propésito atender las necesidades de los clientes
y orientarlos a tomar una decisién sobre sus proyectos. Se ha identificado que el taller cuenta
con muchos desperdicios y no cuenta con un flujo de material debido a esto este proyecto
plantea como mediante la implementacién de una de las herramientas de la manufactura
esbelta, la cual es la metodologia OSKKK la cual consiste en observar, estandarizar y en
implementar Kaizen de flujo, kaizen de equipo y Kaizen de distribucion, se puede lograr la
mejora continua dentro de un micro negocio fuera de la industria, optimizando sus tiempos de
entrega, llevando un control de almacén, el tiempo efectivo y carga de trabajo de los
empleados.

Con la correcta aplicacion de las herramientas de la Manufacture esbelta en el area de
soldadura del Taller de Servicios Industriales AGV se mejoraran la forma de llevar a cabo el
control de materiales haciéndolos mas eficientes para poder reducir o eliminar los retrasos en
los tiempos de entrega para poder cumplir con los clientes en los tiempos acordados.

El objetivo es poder observar la optimizacion de todas las operaciones dentro del area
de soldadura del taller, asi como la utilizacion més efectiva del personal y de los materiales,
mejorando asi el flujo del proceso de produccion.

Materiales y métodos

La metodologia que se implementara para poder convertir el taller de soldadura de la
Taller de Servicios Industriales AGV en un entorno de Manufactura Esbelta tiene como
nombre “OSKKK” que sus siglas tienen como significado: el observar, estandarizar, kaizen
del flujo de procesos, kaizen de equipo y por ultimo kaizen de distribucién de planta. (Lane,
2013)
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El kaizen o mejora continua es buscar mejorar los estandares y siempre elevarlos,
mejorar los procesos, eliminar zonas que no generen valor, seguir siempre buscando la
mejora después de una mejora para lograr todo esto es necesario seguir 5 pasos los cuales

se desarrollan a continuacion. (Luis, 2019)

Observacién. En este punto se analizan todos los factores implicados en el proceso
de elaboracion, llevando un registro de los mismos, para poder conocer los procesos de
produccion, el personal y poder identificar los espacios involucrados en el area de trabajo.

Estandarizacién. En este segundo paso la importancia radica en estandarizar las
actividades de los trabajadores, los materiales, tareas. lo primero que se implementa en este
paso son las 5s dentro del area de trabajo para promover que tenga lugar la estandarizacion
productiva y simplificada. Considerando que cada proceso sea realizado de la misma
manera. Se establece previamente la mejor manera en la que se puede realizar el trabajo y
se continla ejecutando de esta misma manera en forma recurrente asegurando asi la
productividad, calidad y seguridad del trabajador.

Kaizen de Flujo y Procesos. En este paso se considera lo siguientes es posible
mejorar el flujo del proceso de produccion y los flujos de los materiales. Por ello estudiar con
detalle la informacién recolectada a través de nuestras operaciones, es de suma importancia
para entender como es que trabajo el flujo de nuestro proceso.

Kaizen de Equipo. Es importante visualizar las mejoras en los equipos ya que se
busca implementar avances, velocidades en los equipos. También se busaca mejorar en las
maquinas el TPM (Mantenimiento Preventivo Total). Todo esto implica analizar la forma en
como se trabaja con los equipos para buscar mejoras para agilizar los trabajos (Callejas,
2014).

Kaizen de Disefio o distribuciéon. Se estudia las posibles mejoras en cuestion del
disefio de la planta para buscar mejoras en cuanto a la distribucion que se tiene para poder
espacio en las areas de trabajo, sin embargo, se tiene que tomar en cuenta también la
relacion de costo y beneficio. Analizando la informacion se puede decidir si es necesario un

redisefio en el area del taller para poder incrementar la produccion.
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Resultados y discusion

1. Observacion.

Lo primero que se realiza es la observacion dentro del area del taller de soldadura del
taller de servicios industriales AGV en el que aplicaré este proyecto y se verificara el proceso
de fabricacion de los productos, asi como los tiempos de demora al momento de fabricar un
producto, cuales son las actividades que se realizan al momento de iniciar con la fabricacion
de uno de los productos que se elaboran dentro del taller de soldadura, el almacenamiento
de los materiales y las herramientas que se usan al momento de iniciar un trabajo, cuantos
recorridos se hacen al momento de ir a recopilar los materiales y herramientas para poder

iniciar el proceso de fabricacion de un producto.

