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TEMA:” DISENO METODOLOGICO PARA LA IMPLEMENTACION DE LAS 9 S EN
PLANTAS DE PRODUCCION (REVATEX INDUSTRIA TEXTIL)”.

Autor/es: Chimborazo Chimborazo Doris Vanessa

Segovia Moreno Jairo Paul

RESUMEN

El presente proyecto de investigacion de tesis se lo realizo en Revatex Industria Textil, el mismo
que tuvo como finalidad disefiar un manual de implementacion de las 9 S para contribuir a una
mejora continua, la planta no cuenta con un sistema de calidad por lo que se ha detectado
posibles accidentes que pueden suceder dentro del drea de produccion debido a las condiciones
en las que se encuentra, la distribucion incorrecta de las areas de la planta y de las maquinas
impide el desplazamiento del personal; esta investigacion es descriptiva ya que se pudo utilizar
cierta informacion existente, se uso el método inductivo considerando las particularidades de la
planta y para el levantamiento de informacion de las 9 S se utilizo la técnica de la investigacion
bibliografica, ademas se utilizo la observacion de campo para determinar los procesos actuales
de Revatex, finalmente se aplicé la técnica de la encuesta a los trabajadores para determinar
las inconformidades encontradas en cada puesto de trabajo, para poder obtener dicha mejora
se recomendd cambios y acciones como la codificacion de estanterias y de materia prima,
elaboracion de un redisefio de planta y sefializacion, con la finalidad de mantener la planta de

forma organizada, clasificada, limpia y un buen ambiente laboral.

Palabras claves: Manual, mejora continua, industria, proceso, produccion, redisefio, calidad.
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2. INTRODUCCION

El presente proyecto de investigacion se realizd un estudio bibliografico en Plantas de
Produccion de forma general, pero se enfatizo especificamente en Revatex Industria Textil, a
través de la observacion de campo se pudo conocer los diferentes procesos actuales de la
industria para la elaboracion de cintas elasticas, esta técnica permitié identificar el problema
principal de la planta, donde se obtuvo como resultado que Revatex no cuenta con un sistema
de calidad por lo que se ha detectado posibles riesgos que pueden suceder debido a la
distribucion de planta y de méquinas con las que actualmente cuenta, impidiendo la
movilizacién del operador, por lo que se propone un manual para la implementacion de las9 S
dentro del 4rea de produccion, con sugerencias en el compendio como un redisefio de planta
mediante el método de Planeacion Sistematica de Distribucién de Planta (SLP) que ayudo a
reubicar cada una de las dreas del proceso productivo de forma lineal, y con la aplicacion de
encuestas a los trabajadores se recomendé algunos cambios como la codificacion de estanterias
y de materia prima, ayudando asi a reducir posibles riesgos por accidentes laborales, mejorar
el ambiente de trabajo, minimizar costos de materia prima y sobre todo a obtener una mejora

continua en la produccion.

2.1. EL PROBLEMA DE INVESTIGACION

El mayor problema que se ha generado en la actualidad es la transicion de los principios de
calidad de 5 S a 9S, motivo por el cual las Plantas de Produccién de la ciudad de Ambato atn
no han evolucionado, por lo que siguen manteniendo la filosofia de las 58 que consiste en
mantener en orden y limpio su espacio de trabajo sin tomar en cuenta al personal que conforma
laindustria, para que las Plantas Industriales puedan ser competitivas es necesario que tengan
un direccionamiento a la mejora continua que les permitira caracterizarse dentro del mundo
industrial por sus productos de calidad que sera de satisfaccion para el cliente, mediante los
nueve principios de calidad que se les considera como una filosofia japonesa, da inicio al
mejoramiento de los -procesos productivos que se desarrollan en distintas Plantas industriales,
pero la evolucion de la metodologia de las 58 a la metodologia de las 9 S hace que vayan

teniendo una modificacion actual en las plantas de produccion del canton Ambato.



Una de las plantas de produccion a la que nos enfocaremos es Revatex Industria Textil esta
fabrica no cuenta con un sistema de calidad por lo que se ha detectado posibles accidentes que
pueden suceder dentro del area de produccion por las condiciones en las que actualmente se
encuentra la fabrica, la distribucion de planta obstruye la movilizacion del operador, debido a
la ubicacion de cada area de produccion de cintas elasticas, el desorden y la carencia de limpieza
que existe en el puesto de trabajo, es un problema con el que cuenta dicha Industria textil
impidiendo el paso a una mejora continua, para poder obtener dicha mejora es necesario que
la fabrica realice algunos cambios, como se presenta en dicho manual es por eso que nace la
necesidad de disefiar un compendio de la metodologia de las 9 S, para contribuir a la planta
industrial, mediante la elaboracion de un rediseiio de planta que se lo realizara con el fin de
proponer una distribucion lineal del proceso productivo, para esto utilizaremos el método de
Systematic Layout Planning (SLP) y se planteara algunos cambios que han sido sugeridos
mediante la aplicacion de encuestas a los trabajadores de Revatex para detectar sus
inconformidades con la finalidad de dar soluciones, permitiendo llegar a obtener una mejora
continua en su produccién ayudando a disminuir costos, permitiendo al trabajador conseguir
un ambiente laboral adecuado para su mejor desenvolvimiento y al mismo tiempo

motivandoles para que mediante la constancia sigan produciendo productos de calidad.

2.1.1. Situaciéon problematica

La falta de espacio para el desplazamiento, la desorganizacion y la carencia de limpieza en los
puestos de trabajo, son las causas principales para el planteamiento de la problematica, Revatex
al no disponer de un sistema de calidad tiene la necesidad de implementar un manual de las 9
S para llegar a la mejora continua y tener un estandar de calidad en su produccion. Revatex se
encuentra en la Ciudad de Ambato, en la provincia de Tungurahua, es reconocida por ser
comercial especialmente en lo textil; Segun datos de la Asociacion de confecciones Textiles
(Acontex) menciona que de toda la ropa que se compra en nuestro pais Ecuador, el 36%
pertenece a la industria de Tungurahua de las pequefias, medianas y grandes textileras que son
claboradas por artesanos, de las 272 que han sido registradas en el Ecuador, la provincia de
Tungurahua estard ocupando el segundo lugar con el 19% con la fabricacion de Jeans, ropa
interior, chompas, camisetas y uniformes. Tungurahua ocupa uno de los primeros puestos en

prendas de vestir a nivel nacional distribuyendo el 5% localmente y el 95% a nivel nacional [1].



2.1.2. Formulacién del problema

Revatex no cuenta con un sistema de calidad por lo que se ha detectado posibles accidentes
laborales que pueden suceder dentro del drea de produccion.,

2.2.0BJETO DE CAMPO DE ACCION.
330000 Ciencias tecnologicas / 3310 Tecnologia Industrial / 3310.06 Especificaciones de
procesos.

2.3. BENEFICIARIOS
Directos
Dentro de los beneficiarios directos del presente estudio, podemos mencionar que son todas las
plantas de produccion que se encuentran dentro de los limites de Ambato, pero nuestro diseiio

del manual de implementacion de las 9 S, se lo realizara especificamente en Revatex Industria

Textil, que se encuentra ubicando en el Caton Ambato, sector Santa Rosa.

Tabla 2.1. Beneficiarios Directos.

Beneficiarios Tipos Masculinos Femeninos Total
Directos Revatex 8 7 15
Industria Textil
Indirectos

Dentro de los beneficiarios directos del presente estudio, podemos mencionar que son las
plantas de produccion especificamente Revatex Industria Textil que se encuentran dentro de los

limites del canton Ambato, en el sector de Santa Rosa.



Tabla 2. 2. Beneficiarios Indirectos [2].

Beneficiarios Tipos Masculinos Femeninos Total
Indirectos Habitantes  del | 159.830 170.026 329.856
Cantén Ambato
2.4. JUSTIFICACION

Toda planta de produccion hoy en dia tiene que estar actualizada por lo tanto mantener una
metodologia de las 5 S, es tener simplemente una planta organizada y ordenada dentro de un
area por lo que nace la necesidad de evolucionar a la metodologia de las 9 S que esta permitira
tener una base de mejora continua dentro de cualquier planta no solo en trabajadores si no de
forma general, es decir en el medio ambiente, en la seguridad de las personas y la propia
organizacion, las 9 S, es una normativa en una empresa, fabrica o industria que se debe cumplir
para que exista una mejor gestion territorial, las 9S se evoluciona mediante la sintonia de las

58S, vy se clasifica en tres factores importantes que son:

El entorno de trabajo en donde se encuentra SEIRI (Clasificacion) que permite mantener dentro
de una planta industrial solo lo necesario, SEITON (Organizacion) permitiendo mantener todo
en orden, SEISO (Limpieza) mantener todo limpio, la fase Il con el personal, SEIKETSU
(Bienestar personal) permite cuidar la salud mental y fisica del personal, SEITSUKE
(Disciplina) mantener un comportamiento fiable, SHIKARI (Constancia) perseverar en los
buenos habitos, SHEITSUKOKU (Compromiso) cumplir hasta el final una tarea que se
comienza a realizar y en el Equipo donde se encuentra, en la empresa, SHEISHOO
(Coordinacion) trabajar siempre en equipo para obtener buenos resultados, SEIDO

(Estandarizacién) permite tener una unificacion en la produccion con los mismos estandares.

2.5. HIPOTESIS

¢ Como Revatex Industria Textil tendra una mejora continua con la implementacion de las 95

en el proceso productivo?



2.6.0BJETIVOS:

2.6.1. General

Diseiiar el manual de implementacion de las 9 S, para la Industria Textil Revatex.

2.6.2. KEspecificos

° Analizar la base tedrica de las 9 S para el diseiio del manual de implementacién en la

Industria Textil Revatex.

o Realizar un diagnostico de la situacion actual para la identificacion de los procesos de

produccion de la Industria Textil Revatex.

° Diseilar el manual de implementacion para la aplicacion de las 9 S en Revatex.