A continuacion, podemos observar en el diagrama la distribucion del taller de servicios
industriales AVG, el cual se encuentra en la figura 1, en donde podemos identificar el area de

soldadura en la cual esta enfocado este proyecto.

Figura 1.- Distribucién del taller de servicios industriales AGV, en donde se observa el area.

Fuente: Elaboracion propia

En la siguiente tabla 1, se muestran los distintos productos que se realizan en el taller

de soldadura, asi como los materiales que los componen y sus tiempos de fabricacion.
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PRODUCTOS MATERIALES TIEMPOS DE

FABRICACION
Portén  Residencial | PTR 27, Lamina negra 4x10 Cal.14, PTR %, Cuadro de 5/8, | Una semana de 8
de estructura | Fondo Negro, Esmalte Brillante negro, Tejuelos de 2°, | a4 de latarde.
metalica. soldadura.

Rejas de estructura
metalicas

PTR 1 %, PTR %, Nudos %4, Figura de cuadro, Cuadrado 5/8,
Fondo negro, Tiner, Figura de sol, soldadura

3 dias de 8 am a 4
pm

Puertas Metdlicas Cuadro 5/8, Z tubular, R-400 cal.18, angulo 3/16x1 Y%, | 1diade 8
Bisagras Tubulares 1”, Bisagras Tubulares Y2, Solera de 1 74
x3/16, soldadura

Charolas, guardas | Placa de acero inoxidable Cal.20, Cal. 16 y Cal 14 soldadura | 6 horas

de acero inoxidable

de acero inoxidable, solera de acero inoxidable Cal 14

dependiendo  del
tamafio de Ia
pieza.

Freidoras de acero
inoxidable y carretén
de comida.

PTR de 17, Cal 18, R300 cal 14, PTR de 1” Cal.14, Lamina
piltro, cal 26, Lamina de acero inoxidable Cal.20. Soldadura,
mechones, solera de acero inoxidable, lamina de galvanizado.

3 semanas en un
horario de 8 am a 4
pm.

Tabla 1.- Tabla de los productos que se fabrican en el taller de soldadura.
Fuente: Elaboracion propia.

Se comienza con la observacion del flujo de material dentro del proceso de produccion
qgue se tiene dentro del taller bajo estudios, mediante el analisis de los procesos, asi como
las tomas de tiempos, a su vez la recoleccion de datos, fueron detectados las siguientes
mudas y probleméticas que afectan el proceso de fabricacién, asi como también se
detectaron las areas de oportunidad de mejora dentro del proceso.

Uno de los principales problemas que se detect6 fueron los traslados innecesarios de
material, tiempos muertos de espera por falta de materiales, busqueda de herramienta,
deficiente disefio del area de trabajo, mal manejo de materiales ya que estos se encontraban
en distintos estantes que tenian un sin numero de materiales sin organizar por lo tanto esto
provocaba los tiempos de espera debido a que se detenia la produccién para poder localizar
el material que les hacia falta esto ocurria porque no cuenta con una sistema para la

identificacion de los materiales.
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Figura 3.- Diagrama de espagueti en donde se muestran los traslados de los operadores.
Fuente: Elaboracion propia.

Como se observa en el diagrama de espagueti en la Figura 3, el personal tiene que
realizar 6 traslados durante el proceso, principal mente para la recoleccion o basqueda de las
herramientas y materiales necesarios para el trabajo que esta realizando.

Por ello se busca reducir los traslados innecesarios y los tiempos muertos al momento de
gue ocurren estos traslados ya que suelen de moral de 10 a 15 minutos en localizar la
herramienta o el material que requieren para poder continuar con el proceso de fabricacion.

Esto a su vez provoca que el proceso de produccion requiera de mas tiempo,
provocando asi que los productos se demoren.

Conforme a la informacion que se recolecto en el primer paso que fue la observacion,
se realiz6 el diagrama de Ishikawa (Figura 2) para poder visualizar de una manera mas clara
los problemas que se tiene dentro del area de soldadura que se encuentra dentro del Taller

de Servicios Industriales AGV.

Materiales Inventarios

Falta de implementacion de Sobre inventario de
primeras entradas primeras salidas. material sobrante.

Material

sobrante. >

Material obsoleto dentro de
los inventarios.

Defectos por corte
de material.

—

Proceso de produccion
con exceso de inventario.

Compra de material
equivocado.

Falta de
control de
Resistencia al cambio. |— & No se cuenta con unflujo de  |— almacén

material constante.