2.7. SISTEMA DE TAREAS.
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3. FUNDAMENTACION TEORICA

3.1.METODOLOGIA DE LAS 5 S

Las 5 S es una metodologia que permite tener mejoras en la calidad y seguridad, el
liderazgo, la toma de responsabilidades, la proactividad, y la gestion de talento. Permiten
cambiar a una empresa su sitnacion en la que se encuentra a una mejor, mediante un
cambio a la excelencia [3]. Los cinco principios son filosofias japonesas como se puede

observar en la Figura 3.1. que todas inician con la letra S:

La | S, Seiri, implica seleccionar y separar los elementos que son necesarios en cada area

de trabajo para el proceso productivo, para esto se aparta lo innecesario.
La2 S, Seiso, garantiza la limpieza dentro del area de trabajo para evitar accidentes.
La 3 S, Seiketsu, permite estandarizar las normas generadas por los equipos.

Y la 5 S, Shitsuke, se enfoca en los habitos que deben seguir para una mejora continua.

Eses Funcionales
Auditar,
Autodisciplina,

| =Ee | o i

Fases de implementacion i Las 55 i S5 en japonés 55 en castellano l Representacion grifica I
| ‘ Seleccionar, E A v v '
1128 Selrf Eliminar, l A VYV {
| | ] Reducir | i
i ! ! } !
{ ‘ Ordenar, ' |
Fses Operativas | 22§ | Seiton i Clasificar, [ :
! ‘. Identificar I — ol L ;
) ; ? . :
| | | Limpiar, | |
{ 388 | Seiso 1 Sanear, | |
| | ‘L Anticipar | .
; ' T - g
| | { | -
| | " | Estandarizar, { A I
2 { Seiketst { . {
i o= E o i Normalizar : ‘ A ‘J'Ii}l
f i
|

52§ | Shitsuke

Figura 3. 1. Representacion grafica de las 58 [3].

El enfoque principal de las 5 S es ayudar a una empresa a tener un cambio rapido, con el
objetivo hacer participes a todo el personal que conforman el proceso productivo sobre
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todo al gerente y su direccion. Las 5 S aumentan el confrol visual de nuestros recursos y
estandarizacion nuestros estados optimos de trabajo. Las 5 S es una herramienta idonea
para incluir, fomentar ¢ incentivar la participacion, las responsabilidades, la proactividad,
la comunicacion, la creatividad, la sinergia, el acuerdo, el afan de mejora y la

colaboracién entre los empleados.

Mediante estas aportaciones se realiza un cambio tanto en la eficacia y la eficiencia, es
decir en la calidad y la productividad, dentro del procesos productivos, previniendo
también riesgos laborales que se pueden ocasionar por el mal estado en el que se encuentra

una empresa.

Pero los cinco principios se encuentra cada vez evolucionando para una mejora continua,
con un entorno cambiante y en busca de mejores resultados que daran soluciones a

problemas encontrados dentro de cualquier organizacion.

Las 5 S, en plantas de produccion permite enfocarse a una mejora en la calidad de sus
productos para estar en el mundo competitivo de la industrializacion, con la
implementacion de los cinco principios de calidad dentro de una industria se esta dando
paso a una fransformacion laboral que ayuda a reducir costos tanto en materia prima como
en pérdidas por despilfarros como sobreproduccion, sobre procesos y esperas, también
permite tener un mejor ambiente laboral debido al orden y limpieza que existe dentro de

un puesto de trabajo.

Las 5 Sesunplan de trabajo que seutilizaen empresas, con el proposito de desarrollar
una actividad o actividades de forma ordenada y limpia, disminuyendo asi las anomalias

que se detectan en un area de trabajo [4] .

3.1.1. Descripcion de las 5 S.

Los cinco principios japoneses iniciales son:

1. Seiri: SELECCIONAR. - Se trata de organizar todo, separar lo que sirve de lo

que no sirve y que solo esta ocupando un lugar en un espacio.

2. Seiton: ORGANIZAR. -Todo elemento que se encuentra dentro de un area de
trabajo alguna vez tuvo su uso, se lo estd usando o quiza se lo usara, es por €so que
mantener de forma adecuada cada espacio de trabajo facilitara a un mejor
desenvolvimiento del operador y asi se podra cumplir con un trabajo esperado.

g



3. Seiso: LIMPIAR. -La limpieza es fundamental en la produccion de algin
producto, ya que asi evitara la produccion de despilfarros o la paralizacion del proceso
productivo por pares de maquinaria es por eso que se debe enseiiar al operador que antes
de comenzar un turno de trabajo es necesario realizar una inspeccién de forma rapida para
que se pueda revisar los focos principales de las maquinas donde se encuentran més

suciedad.

4, Seiketsu: ESTANDARIZAR, —Esta S consiste en distinguir lo bueno de lo malo,
es decir el operador debe ser capaz de identificar las tres primeras S mencionadas
anteriormente para que pueda dar su opinién acerca de las inconformidades que detecta

en su puesto de trabajo.

3. Shitsuke: SEGUIR MEJORANDO. - Permite la satisfaccién del personal de la
empresa debido a que, mediante las cinco S, se puede observar cambios como la
reduccion de accidentes laborales, porque la planta ya se encuentra en un estado bueno
con un ambiente laboral mejorado, permitiendo mejorar su salud tanto mental como

fisica.

3.2. METODOLOGIADE LAS9 S

“Las 9’s son un buen comienzo a la calidad total y no le hacen mal a nadie, ya que esta

en cada uno aplicarlas y empezar a ver sus beneficios” [5].

Como una evolucion de los nueve principios de la calidad se puede mencionar que se
originé en Japén por Shingeo Shingo quien creo primero las 5 S para después sumarles 4
S mas, debido a que los cinco principios son una metodologia o herramientas de mejora
que tiene por objetivo principal la eliminacion de pérdidas y ayuda a un mejor

funcionamiento en los trabajadores [6].

Las 9 S japonesas es una plena evolucion de las 5 S que se manejaba antiguamente o que
algunas empresas aun lo siguen conservando, pero en la actualidad de cinco han
transcurrido a nueve siendo estas: Seiri: organizacion, Seiton: Orden, Seiso: Limpieza,

Seiketsu: Estandarizacion, Shitsuke: Disciplina, Shikari: Constancia, Seiketsu: Bienestar
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personal, Shitsukoku: Compromiso y Seishoo: Coordinacion, las mismas que permiten
tener una mejora continua no solo en la variedad de sus productos sino también en un
mejor ambiente laboral en donde se toma en cuenta al personal o equipo de trabajo como
parte importante dentro de la produccion ya que al sentirse bien el personal se sentiria

comprometido con su trabajo mas no obligado [7].

Los nueve principios de la calidad tiene como objetivo principal que una empresa o
industria se encuentre en una mejora continua con un ambiente de trabajo organizado,
limpio, pero a diferencia de los cinco principios de la calidad este ha evolucionado para
comprometer al trabajador con cada una de las actividades que desarrollan en su puesto
de trabajo, haciéndole sentir que tiene valor dentro de la empresa ya que es importante
cuidar cada recurso sea material, personal o tecnolégico para reducir riesgos y optimizar

tiempos [8].

3.2.1. Descripcion delas 9 S.

A continuacion, se realizara una descripcion de las nueve filosofias japonesas:
1. Seiri (Ordenar o Clasificar).

Mediante esta filosofia permite ordenar por clases, tamaiio, tipos, categoria y frecuencia
de uso permitiendo asi dejar solo los elementos necesarios, dejando asi 4reas disponibles
dentro de la planta, la misma que facilitara a un mejor desenvolvimiento del trabajador
ya que los despilfarros son un centro de atencion y una pérdida de tiempo que solo es un

pasatiempo o un tiempo muerto.

Para poder aplicar este principio dentro de una planta industrial se realiza lo siguiente:

o Identificar: Se identifica todos los elementos que se encuentra en el 4rea de
trabajo sin importar el tamailo.

e Separar: realizar un check list de todos aquellos elementos identificados
anteriormente y apartar lo innecesario que solo ocupa un lugar mas en el espacio

de trabajo.

2. Seiton (Organizar o Limpiar).
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Este segundo principio permite eliminar todo lo que esta demas dentro del 4rea de trabajo,
se puede decir que se elimina todo aquello que ha perdido valor y que no tiene ninguna
importancia, ayudando asi a ampliar el puesto para que el operador pueda mejorar su

desplazamiento y asi se mejora el ambiente laboral.
3. Seiso (Limpieza o Pulcritud).

La limpieza es la pieza clave para tener un buen resultado y este principio nos permite
estar en observacion del estado en el que se encuentra tanto el puesto de trabajo como

todos los elementos que se utiliza durante el proceso de fabricacion.

4, Seiketsu (Bienestar Personal o Equilibrio)

Lo relevante de la evolucion de las cinco a las nueve S, es que estos cuatro principios que
se le afiaden tienen una vision hacia el trabajador ya que depende mucho del estado de
animo de la persona para que pueda tener un buen desempeiio, “‘es importante también
que la persona esté en un estado ordenado, lo que significa que hay una relacién entre lo

que se hace y el estado de la persona”,

5. Shitsuke (Disciplina).

Este quinto principio significa el acogimiento directo con el orden y la limpieza mediante

una continuidad y seguimiento a la persona hasta generar un habito.

6. Shikari (Constancia).

La eficiencia+ la eficacia=efectividad, esta frase es una de las que se debe tener en cuenta
dentro de un puesto de trabajo, ya que es indispensable que una vez generado en el
trabajador un buen habito de cémo mantenerse en su area laboral siga siendo constante
en sus labores sin bajar la guardia, y para esto es necesario también que aquellos

trabajadores sean motivados de distinta manera.

i Shitsukoku (Compromiso).

12



Cuando se empieza algo se debe terminar, cuanta razon tiene esta frase pues cuando un
trabajador comienza a realizar una actividad debe ser comprometido con su trabajo y no

dejar hasta cumplir con el objetivo en este caso culminar una tarea.

8. Seishoo (Coordinacion).

El trabajo en equipo es la mejor coordinacion que puede existir dentro de una industria
ya que permite tener una participacion general de todos los colaboradores de una empresa
y asi mejorar el ambiente laboral aumentando la autoestima de cada persona y estar en

armonia entre ellos.

9, Seido (Estandarizacion).

Es el cumplimiento de una orden de trabajo con todos los parametros que el cliente haya
requerido, pero tomando en cuenta que el producto que es finalizado es de calidad aquel

que le gpermitird identificar en un mundo industrial competitivo.

Las 9 S, tiene relacion con las normas ISO 9001 o cualquier otra norma de gestion
reconocida internacionalmente da como resultados una efectividad. Algunos beneficios
de implementar los nueve principios de la calidad en una empresa o industria es que se
puede observar una mejora continua ya que al intervenir directamente con el trabajador
se esta motivando y asi este se sentira comprometido con sus actividades. Como se puede

observar en la Figura 3.2. todos los beneficios que aporta esta metodologia.
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Figura 3. 2, Clasificacion de las 9 S [9].

3.2.2. Beneficios de la implementacion de las 9 S

Los beneficios que se presentan a continuacion es una ayuda directamente a una empresa,
ya que al implementar los nueve principios de la calidad estamos evolucionando a formar

parte del mundo competitivo dentro de la industria.

Con la implementacion de las 9 S, en una empresa o sitio de trabajo se pueden obtener
muchos resultados basados en la mejora continua y mejora de ambientes de trabajo;
teniendo en cuenta que para llegar a estos beneficios, la metodologia debe ser
implementada de cuerdo a las necesidades de cada empresa y la misma debe ser
perseverante; por lo que a continuacion se detallan algunos beneficios de la
implementacion de esta filosofia, las mismas que son de acuerdo a lo manifestado por

expertos en el tema:

° Mejor satisfaccion de los clientes internos y externos.
° Menos accidentes laborales.
o Disminucion del tiempo en la busqueda de papeles o herramientas.
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° Disminucion de los desperdicios generados

Segln varios autores los beneficios que se pueden obtener de la implementacion de las

nueve S en una empresa pueden ser también los siguientes:

o Reduccion de errores y desperdicios

Lo importancia que tiene la disminucion de los desperdicios dentro de una empresa es
primordial ya que ayudaria a disminuir gastos econémicos ya sea por pérdida de material

o también por evitar cualquier accidente laboral.

° Mejor ambiente laboral

Lo que se busca, es prevenir accidentes provocados por dejar cosas que interrumpen las
rutas de paso, o que a su vez se produzcan accidentes, cuando en las areas de
almacenamiento se colocan elevadas filas de cajas o elementos, también se puede hablar
de los equipos en mal estado. Para que exista un buen ambiente laboral es importante
también que la planta se encuentre con las seiialéticas respectivas es decir cada area debe
tener su respectiva rotulacion de igual manera las zonas de peligro, de evacuacion de

emergencia y de informacion.

) Cero averias

Se debe realizar un mantenimiento preventivo antes comenzar una jornada de trabajo esto
con la finalidad de prevenir un posible paro en las maquinarias generando una pérdida en

la produccién debido a falencias producidas por no realizar una respectiva inspeccion.

® Satisfaccion del cliente
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En este punto, la satisfaccion del cliente es importante y para esto mediante la aplicacion
de la filosofia de las 9 S, se puede mejorar el proceso productivo y agilitar la entrega del
producto, en donde se disminuiran las quejas del cliente, quienes reconoceran el buen

servicio que brindan permitiendo mejorar su aspecto en la industria.

o Crecimiento Corporativo

Al hablar de crecimiento corporativo, la definicion mas precisa seria la que lo considera
como el proceso de mejora de una compaiiia que la impulsa a alcanzar determinadas
metas; ya que, al implementar esta metodologia, trae muchos beneficios internos, pero
también se refleja en otros beneficios como crear confianza en los clientes, lo que mejora

negocios y atrae mas usuarios.

3.2.3. Herramientas utilizadas porlas 9 S

Como un medio de verificacion, chequeo o inspeccion de que las metodologias de las
nueve S estan siendo aplicadas dentro de una empresa previa su implementacion, es
imprescindible hacer uso de algunas herramientas que permitan dar una calificacion
dentro de la planta, estas son aplicadas especialmente a todos los trabajadores que

conforman el proceso de produccion.

Algunas de las herramientas que se puede utilizar son: [10]

o Diagrama Causa-Efecto

° Listas de verificacion

e Entrevistas

e Instrucciones de trabajo

° Histogramas de barras

° Fotografias de coémo se encontraba la planta antes y después

° Matriz FODA
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3.3. PLANTAS DE PRODUCCION

En la actualidad las industrias han ido experimentando cambios y mejoras tecnologicas
para poder estar en un mundo competitivo dentro de la industrializacion, una planta de
produccion “es el corazén y alma de toda operacion de manufactura, ese es el lugar de la

creacion”™ [11].

Varios medios comentan que la tecnologia va evolucionando cada vez méas, que hoy en
dia muchas industrias han tenido la necesidad de implementar el IoT de las cosas para
industrializarse por completo, dando asi un avance tecnolégico debido a que deciden
reemplazar la mano de obra por robots, al implementar el Internet de las cosas se esta
dando paso a la automatizacion de la planta pero no obstante es necesario tomar en cuenta
que antes de enfrar a un mundo globalizado es necesario enfocarse en la calidad total de

la planta.

La produccion es la parte fundamental de una empresa que busca satisfacer una necesidad
dada por el consumidor, esta actividad tiene en cuenta la accion de producir lo cual
contempla y afirma la actividad que genera la empresa, la produccion podemos apreciar
de mejor manera y explicarla mediante la figura 3.3, porque contienen elementos de un

sistema productivo [12].

La actividad econdmica de una empresa depende mucho del tipo de producto que brinda,
pero para una buena calidad depende mucho del tipo de material, los equipo y su mano
de obra para su fabricacion, es decir para que se encuentren marcando la diferencia y
cubriendo necesidades del cliente es necesario agregarle un plus como un valor afiadido

que les permitira identificarse una de otra.
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Figura 3. 3. Elementos de un sistema productivo [12].

3.4. MEJORA CONTINUA

La mejora continua depende del conocimiento de hacia déonde vamos y el monitoreo
continuo de nuestro curso para poder llegar desde donde estamos hasta donde queremos
estar. Para esto se hace una formacién de preguntas correctas, recolectando datos utiles
en forma continua, y luego, aplicando los datos para tomar decisiones importantes acerca
de los cambios requeridos y/o que iniciativas deben ser sostenidas. El objetivo de una
cultura de mejora continua, es, por lo tanto, apoyar un viaje continuo hacia el logro de la

vision organizacional mediante el uso de retroalimentacion de desempeiio [13].

Para el logro de una mejora continua es necesario tener en cuenta dos cosas, lo primero
es el monitoreo y ajuste de la medicion y lo segundo el rastreo de su progreso para poder
mantener controlada la calidad del producto, la mejora continua en una empresa depende

mucho de la responsabilidad que cada trabajador le pone a sus actividades.

Para alcanzar un proceso de mejora continua es necesario tener en cuenta la excelencia
incluyendo factores como: la capacidad del personal, la eficiencia del proceso, las
relaciones con el cliente, el proceso productivo, el sistema de gestion, que permitiran

direccionar a una organizacion hacia una mejora en sus procesos productivos.

La mejora continua se aplica de forma ordenada y gradual mediante procesos de mejora,

para que todo el personal de una empresa, industria u organizacion se involucren dentro

18



de su tareas cotidianas y se sienta comprometido con su trabajo buscando asi soluciones

a cualquier problema o falencia que se desarrollen en un area de trabajo [14].

Para obtener una mejora continua dentro de una empresa es necesario tener en cuenta lo

siguiente:

° Cuando existe algin tipo de dificultad en la calidad.
o Redistribucion de la planta

° Incremento de la eficiencia de equipos

o Mejora del orden y limpieza

o Reduccion del tiempo de proceso

Para la implementacion de una metodologia de mejora continua existen varias

herramientas utiles como:

o Lean Manufacturing
o Métodos y Tiempos
° Six Sigma

0 Kaizen

3.4.1. Herramientas para mejora de la productividad

3.4.1.1.Estudios de métodos y Tiempos
Es analizar sistematicamente las operaciones, su clasificacion, materiales y herramientas

utilizadas, mediante este estudio se puede desglosar una tarea cada una de las operaciones
que la componen para determinar una secuencia operatoria, analizar cudl es el modo y la
forma de trabajo e identificar el tipo de operacion con la finalidad de dar un tratamiento
correspondiente [15]. Como se puede observar en la figura 3.4, para poder identificar que
operacion se esta realizando en un proceso productivo se utiliza los siguiente iconos o

simbologia.
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[CONO T1PO.DE OPERACION

Operacion: Es aquella accidn nccesaria que posibilita cumplir con s especificaciones de un producto
y transformarlo,
Desplazamiento: s aquel desplazamiento del operario o material para realizar una operacidn.

Almacenamiento: Sucede cuando el operario realiza wna operacion de almacenaje del material,
producto en proceso, o producto terminado.

Demora o Espera: El operario dedica wn tiempo a esperar,

Inspeccion: Se trata de una inspeceion requerida para comprobar st s cumple con las especificaciones
del producto, tambicn se la realiza mientras ¢l producto esta siendo transformado,

IDD-QG-O

Figura 3.4. Simbologia de tipos de operacion [15]

Esta tabla muestra la simbologia de las operaciones que son utilizadas cuando se realiza
el registro del método de trabajo, segiin el formato de hoja de estudio que el o la analista
requiera. El plasmar el método facilitara la identificacion de aquellas operaciones en las

que se puede proponer una futura mejora.

3.5. REGLAMENTO DE SEGURIDAD Y SALUD DE LOS
TRABAJADORES Y MEJORAMIENTO DEL MEDIO AMBIENTE

“Todos los lugares de trabajo y transito deberan estar dotados de suficiente iluminacion
natural o artificial, para que el trabajador pueda efectuar sus labores con seguridad y sin
daiio para los 0jos” [16]. Los Niveles de iluminacién minima para trabajos especificos y

similares es 100 luxes.