No se cuenta con un
encargado de almacén.

Demasiados recorridos al
Todos puede sacar momento de ir a recopilar
material del almacén. el material.

Personal Flujo de material

67



RIISDS afio 7 n° 1
Figura 4.- Diagrama de Ishikawa de los problemas del proceso de produccion.

Fuente: Elaboracion propia.
Nota: En el diagrama de Ishikawa se muestra los problemas que se detectaron el area.

2. Estandarizacion.

Se determinan los lugares en donde es importante y hay oportunidad de organizar las
herramientas y materiales para mejorar el area de trabajo. Esto se decide en base a lo que
se observd previamente para buscar la manera de que se ahorre tiempo y se garantice la
seguridad en el proceso para poder implementar los estandares adecuados.

Parra llevar a cabo este punto lo primero que se realizo fue la categorizacion de los
materiales los cuales se clasificaron con forme a sus tamafios, frecuencias de uso, acorde a
sus especificaciones que proporciona el proveedor, para saber cual seria el mejor lugar para
almacenarlo y con qué frecuencia se consume este material para asi tener establecido un
estandar de la cantidad de material que se compra de acuerdo a su frecuencia de uso, toda

esta informacidn se encuentra en las siguientes tablas 4.

N° DE PARTE DESCRIPCION UNIDAD CLACIFICACION FRECUENCIA
102304 Polin de 6"x 6 mts. pieza Barras de acero Ocasional
263600 Solera de 1/4" x 6" x 6mts. pieza Placa de acero Constante
263601 Solera de acero inoxidable pieza Placa de acero Constante
102304 Perfil tubular no. M300 cal 20 pieza Barras de acero Constante
102305 Perfil tubular no. P300 cal 20 pieza Barras de acero Constante
264000 Angulo de 3/16" x 2" x 2" 6 mts pieza Angulos Ocasional
P-125 PTR 3/4 pieza Barras de acero Constante
P-126 PTR11/2 pieza Barras de acero Constante
P-127 PTR 3/4 pieza Barras de acero Constante
P-128 PTR 1" C-18 pieza Barras de acero Constante
P-129 PTR 1" C-14 pieza Barras de acero Constante

Tabla 4.- Clasificacion de los materiales grandes de acero.
Fuente: Elaboracion propia

3. Kaizen flujo y procesos.
Con base a la informacién recolectada se dibuja el flujo del proceso y el flujo del
material que se tiene en el area de trabajo, para poder identificar los tiempos que no afiaden
valor en el flujo del proceso. También se trabaja con los flujos del material para reducir la

demora que se tiene al momento de recolectar los materiales y las herramientas.
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Figura 6.- Diagrama de area de soldadura en donde se identifica el flujo de material que se establecio.
Fuente: Elaboracion propia.

Podemos observar el diagrama de flujo del proceso de fabricacion y posteriormente se

describe cada una de las etapas del proceso de fabricacion.

CLIENTE

Almacen de
figuras

PRODUCCION

Se coloca el
producto en el
almacen.

Se le colocan
emagqueta con carnones
y una capa de emplaye.

-

]
Se instala ol products TS
en el lugar donde | producios -
q
especifique el chente. Ledinsband,

EMBARQUE

Figura 7.- Diagrama de flujo del proceso de fabricacion.
Fuente: Elaboracion propia

4. Kaizen equipos.

Este paso se enfoca en los tiempos de preparacion y trabaja para reducirlos. Se
busca implementar avances, velocidades y se usa el OEE (Eficiencia general de los equipos)
como medida para dirigir las mejoras. También se buscan mejoraras en las maquinas. Se
busca mejora el TPM (Mantenimiento Preventivo Total) también se busca simplificar el uso
de las maquinas para asi poder reducir tiempos al momento de fabricar algin producto. Esto

implica analizar la forma en como se hacen las cosas dentro del area de trabajo para
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encontrar la posibilidad de mejorar los equipos y fabricar equipos que ayuden al
mejoramiento de la maquinas que se encuentra en el area.

Por ello se implementdé unos estantes en donde se puede acomodar los materiales
conforme a sus tamafios y especificaciones. Para esto estantes se implementa el siguiente
disefio el cual se fabricara dentro del taller para poder tener los almacenes acomodados de
acuerdo a los estandares establecidos se puede observar en la imagen el disefio de los

estantes a implementar dentro de los almacenes del taller.