En el capitulo VI de sefializacion de seguridad precisamente en el Articulo 164 del
reglamento de SST y mejoramiento del medio ambiente menciona que, se debe establecer
de forma ordenada todos los posibles riesgos que existen y las medidas a adoptar ante
estos sucesos. Y la determinacion de la ubicacion de equipos de seguridad como medidas
de proteccion. La sefializacion de seguridad no quiere decir que eliminara por completo
los accidentes laborales si no que ayudard a que el trabajador pueda identificar y tomar

como advertencia cualquier riesgo que pudiese suceder.

Para esto es necesario que las seiialéticas ubicadas sean visibles y tengan los colores

adecuados segiin sea el caso y sobre todo que se encuentren en los lugares necesarios que
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sin la necesidad de que existan palabras solo con un simbolo pueda ser entendido y para
poder colocar dichas sefialéticas en una empresa se debe regir a las normas del Instituto
Ecuatoriano de Normalizacion, por lo general las sefialéticas mas utilizadas son aquellas

que tienen un significado internacional.

En el Art. 165. Hace referencia a los tipos de seiializacion, mencionando a la sefializacion

Optica y a la acustica.

La optica se utilizard cuando existe una iluminacion externa o que viene incorporada con
el fin de combinar figuras o formas geométricas y colores; y la actstica cuando hay una
iluminacion intermitente o continua en momentos o zonas que lo requieran sin sobrepasar

el limite del presente reglamento.

En el Art. 166. Trata sobre el cumplimiento de las normas establecidas en el Reglamento

respectivo del Cuerpo de bomberos del pais.

En el capitulo VIICOLORES DE SEGURIDAD, Art. 167. TIPOS DE COLORES. - hace

referencia a las condiciones especificas de las normas INEN.

En el Art. 168. CONDICIONES DE UTILIZACION, se refiere al tiempo de duracion que
tendra una sefializacion todo esto depende del tipo de material con el que este construido,
hay que tomar importancia a los colores de que diferenciaran unas de otras, es decir en el
caso que se utilicen sefializaciones para casos ajenos al tema relacionado de seguridad

estas deben poseer colores distintos a los colores de seguridad.

En el capitulo VII SENALES DE SEGURIDAD, Att. 169. CLASIFICACION DE LAS

SENALES, las seifaléticas son clasificadas por grupos, es decir;

o Seiiales de prohibicién (S.P): Como se puede observar en la figura 3.5, son de

color rojo circulares y su contenido tiene que ser de color negro.

21



PROHIBIDO
FUMAR

Figura 3. 5. Seifialética de prohibicion.

Seiiales de obligacion (S.0.): Como se observa en la figura 3.6, es de forma circular con

fondo azul oscuro con un borde blanco y sobre este debe ir el simbolo.

USO OBLIGATORIO
DE CASCO

Figura 3. 6. Seiial de Obligacion.

Seiiales de prevencion o advertencia (S.A.): Como se observa el figura 3.7, tienen una
forma triangular de color amarillos con un borde extremo de color negro y sobre este se

encuentra un simbolo de riesgo con un color negro.
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RIESGO
ELECTRICO

Figura 3. 7. Sefial de advertencia.

Seiiales de informacion (S.1.): Como se observa en la figura 3.8, pueden ser cuadrados
o rectangulares con un fondo color verde y un borde blanco a todo lo largo del perimetro,

el simbolo se encuentra en color blanco en el centro de la seiialética.

AEROPUERTO

Figura 3. 8. Seiial de informacion.

En el Titulo VI PROTECCION PERSONAL, Art. 175. DISPOSICIONES
GENERALES.
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Trata sobre la importancia de los EPP’S en el trabajador aparte de ser obligatorio es un
requisito que como empresa debe mantener, esto ayudara a tener protecciéon en los
trabajos de alto, medio y bajo riesgo para aquel que lo esta ejecutando. El encargado de
Seguridad dentro de una empresa es responsable de inspeccionar si se cumple o no con
los EPP’S en cada operador, siendo a su vez quien suministrard todos los accesorios
necesarios para su seguridad, también debera instruir a sus trabajadores a cargo para su

correcto uso y conservacion de los mismos.

La responsabilidad del trabajador es utilizar los EPP’S que se le ha entregado sin realizar

modificaciones ya que son justamente adecuados para su uso.

Para la utilizacion de los Equipos de proteccion personal se debe identificar, cudles son
los puestos en los que sea necesario su uso y acogerse a lo normalizado u homologado

por el INEN cumpliendo todos los requisitos.

En el Art. 176. ROPA DE TRABAIJO, explica sobre la importancia de su uso dentro de
su jornada laboral y de acuerdo a su actividad, la ropa de trabajo debe ser colocada de
forma adecuada como el encargado del departamento de seguridad indique. Hay que
tomar en cuenta que para la seleccion de la ropa de trabajo se debe tomar en consideracion
el entorno laboral, es decir la temperatura, el ambiente en el que se trabaja. Si una ropa
de trabajo tiene mangas largas estas deben ser enrolladas hacia dentro y lisas por fuera,
en lo posible no debe tener bolsillos, botones y cordones que no sean necesarios para que
no se enganche el peligro, también se debe dar a conocer que el operador ,no debe utilizar
mediante su jornada de trabajo ningun tipo de accesorios en las manos, dedos, pies u
oidos, cuello y cintura que sean exageradamente grande ya que pueden ser enganchados

y suceder alguna desgracia.

En el Art. 177. PROTECCION DEL CRANEO, el uso de un casco de proteccion es
obligacion cuando se trabaja en lugares donde exista riesgo de caida que van directo a la
cabeza, en los lugares de trabajo donde exista enganche de cabello, también se puede

utilizar cubrecabezas cuando existen exposiciones a calor o frio, pero de forma extrema.

En el Art. 178. PROTECCION DE CARA Y 0JOS, las gafas o pantallas de proteccion
(visores), son utilizados cuando existe un contacto directo con particulas o cuerpos
solidos, polvos, humos, salpicaduras de liquido corrosivos y no corrosivos, sustancias

irritosas o toxicas y a radiaciones peligrosas.
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En el Art. 179. PROTECCION AUDITIVA, los audifonos u orejeras se utiliza cuando un
operador este expuesto a ruidos intensos o que sobrepasen los niveles de dB de acuerdo

a la funcion de la empresa.

En el Art. 181, PROTECCION DE LAS EXTREMIDADES SUPERIORES, los guantes
evitaran cortaduras, pinchazos o quemaduras en las manos y se utiliza cuando existe
contacto directo con quimicos, salpicaduras peligrosas, trabajos en altas y bajas

temperaturas y exposiciones radiales.

En el Art. 182. PROTECCION DE LAS EXTREMIDADES INFERIORES, pueden ser
zapatos de punta de acero, dieléctricos y botas de caucho dependera mucho de la funcion
que realice, esto evitard accidentes por caidas de objetos pesados, contactos eléctricos,

cortes y perforaciones de suelas.

3.6. METODO SYSTEMATIC LAYOUT PLANNING (SLP)

Es una metodologia que se le conoce como Planeacion Sistematica de Distribucion de
Planta, que se utiliza para dar soluciones a los problemas de la distribucion de planta
existentes en cualquier empresa, Systematic Layout Planning fue desarrollada por Muther
Richard en los afios 60 comenzando como un procedimiento sistematico que se podia
aplicar a distribuciones de plantas nuevas o a plantas ya existentes, este método permite
obtener diagramas en donde se propone un redisefio de planta permitiendo mejorar su
ubicacion para la optimizacion de tiempos ya que permite dejar una diseiio de forma
secuencial y ordenada segiin el proceso productivo. Segiin Muther cuenta con cuatro fases

de la distribucion de planta las mismas que se describiran a continuacion:

Como primera fase tenemos la localizacion en donde se determina la ubicacion de la
planta a distribuir si fuese esta una nueva planta es necesario buscar una direccion
geografica pero si la planta ya existe es necesario decidir si la planta se mantendré en el
mismo lugar o si se moverd a un nuevo espacio; La segunda fase es la Distribucion
General del conjunto aqui se crea un patron de flujo en el drea que se pretende distribuir
indicando el tamailo, la relacion y la configuracion de cada tarea principal, dando como

respuesta el paso a un diagrama o bosquejo a futuro; La tercera fase es el Plan de
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Distribucion detallada aqui es necesario incluir la planificacion donde van colocados los
puestos de trabajo, las maquinaria y los equipos; Y la fase cuatro es la Instalacién donde
se detallan los ajustes necesario de acuerdo a las necesidades una vez que se van

colocando los equipos o maquinas como se plante6 al principio [17].

3.6.1. Tipos de Distribucion de Planta

Son cuatro tipos principales de distribucion de planta que se detallara a continuacion:

1. Distribucién por posicion fija: se construye el producto donde va quedar y debe
permanecer en un solo lugar por lo tanto cualquier elemento que desee ingresar debe

dirigirse hacia dicho producto.

2. Distribucién por proceso: se usa cuando existe variedad de productos con poca

demanda que es insuficiente para dedicar equipos a un solo producto.

3. Distribucién por producto: se le denomina produccion en cadena, en donde los
equipos o maquinas son agrupados en un mismo lugar segiin el proceso de fabricacion,
se usa cuando hay poca variedad de producto y una alta demanda o cuando hay una

demanda constante.

4, Distribucion de disefios Hibridos: busca alcanzar beneficios de las
distribuciones por procesos y por productos, juntando la eficiencia y la flexibilidad para

que pueda coexistir en una misma instalacion.

3.6.2. Principios basicos para seleccion de una distribucion de
planta
Existen seis principios para la eficiente distribucion de planta que son:

L. Principio de la Integracién de conjunto: permite integrar al hombre, maquinas

y equipos de una forma racional para que puedan funcionar como un equipo.

2. Principio de la minima distancia recorrida: consiste en que el material se pueda
mover a la distancia mas corta posible ubicando las operaciones de manera consecutiva

una de otra, reduciendo las distancias de recorrido.
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3. Principio de la circular o recorrido: plantea que la mejor distribucion de planta
es cuando su ubicacion tenga una secuencia logica para la elaboracion de su producto, en

este principio se evita que existan retrocesos 0 movimiento transversales.