5. Kaizen distribucion de planta.
Reuniendo todos los datos obtenidos con la implementacion de los primeros pasos
sobre los flujos que forman parte del proceso con esto se puede decidir si es necesario un
redisefio del &rea de trabajo del taller que permita aumentar el espacio y cumplir con los

tiempos de entrega.

Resultados de lo implementado.

Los resultados obtenidos al implementar las herramientas de manufactura esbelta en
el area de soldadura, son satisfactorios ya que se logré cumplir con el objetivo general de
este proyecto que consistia en la implementaciéon de las herramientas de Manufactura
esbelta para optimizar las operaciones dentro del area de soldadura del taller de Servicios
Industriales AGV, debido a la implementacién de estas herramientas el area de soldadura se
encuentre con un ambiente limpio, comodo, ordenado y seguro para los trabajadores que
esto a su vez logro que los trabajos salieran mas rapido para poder cumplir con los tiempos
de entrega.

Ademas, en el area de produccién se eliminaron todos los materiales que obstruyen
los espacios donde se trabaja con esto se consigue obtener mas espacio dentro del area de
soldadura del taller de servicios industriales AGV. El espacio liberado fue de unos 17.30 a
5.52 metros cuadrados, liberando asi toda el area de produccién de materiales que solo
obstruian el facil acceso para que los operadores pudieran realizar sus operaciones.

Se consiguio una disminucion del costo de inventario de un 48% ya que se utilizaron
los materiales al maximo.

Resume de mejoras.

Se logré cumplir con los objetivos que se plantearon al inicio de este proyecto.
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Liberar espacio en el area del almacén y llevar un mejor control de los materiales.
Se aplicaron las 5s en el area del almacén y se estandarizaron todos los materiales
para poder organizarlos de acuerdo a sus estandares, esto facilito la localizacion de los

materiales y se logro liberar 5.52 metros cuadrados de espacio en el area.

Espacio ocupado en metros cuadrados

Area Inicial Actual % de Mejora

Soldadura. 17.3 5.52 68%

Tabla 6.- Porcentaje de mejora en reduccién de espacio dentro del area de soldadura.
Fuente: Elaboracion propia

Como se observo y analiz6 con anterioridad, el recorrido de los trabajadores en la
elaboracion de un porton o de unas rejas de estructura metélica , antes de que se
implementara la mejora , existia mucho desperdicios en traslados innecesarios en vista de
gue no existia un control de almacén de materiales ni de herramientas adecuado todo se
los materiales y herramientas se encontraban dispersos por todo el taller, lo que provocaba
gue los trabajadores perdieran tiempo en ir de su punto de trabajo a otro para la recoleccion
de material o de una herramienta.

Por ello se estandarizd el almacén al igual que las estaciones de trabajo para que
todos los materiales estuvieran en su lugar establecido y bien identificado para su facil

acceso Y localizacion.

Recorridos realizados en tiempos

Recorridos Inicial Actual % de Mejora
Material 35 10 71%
Herramientas 25 5 80%

Tabla 7.- Porcentaje de mejora en la reduccién de tiempos en los recorridos que se realizaban.
Fuente: Elaboracion propia

Clasificacion de materiales en pequefias, medianas y grandes.

Se clasificaron todos los materiales de acuerdo a sus tamafias para poder

acomodarlos en los estantes de acuerdo a sus dimensiones y especificaciones.
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Costo de inventario

Almacén Inicial Actual % de Mejora

Materiales $ 187,580.00 $ 97,654.00 48%

Tabla 8.- Porcentaje de mejora en reduccién de costo de inventario.
Fuente: Elaboracion propia

Conclusiones

En un proyecto de este tipo, cabe mencionar la importancia que tiene la opinion de los
trabajadores de los objetivos del proyecto y de la importancia de su intervencion en cada
una de las etapas del proceso para poder llegar a los resultados. Las principales causas por
las que surgen los problemas mencionados son porque no existe una adecuada
comunicacion y control de materiales en el proceso de produccion.

Uno problema que se presento en el proceso de fabricacion del portén residencial fue el
traslado de un lugar a otro para la recoleccién de materiales y herramientas provocando asi
gue los tiempos de la operacion que se hacia para formar el producto, como consecuencia el
tiempo de ciclo para producir una pieza era de macizado alto. Por ello se recomienda utilizar
este proyecto en las otras areas que se encuentran dentro del Taller de Servicios Industriales
AGYV para poder asi hacer mas eficientes las demas areas del taller, reduciendo los tiempos

de espera de cada uno de los productos.
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