4, Principio del espacio cubico: consiste en que la distribucion sea econdmica,
utilizando toda un area disponible es decir los espacios horizontales y verticales

aprovechando todo el espacio existente.

5. Principio de satisfaccién y seguridad: este principio procura cuidar a los

trabajadores ya que proporciona mayor seguridad y confianza.

6. Principio de flexibilidad: permite una distribucion sin emplear altos costos y que
puede ser ajustada sin ningun inconveniente, es el principio mas utilizado debido a que

mmpide las pérdidas de dinero para adaptar una nueva distribucion [18].

4. MATERIALES Y METODOS
4.1. TIPO DE INVESTIGACION
4.1.1. Investigacion Exploratoria

Mediante esta investigacion se recopilo informacién bibliografica de tema relevantes
que permiten determinar el problema que tiene Revatex Industria textil, y la solucién que
brinda al disefiar el manual para la implementacion de las 9 S, para esta indagacion se
utilizo fuentes bibliograficas como libros fisicos y virtuales, ensayos, proyectos, articulos

cientificos y trabajos de titulacion de distintas instituciones a nivel internacional.

4.2.TIPOS DE METODOS
4,2.1. Método Inductivo

Se realizé6 una observacién de campo a la planta industrial Revatex para conocer el
proceso productivo, el disefio de planta y sus maquinarias con las que opera, lo cual se

registro y clasifico la informacion obtenida para poder llegar a lo general mediante una
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investigacion exploratoria para poder proponer cambios necesarios que necesita dicha

planta.

4.3. TECNICAS DE INVESTIGACION
4.3.1. Observacion de campo

Con esta técnica se recopilo informacion del proceso productivo de la elaboracion de
cintas elasticas de Revatex, para desarrollar diagramas de procesos, disefio de plantas y

la propuesta del manual la metodologia de las 9 S.

4.3.2. Investigacién Bibliogrifica

Con esta técnica cualitativa se reunio toda la informacion que se encuentra detallada en

el marco tedrico la misma que permite sustentar el trabajo.

4.3.3. La encuesta

Se aplico al personal que conforma la Industria dentro del proceso productivo, con la
finalidad de medir las problematicas que tienen cada uno en sus puestos de trabajo para

poder realizar nuestra propuesta del manual de la metodologia de las 9 S.

5. ANALISIS Y DISCUSION DE LOS RESULTADOS

5.1.ANALIZAR LA BASE TEORICA DE LAS 9 S PARA EL DISENO
DEL MANUAL DE IMPLEMENTACION EN LA PLANTA
INDUSTRIAL REVATEX

5.1.1. Recopilaciéon de la informacion de la metodologia de las 9 S

Mediante la Investigacion exploratoria, se recopilo informacion real que permitio
establecer el grado de importancia que tiene el diseiio metodologico para la

implementacion de las 9S en plantas de produccion especificamente en Revatex Industria
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Textil, de la ciudad de Ambato, en el area de produccion de cintas eldsticas, cada una de
las S tiene su grado de importancia dentro del proceso productivo ya que mediante la
propuesta del manual se conocera los beneficios que tendria Revatex. Como se puede
observar en la figura 5.1, las 9 S que seran propuestas en el manual para el 4rea de

produccion.

SEIRI
{Clasificar)
Mantener solo
I-on(cvio SEITON
ap Q0 (Crder 131
Uniticar el trabajo ©J Mantener todo

D Uravds de noumas, enorden.

|
SEISO
(Limplar)

Mantener todo
limpio.

ALtuar como equipo
con los companeros. |

SHITSUKOKU
(Compromiso)
I hasta el tinal
on las tareas

SEIKETSU
(Bienestar)
Cuidar satud

fisica y mental

Ni
@ SHIKARI  SHITSUKE &

(Constancia) (Disciplina)

Perceverar en fos Mantener un
e buenos habites, comportamiento fiable.
{f_ir Relacion can las cosas, -
. Relacion con uno mismo.

Relacion con la empresa. dlf@k'or l )
P #a wval @ rSne

Figura 5.1, Relacion de las 9 S en una empresa.

5.1.2. Estudiar la metodologia de las 9S

5.1.2.1.Las 9 S en Plantas de produccion

Actualmente las plantas de producciéon estan evolucionando al cambio de los cinco
principios filosoficos a los nueve de calidad, con la finalidad de obtener una mejora
continua en la fabricacion de sus productos, disminuyendo desperdicios y accidentes
laborales que se pueden dar por el estado en el que se encuentra un érea de trabajo o por
la salud fisica y mental del operador. Al tratar de implementar la metodologia en una
Industria textil se esta realizando cambios en la planta que pueden ser de los mas simples
a lo complejo como por ejemplo proponer un rediseiio de planta mediante el calculo del
método SLP, teniendo como base el principio de la minima distancia recorrida, se puede

recomendar también la sefializacion que es fundamental dentro de cualquier empresa sin
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importar su condicion. Todas plantas de produccion quieren llegar a ser lideres dentro del
mercado en el mundo industrial, pero para esto es necesario que sean identificados y

recomendados por la calidad de sus productos y el buen servicio que prestan.

5.2.REALIZAR UN DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL
PARA LA IDENTIFICACION DE LOS PROCESOS DE
PRODUCCION DE LA INDUSTRIA TEXTIL REVATEX

5.2.1. Reconocimiento de los procesos de producciéon de Revatex

La Industria Textil tiene 5 aiios de trayectoria, trabaja en dos jornadas de 12 horas, cuenta
con 15 empleados, se dedica a la elaboracion de cintas elésticas, trabajando bajo pedido
es decir por ordenes de trabajo, su materia prima es: el Hilo crudo y el caucho, que son
exportado de China lo que les permite identificarse en el mundo competitivo, por su

materia prima de calidad con la que trabajan.

El proceso productivo para la elaboracion de cintas eldsticas esta compuesto por ocho

actividades las cuales son:

1L, Generar Orden de pedido

2. Ingreso de la materia prima

3. Urdir el hilo

4, Ingreso a la maquina de telar de cintas
5. Planchado

6. Empacado

7. Sellado

8. Facturacion y almacenamiento

5.2.1.1. Desarrollo de la distribucién de la planta Revatex
Actual

A continuacion, en la figura 5.2, se presenta el disefio de la planta de la industria textil
con la que se mantienen actualmente Revatex, su proceso productivo comienza con el de:

almacenamiento de la materia prima, el urdido del hilo crudo, la produccion de las cintas
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eléasticas, el planchado, el empacado y el sellado, aiiadiéndole a la distribucion de planta

un drea de administracion y gerencia, y servicios sanitarios.
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Figura 5.2. Disefio actual de la Planta Revatex.
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5.2.2. Descripcion de los procesos actuales de la Industria Textil

1.- Generar Orden de pedido

Para que el proceso productivo comience primero tienen que ingresar ordenes de pedio
a la Industria de acuerdo a la necesidad de los clientes, las ordenes de trabajo son siempre

diferentes.
2.-Ingreso de la materia prima

Seguin el lote de orden de trabajo generado, se puede observar en la Figura 5.3, que ingresa
la materia prima necesaria al area de produccion, es decir el hilo crudo Sim que va a ser

urdido y el hilo Nim o caucho que va a la trama en la maquina teladora.

Figura 5.3. Materia Prima para la fabricacion de cintas elasticas.
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3.-Urdir el hilo

En la figura 5.4, se detalla como los hilos son colocados en la urdidora y en la carreta con

el # de hilo que necesita segun la orden de trabajo ingresada

Figura 5.4. Maquinas urdidoras de hilo.

4, Ingreso a la maquina Telar de cintas
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En la figura 5.5, el cono de hilo urdido es colocado en la maquina Jacquar y amarrado

con el hilo Nim de la trama, se carga el diseiio en la teladora para comenzar la produccion.

¢

Figura 5.5. Hilos urdidos colocados en la maquina teladora.
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5.- Planchado

Se procede a transportar las cintas terminadas desde las teladoras hacia la plancha
industrial para su respectivo planchado, en la figura 5.6, se puede observar el modelo de

plancha industrial con el que cuenta Revatex.

Figura 5.6, Planchadora Industrial para cintas elasticas.
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6.-Empacado

Existen tres tipos de empacados los mismos que se detallan a continuacion:
Por pisos

Por rollo

Por circulo; En la figura 5.7, se muestra el empacado por pisos.

Figura 5.7. Empacado por pisos.
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7.-Sellado

Una vez realizado el empaque en las cajas, se procede a cerrar las cajas como la Figura

5.8, realizando una inspeccion final del estado en el que se encuentra el producto a

entregar.

Figura 5.8 Caja sellada.

8.- Factura y almacenamiento

Una vez realizado la facturacion se procede a colocar en el area de almacenamiento hasta

que la orden de pedido terminada sea retirada.
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5.2.2.1.Desarrollo de Diagrama de Procesos

Como se puede observar la figura 5.9, se presenta el diagrama de procesos con el que

actualmente cuenta Revatex. El diagrama de procesos es de una orden de pedido de 3

cajas de cinta elastica de 100 metros cada una o 2500 vueltas de elastico, es decir de las

7 maquinas teladoras de 6 cintas sale media caja por turno, Los tiempos que se tomé

fueron durante la produccion de las 6 méquinas teladoras en 8 horas.

REVATEX INDUSTRIA TEXTIL
3REVATEX
\ Diagrama de Flujo de Procesos
Fecha de realizacién 30 de Junio del 2021
Diagrama N.- 1 Resumen
Actual
Proceso Fabricacién de cintas eldslicas Actividad < ua' =
Cant. Tiempo (min)
Actividad O Operacién 8 768
=) Transporte 4 54
T do lagrams Maten':jsl » Espera 0 0
Operativo X 1 Inspeccion 0 0
Actual X i
Método A4 .t\lmacenammnto 1 2
Propuesto Distancia Total (m) 57
Area seccién Tiempo Total (min) 824
Elaborado por:  TESISTAS 2021 Aprobado por:
N. DESCRIPCION © =) O B Y/ | DISTANCIA(m) [TIEMPO {min) OBSERVACIONES
1 Generar orden de pedido. @ [:> D Owv N/A 30
2 Ingreso delamateriaprima. | = D [ V 18 2
3 Urdir los hilos Sim y Nim @ :;;. DOV N/A 180
Transportar los Conos Urdidos
4
&b rdquins teladsra O = D]V i i Transporte de forma manual
Colocar los hilos urdidos en :
3 las teladoras @ D D v ki AS
6 Cargar el diseiio @ t:> D D v N/A 5 ::sch-ente HagisLpraplo
eno
. . . Depende del tamario de la
la cinta eld
7 Tejer la cinta eldstico @ ::) D D v N/A 480 asiden dbpedido
Transportar las cintas
8 eldsticas a la plancha O |:> DOV 17 28 Transparte de forma manual
9 Planchado @ L__> D ] v N/A 20
Transpote de la plancha ala
1
0 e O l::) D) D \V4 3 10 Transparte de forma manual
@ : D |:| v Depende del modelo de
11 Empacado N/A 5 empacado se tomo como
referencia un tiempo
12 sellado (@) == N un A V4 N/A 3
13 Factura y almacenamiento O l:> (DY | v 3 2
TOTAL £ 4 @ 0 2 5 824

Figura 5.9. Diagrama Actual del proceso productivo de Revatex.
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5.2.3. Recopilaciéon de informacion de las necesidades dentro de los
procesos productivos

5.2.3.1.Desarrollo de la encuesta para los trabajadores

REVATEX INDUSTRIA TEXTIL

Objetivo: Encuesta aplicada a los trabajadores del proceso productivo de Revatex para conocer

el estado actual de la Industria Textil.

Marque con una X la respuesta correcta.

1. JExisten maquinas o equipos sin utilizar en el proceso productivo?

SI

NO

2 ;La materia prima se encuentra codificada y en un lugar especifico en el drea

de almacenamiento?

SI

NO

3. ¢Puede usted desplazarse con facilidad en el Area de produccion?
SI

NO

4, (Cree usted que su area de trabajo se encuentra limpia?

S1

NO

5 (Realiza usted un mantenimiento preventivo a las maquinas antes de iniciar su

jornada de trabajo?
SI

NO
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6. (Cree usted que la Industria Textil cuenta con la seiializacién de riesgos,

peligros y de uso obligatorio de EPP’S?
NO
SI

7. SEl personal que labora en Revatex cuenta con los Equipos de Proteccién

Personal (EPP’S) necesarios?

SI

NO

8. Revatex evaliia su comportamiento dentro de la empresa?

SI

NO

9. ¢Recibe usted capacitaciones de Seguridad y Salud Ocupacional?
SI

NO

10. ¢ Conoce usted las funciones que desempeiia el personal en cada drea?
S1

NO

11, i Conoce usted al personal encargado de cada drea de produccion?
SI

NO

GRACIAS POR SU COLABORACION

Mediante la aplicacion de una encuesta se pudo determinar las necesidades que tienen los

trabajadores en cada puesto de trabajo.
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5.2.3.2.Tabulacién de las preguntas de la encuesta realizada

L. ¢ Existen maquinas o equipos sin utilizar en el proceso productivo?

SI 14 93% Muestreo 15
NO 1 7%

100%

1. ¢Existen maquinas o equipos sin utilizar en
el proceso productivo?

=Sl « NO

Figura 5.10. Porcentajes de maquinas sin utilizar en el proceso productivo.
Andilisis de resultados

De acuerdo a las encuestas aplicadas a los trabajadores de Revatex, el 93% expresa que
Si existen maquinas o equipos sin utilizar en el proceso productivo, mientras que el 7%

expresa lo contrario.
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2. ;La materia prima se encuentra codificada y en un lugar especifico en el area de

almacenamiento?

SI 2 13% Muestreo 15

NO 13 87%

100%

2. ¢la materia prima se encuentra codificada y
en un lugar especifico en el area de
almacenamiento?

e A

=S| = NO

Figura 5.11. Porcentajes de la materia prima sin codificar en el area de almacenamiento.

Analisis de resultados

De acuerdo a las encuestas aplicadas a los trabajadores de Revatex, el 87% expresa que
No se encuentra la materia prima codificada y en un lugar especifico en el drea de

alimacenamiento, mientras que el 13% expresa lo contrario.
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3. ;(Puede usted desplazarse con facilidad en el drea de produccion?

SI 3 20% Muestreo 15
NO 12 80%

100%

3. ¢Puede usted desplazarse con facilidad
en el area de produccion?

=S] = NO

Figura 5.12. Porcentajes del desplazamiento con facilidad en el area de produccién.

Analisis de resultados

De acuerdo a las encuestas aplicadas a los trabajadores de Revatex, el 80% expresa que
No puede desplazarse con facilidad en el area de produccion, mientras que el 20% expresa

lo contrario.
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4. ;Cree usted que su area de trabajo se encuentra limpia?
SI 6 40% Muestreo 15
NO 9 60%

100%

4, (Cree usted que su drea de trabajo se
encuentra limpia?

=Sl « NO

Figura 5.13. Porcentajes de un area limpia.

Anilisis de resultados

De acuerdo a las encuestas aplicadas a los trabajadores de Revatex, el 60% cree que No

se encuentra limpia su area de trabajo, mientras que el 40% expresa lo contrario.



5. ;(Realiza usted un mantenimiento preventivo a las maquinas antes de iniciar su

jornada de trabajo?
SI 2 13% Muestreo 15
NO 13 87%

100%

5. éRealiza usted un mantenimiento
preventivo a las maquinas antes de iniciar su
jornada de trabajo?

=Sl - NO

Figura 5.14. Porcentajes de un mantenimiento preventivo a las maquinas antes de iniciar una

jornada de trabajo.

Analisis de resultados

De acuerdo a las encuestas aplicadas a los trabajadores de Revatex, el 87% No realiza
un mantenimiento preventivo antes de su jornada de trabajo, mientras que el 13% expresa

lo contrario.
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6. ;Cree usted que la Industria Textil cuenta con la seiializacion de riesgos, peligros

y de uso obligatorio de EPP’S?
NO 15 100% Muestreo 15
ST 0 0%

100%

6. ¢Cree usted que la Industria Textil cuenta
con la sefializacién de riesgos, peligros y de
uso obligatorio de EPP’S?

* NO - S§I

Figura 5.15. Porcentajes de contar con sefializacion de riesgo, peligro y de usos obligatorio de
EPP’S.

Anadlisis de resultados

De acuerdo a las encuestas aplicadas a los trabajadores de Revatex, el 100% cree que No
cuenta con la sefializacion de riesgo, peligros y de uso obligatorio de EPP’S la Industria
Textil.
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7. ¢El personal que labora en Revatex cuenta con los Equipos de Proteccion Personal

(EPP’S) necesarios?
SI 5 33% Muestreo 15
NO 10 67%

100%

7. ¢El personal que labora en Revatex cuenta
con los Equipos de Proteccion Personal (EPP’S)
necesarios?

=S| « NO

Figura 5.16. Porcentajes de contar con el EPP’S necesarios.

Analisis de resultados

De acuerdo a las encuestas aplicadas a los trabajadores de Revatex, el 67% No cuentan

con los EPP’S necesarios, mientras que el 33% expresa lo contrario.
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8. Revatex evalua su comportamiento dentro de la empresa?

SI 4 27% Muestreo 15
NO 11 73%

100%

8. Revatex evaltia su comportamiento
dentro de la empresa?

=« 5] « NO

Figura 5.17. Porcentaje de evaluacionén del comportamiento entro de la empresa.

Analisis de resultados

De acuerdo a las encuestas aplicadas a los trabajadores de Revatex, el 73% expresan que
Revatex No evaltan su comportamiento dentro de la empresa, mientras que el 27%

expresa lo contrario.
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9. ¢Recibe usted capacitaciones de Seguridad y Salud Ocupacional?

SI | 7%  Muesireo 15
NO 14 93%

100%

9. (¢Recibe usted capacitaciones de Seguridad y
Salud Ocupacional?

=Sl « NO

Figura 5.18. Porcentajes de recibir capacitaciones de SST.

Analisis de resultados

De acuerdo a las encuestas aplicadas a los trabajadores de Revatex, el 93% expresan que
No reciben capacitaciones de Seguridad y Salud Ocupacional, mientras que el 7% expresa

lo contrario.
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10. ;Conoce usted las funciones que desempeiia el personal en cada area?

SI 7 47% Muestreo 15
NO 8 53%

100%

10. ¢Conoce usted las funciones que
desempefia el personal en cada area?

=5l © NO

Figura 5.19. Porcentajes de conocer las funciones que desempeiian el personal en cada 4rea.

Analisis de resultados

De acuerdo a las encuestas aplicadas a los trabajadores de Revatex, el 53% expresan que
No conocen las funciones que desempeiia el personal de cada area, mientras que el 47%

expresa lo contrario.
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11. ;Conoce usted al personal encargado de cada drea de produccion?

SI 13 87% Muestreo 15
NO 2 13%

100%

11.  ¢Conoce usted al personal encargado
de cada area de produccion?

=Sl = NO

Figura 5.20. Porcentajes de conocer al personal encargado de cada 4rea de produccion.

Analisis de resultados

De acuerdo a las encuestas aplicadas a los trabajadores de Revatex, el 87% expresan que
Si conocen al personal encargado de cada area de produccion, mientras que el 13%

expresa lo confrario.
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5.3.DISENAR EL MANUAL DE IMPLEMENTACION PARA LA
APLICACION DE LAS 9 S EN REVATEX.

Se presenta el siguiente compendio con las sugerencias encuestadas por los trabajadores

de la fabrica, las mismas que han sido tabuladas para su valoracion.

5.3.1. Tema: Manual para la implementaciéon de las 9S en Revatex

5.3.2. Introduccion

La metodologia de las 9 S de calidad es una aplicacion de los nueve principios
fundamentales que ayudara a la industria a inclinarse a una mejora continua enfocandose
tanto en el personal como en el crecimiento de sus instalaciones proporcionandole asi
mas productividad por el desenvolvimiento que tienen al aplicar las 9 S en la industria,
estos principios ayudara a tener un mejor ambiente laboral, un entorno laboral mas
limpio, organizado y clasificado en donde el bienestar personal de toda la planta sea el
adecuado, evitando al mismo tiempo accidentes y pérdidas tanto humanas, econdmica y
tecnoldgicas. Se ha desarrollado el presente manual, con el objetivo de proporcionar una
guia de como se puede implantar la metodologia de las 9S en el proceso productivo de

las cintas elasticas dentro del area de producciéon de Revatex Industria Textil.

5.3.3. Objetivos

) Identificar defectos en el proceso productivo, para que, mediante la metodologia

de las 9 S, se pueda establecer mejoras en la produccion.

° Crear estrategias que permitan mejorar el proceso productivo para la fabricacion

de cintas elasticas.

o Proporcionar una adecuada implementacion de la metodologia 9 S, adaptado a las

necesidades del proceso productivo en la elaboracién de cintas elasticas.

52



5.3.4. Alcance

El desarrollo del presente manual tiene como finalidad brindar beneficios al proceso
productivo mediante el disefio metodoldgico para la implementacion de las 9 S en
Revatex, siendo una empresa encargada de elaborar cintas elasticas; para dicho desarrollo
del manual se ha realizado un levantamiento de datos en donde se analiz6 el estado actual
de la planta, tanto, en procesos, en la distribucion de areas y en la produccion. Para esto
procedio a elaborar un disefio de planta con su respectiva distribucion con la que cuenta
actualmente Revatex, se describio cada uno de los procesos que conforman el proceso de
elaboracion y se propuso un nuevo disefio de distribucion de planta que se vea necesario
debido a las condiciones en las que se encontraba. Este compendio confribuird
especialmente en el area de produccion en cada proceso, al intentar implementarlo en la
empresa, Revatex pasaria a tener una mejora continua enfocandose principalmente en el
cumplimiento de los pilares fundamentales que son los objetivos establecidos dentro de
la empresa. La implementacion del manual de las 9s comprende tres fases importantes las

cuales estan claramente diferenciadas.

5.3.5. Desarrollo del procedimiento

5.3.5.1.Difusion de la metodologia

Primero hay que dar a conocer a todo el personal de la Industria que lo conforman
actualmente sobre qué actividad se va a realizar, y cudl es el proposito de la misma, asi
cada colaborador tendra nocion de cudl sera el beneficio y el cambio que necesita en cada
area de trabajo debido a que solo el personal que labora en el lugar determinado es aquel
que pueda decidir si es 0 no necesario su implementacion o algin cambio. Para su difusion
dentro de la empresa sera necesario realizar capacitaciones, entregar tripticos o folletos
en donde se encuentre detallado cada uno de los principios de las 9 s y sus alcances y
beneficios que tendran para que mediante eso tengan conocimiento de que no solo sera
una mejora continua para la industria sino también para que mejore su bienestar laboral

y se sientan comprometidos con su trabajo.
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5.3.5.2.Auditoria Interna

La auditoria interna elaborada de acuerdo a la realidad del ambiente de trabajo permitio
obtener informacion sobre la situacion, organizacional y problemas de diferentes aspectos
de la planta en el proceso productivo de cintas elasticas, a través de una serie de preguntas,
previamente establecidas dirigidas a la clasificacion, orden, limpieza, bienestar personal,
disciplina, constancia, compromiso, coordinacion y estandarizacion de Revatex , por lo
que la auditoria interna aplicada se pretendié evaluar ciertos aspectos considerados
estratégicos que mostraron resultados preliminares sobre la situacion actual de la
Industria textil y con ello obtener en primer instancia informacion util para la planeacion
de la metodologia 9 S. En este apartado se expondran los resultados correspondientes al

analisis.

La auditoria elaborada de acuerdo a larealidad de la empresa se desarrollé con la siguiente

escala de puntuacion como se muestra en la tabla 5.1:

Tabla 5.1. Escala de puntuacion Auditoria Interna.

CALIFICACION PUNTUACION
Nula 0
Poca |
Oportunidades de mejora 2
Minimo aceptable 3
Buen resultado 4
Tolerable 5

Persona de contacto: Ing. Oscar Cadena
Empresa: REVATEX INDUSTRIA TEXTIL
Direccién: Santa Rosa

Teléfono: 0987367346

Cargo: Gerente General

No de empleados: 15

Ciudad: Tungurahua-Ambato

Codigo Postal: 180101
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Fecha: Julio 2021

Tabla 5.2. Auditoria interna para la medicion del Nivel de S de Revatex.

SEITON- ORDENAR

1. Esta indicado o sefialado e lugar donde se ubican las cosas (como materia | 0
prima, material urdido, material de empaque y producto terminado).
2. Se encuentran rotuladas o codificadas las estanterias donde se ubican las | 0
cosas.
3. Existe un lugar especifico para colocar las herramientas. 1
4. Las maquinas y equipos estan colocados en un solo lugar. 3
5. Existe un control o registro de materiales. 0
SUBTOTAL 4
SEIRI -CLASFICAR
1. Existen materiales, productos en proceso o productos que son solo | 0
necesarios.
2. Existen maquinas o equipos que son utilizados de forma continua parael | 3
proceso productivo.
3. Existen herramientas, mobiliario o dispositivos que son solo necesarios. | 2
4. Se encuentra ubicado todos los elementos en un lugar adecuado. 0
5. Existen reglas o normas que permitan separar las cosas innecesarias de | 0
las necesarias.
SUBTOTAL 5
SEISO-LIMPIAR
1. Ellugar de trabajo esta libre de desperdicios. 2
2. Las maquinas se encuentra limpias. 1
3. Se tiene lineamientos para realizar una adecuada limpieza en las | 0
instalaciones.
4. Existe algin control o Check List de limpieza. 0
5. Realiza una limpieza antes o después de su jornada laboral. 2
SUBTOTAL 5
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Continuacion de la Tabla 5.2.

SEIKETSU - BIENESTAR PERSONAL

1. Existe seiialéticas de informacion, advertencia, evacuacion y de EPP’Sen | 0
las instalaciones.
2. Existe un mapa de riesgos de la planta. 0
3. Se cumple con la entrega de los EPP’S adecuados. 2
4. Se puede identificar los tipos de riesgos existentes en las instalaciones. 1
5. Existe un buen ambiente laboral. 2
SUBTOTAL 5
SHITSUKE — DISCIPLINA
1. Existe compaiierismo entre los trabajadores. 2
2. El operador utiliza EPP’S adecuados. 3
3. Se cumple con horarios de trabajo. 3
4. Se observan normas de trabajo en la empresa. 1
5. Existe algiin control de la disciplina de los trabajadores. 0
SUBTOTAL 9
SHIKARI - CONSTANCIA
1. Se mantiene limpios los lugares de trabajo. 2
2. Sevaloriza la constancia en el personal 1
3. Seincentiva a los trabajadores. 2
4. Se verifica los objetivos alcanzados en los trabajadores. 1
5. Serealiza un andlisis de la situacion emocional del personal. 0
SUBTOTAL 6
SHITSUKOKU - COMPROMISO
1. Se realiza evaluaciones de compromiso al personal. 0
2. Se da a conocer las responsabilidades de un puesto de trabajo 2
3. Se fomenta al trabajador a comprometerse con sus responsabilidades. 3
4. Serealiza actividades hacia el trabajador por parte de la gerencia. 2
5. Se toma en cuenta los objetivos alcanzados en un determinado tiempo. 2
SUBTOTAL 9
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Continuacion de la Tabla 5.2.

SHEISHOO — COORDINACION

1. Existen reuniones con la alta gerencia y los jefes de cada area. 3

2. Seda a conocer los cargos que tiene cada trabajador en cada érea. 2

3. Controla el desempeiio del trabajador. 2

4. Existe coordinacion entre trabajadores para la produccion. 2

5. Existe trabajo en equipo. 2
SUBTOTAL 11

SEIDO — ESTANDARIZACION

1. Existe control visual continuo del desempeiio del trabajador 1

2. Existe coordinacion entre compafieros de trabajo. 3

3. Tienen responsabilidades de acuerdo a su puesto de trabajo. 3

4. Mantienen un orden y limpieza en la planta. 3

. 5. Existen recursos necesarios para el desarrollo de la empresa ( recursos | 3

humanos, financieros y tecnologicos).

SUBTOTAL 13
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Tabla 5.3. Promedio de la Auditoria Interna.

N.- AUDITORIA SUBTOTAL :ﬁEGUNTT; PROMEDIO
| SEIRI-CLASIFICAR |4 5 0,8
2 SEITON — ORDENAR | § 5 1
3 SEISO — LIMPIAR 5 5 1

SEIKETSU 15 5 1
4 BIENESTAR

PERSONAL

SHITSUKE -9 5 1,8
: DISCIPLINA

SHIKARI -16 5 1,2
b CONSTANCIA

SHITSUKE -19 5 1,8
7 COMPROMISO

SHEISHOO = |11 5 2,2
8 COORDINACION

SEIDO «| 13 5 2,6
’ ESTANDARIZACION

3,8 - Minimo
NIVEL S
aceptable

Con los datos obtenidos se elabor6 una grafica radial, para ello primero se definieron los
promedios, que se obtuvieron de acuerdo al subtotal de la calificacion como se muestra en la
tabla 5.2, dividido para el niimero de preguntas que tiene cada una de las S, como se observa

en latabla 5.3.
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SEIRI-CLASIFICAR

3
SEIDO - 25 -
ESTANDARIZACION : SEON ~OROENAR
1,5
SHEISHOO :
Mmoot 0,5 SEISO — LIMPJAR
0
SHITSUKE - SEIKETSU — BIENESTAR
COMPROMISO : PERSONAL
SHIKARI — SHITSUKE —
CONSTANCIA DISCIPLINA

Figura 5.21. Grafica de radar.

Los promedios son frasladados a una grafica de radar como se muestra en la figura 5.21,
obteniendo como resultado que tiene mayor brecha y en el cual se debe trabajar mas es en el
SEIRI-CLASIFICAR, que dio como resultado un promedio de 0.8, seguido por el SEITON-
ORDEN, SEISO-LIMPIAR y SEIKETSU-BIENESTARPERSONAL que tienen como
promedio 1. La idea es que una vez que se proponga el manual de implementacion de las 95 en
Revatex Industria Textil y esta sea sometida a la implementacion, se realice un diagnéstico con
una nueva auditoria interna de cada una de las S, en dos meses, para tener una comparacion del
promedio entre los principios que actualmente se tienen que enfocar mas y de cada una de las
S para ver su evolucion o acercamiento al puntaje cinco (5)-TOLERABLE. Es decir, la empresa

tiene como nivel S Minimo aceptable como promedio 3.8, como se muestra en la tabla 5.23.

5.3.5.3.Beneficios que aporta la implementacion

° Mejora la limpieza, orden y clasificacion en el puesto de trabajo
° Compromete a los trabajadores en su desempeiio laboral

° Fomenta un ambiente laboral mas disciplinado

o Crea buenos habitos de manufactura
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o Evita accidentes de trabajo por ende disminuye pérdidas humanas, tecnologicas y

econdmicas

o Permite alcanzar una mejora continua a la Industria

5.3.6. Implementacion: Clasificar (Seiri)

Para aplicar el primer concepto de la Fase I de los nueve principios de las 9 S es necesario
crear un lenguaje que tomara como nomenclatura para su significado como se detalla en la

tabla 5.4.

Tabla 5.4. Nomenclatura de la frecuencia de uso de elementos.

Nomenclatura Significado Frecuencia

I Importante Elementos que se utilizan de forma

continua (diariamente).

PI Poco Importante | Elementos que se utilizan una vez al mes
pero que son necesarios no solo en esa

area si no en diferentes areas.

NI No importante | Elementos que solo ocupan un Iugar en el
puesto de trabajo o que han dejado de

funcionar.

En este principio se elimina los elementos innecesarios que estan ocupando un espacio en
el lugar de irabajo, para la eliminacion se debera identificar las maquinarias, equipos,
herramientas y materiales que se encuentran dentro del proceso productivo, posteriormente
se realiza un listado tomando en cuenta el formato RVT001 de la tabla 5.5, escribiéndolo
los elementos y colocando la nomenclatura detallada anteriormente, todo esto se lo hace
con la ayuda del operador encargado de acuerdo a su frecuencia de uso y se procede a

detectar su importancia.
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Tabla 5.5. Formato del listado de control de equipos.

? REVATEX

Industiea Toxt

REVATEX INDUSTRIA TEXTIL

Listado de Control de Equipos, Materiales y Herramientas

1. AREA: 2. FECHA:
4 5 6
3.0RD ' "~ |NOMENCLATURA | 7. OBSERVACIONES
EQUIPOS/MATERIALES | QTY 1 s -

8. REALIZADO POR:

RVTO001
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INSTRUCCIONES DE LLENADO
RVTO001
LISTADO DE CONTROL DE EQUIPOS

1. Area: Nombre del Area a realizar el control equipos

2. Fecha Fecha cuando se realizé el listado (dd/mmm/yyyy)
3. ORD. (Orden) Secuencia de los items y/o equipos.

4. Equipo Nombre de los items y/o equipos.

5. QTY (Cantidad) : Cantidad existente.

6. Nomenclatura: Sefializar en el casillero (I: Importante), (PI: Poco

Importante), (NI: Nada Importante)
7. Observaciones: Descripcién de las novedades

10. Realizado por: Nombre y Firma del personal que realiza el listado

Los elementos que se encuentra marcados como importantes se quedaran dentro del drea de
produccion, aquellos que estan siendo poco importantes se reubicaran en lugares adecuados
ya sea en la misma area o en el area que mayor uso le den, y los que no son para nada
importantes pasaran directamente a la bodega o a su vez seran vendidos para recibir un valor

monetario a cambio.

5.3.7. Implementacion: Orden (Seiton)

Para la implementacion del Orden dentro de la Industria se propone un rediseiio de la planta
Revatex, con la ayuda de la metodologia SLP, la misma que ayudara a disminuir el recorrido
del material y permitird una mejor movilizacion de los trabajadores dentro de las instalaciones,
con ¢l disefio de planta, se realizara la implementacion de estanterias que seran utilizadas para

el orden de todo el material, producto, herramienta y accesorios ya clasificados previamente.

62



5.3.7.1.Método SLP (systematic layout planning)

Mediante criterios cualitativos, se procede a realizar la redistribucion de las dreas tomando en
cuenta un analisis de relacion de actividades, el mismo que nos dara criterios de proximidad
entre las mismas, para realizar y encontrar relacion entre las dreas se plantea una tabla de
relacion de actividades de doble cara en el cual se evidencia las necesidades de cercania entre

las diferentes areas.

Es necesario definir una tabla codificando la relacion de proximidad como se evidencia en la

siguiente tabla 5.6.

Tabla 5.6. Relacion de proximidad.

Valor Relacion Proximidad

A Absolutamente necesario
E Especialmente importante
| Importante

(0] Ordinariamente importante
U Innecesario

X Indeseable

Con la tabla de relacion de actividades como se muestra en la figura 5.22, podemos ver la

construccion y las relaciones de cada area.

- \
Almacén M.P. //A\\\
Urdido \/l\\
2R ST
Telares \\/LT\/U\‘
AN U SN
Planchado \\‘/l]\\)/ifa\\/l’}\\\
/A\/ U\\/f}\\/;\\
Empacado \/l:l\-"/u\\//u\/
/;\/U\,//I\\//
Sellado \\/u\/u\\/
B T A,
Facturacion \\/A\\/’/
T g
Almacén P.T. \>/

Figura 5.22. Relacion de cada area.
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Procedemos a realizar un diagrama de relacion de actividades basandonos en los datos

obtenidos de la anterior tabla 5.6, diseiiando asi el diagrama como muestra en la figura 5.23.

Cédigo de lineas Telares —
| Planchado
 Je—
0
] —{ Empacado
X oeeen. urdido —
Almacén Almacén
ML.P. P.T. ”"
] Sellado

Figura 5.23. Diagrama de relacion de actividades.

Con el diagrama de relacion se realiza la redistribucion de la planta, tomado en cuenta las
maquinarias que se utiliza, el espacio para la movilidad, el recorrido de las personas y
materiales, asi mismo la asignacion de areas de estanteria para las diferentes actividades y

procesos como se muestra en la figura 5.24.
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Figura 5.24. Redistribucion de planta propuesto para Revatex por el método SLP.
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Realizada la redistribucion de la planta y observando donde van a ir ubicadas las estanterias nos
enfocamos a ordenar y colocar los materiales ya clasificados en las mismas tomando en cuenta

la sefializacion de las estanterias y la codificacion que se presentan a continuacion.

1. Para implementar el principio de Orden es necesario seiializar las estanterias de la
siguiente manera:
o  Se identificara y sefializara la estanteria tomando en cuenta el niimero que se le
asigno en el layout de la figura 5.24.
o  Se colocarda numeraciones y letras para identificar los lugares en donde seran
colocados los materiales, tanto horizontal y vertical como se muestra en la figura

325

Sefalizacién para Sefializacion

las columnas No. de estanteria

Sefializacidn para
las filas

Figura 5.25. Numeracion y letras para las estanterias de cajas.

2. Se ubicard los diferentes materiales en las estanterfas procurando relacionarlos con el
area asignada como se muestra en la figura 5.25, y el layout de redistribucion 5.24,
tomando en cuenta el proceso donde van hacer utilizados, su similitud y la relacion de

los mismos, por ejemplo, si en la materia prima existen hilos del mismo color se los
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agrupara en ese sector de la estanteria y asi en todas las diferentes areas para su
disposicion. Con el material ubicado en las estanterias se procedera a codificar los
mismo de la siguiente forma:

o Area Materia prima

|MP|[o1] [B2

_—/ \

Materia \
Prime No. De Fila B de Ia
Estanteria columna 2

Figura 5.26. Codificacion del area prima.

e Area de material de urdido

[MU||o7][c3.
J 5

Urdido No. De FilaCdela
columna 3

Estanteria

Figura 5.27. Area de material urdido.

o Area material de empaque

IME|[10] [p3

Material de ¥
Empaque

FilaDdela
columna 2

No. De
Estanteria

Figura 5.28. Area de material de empaque.
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Ejemplo de la codificacién:

M| [o8] |C3

_/

Area de
Material de i B Fila C de la
Urdido o columna 3
Estanteria
SR = = *;
‘E I | s
(LRl W
1] !l}f2 s{Ih7| B8 9
| U AreaMate il
| A (AT
Area  de 3N & !
MateriaBrima | 57 1116
| [ | Ar;oad‘!umliaide
' | || eifpadue
af s) sl o] [in] [
il i |
\ ‘ |
1 1 { |

Figura 5.29. Formato de codificacion de tipos de materiales del area de

almacenamiento.

Como se muestra en la figura 5.29, se podra llevar un orden adecuado y facilitando la busqueda

del material cuando el personal lo necesite.

3. Para llevar un control de los materiales y registros de los lugares donde se encuentran
se debera registrar en el formato RVT002, como se muestra en la tabla 5.7, el cual nos

ayudara a verificar que el material se encuentre en el lugar establecido.
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Tabla 5.7. Hoja de control y registro de materiales.

:\, REVATEX REVATEX INDUSTRIA TEXTIL
Industra Text

Hoja Control y Registro de materiales
1. AREA: 2. FECHA:
3.0RD| 4.CODIGO 5.DESCRIPCION 6. OBSERVACIONES
RVTO002 Rev. Org

INSTRUCCIONES DE LLENADO
RVT002

HOJA CONTROL Y REGISTRO DE MATERIALES

1. Area: Nombre del Area a realizar el control equipos

2. Fecha Fecha cuando se realizo el listado (dd/mmm/yyyy)

3. ORD. (Orden) Secuencia de los items y/o equipos.

4. Codigo Cadigo asignado del elemento

5. Descripcion Nombre de los items y/o equipos del codigo asignado
6. Observaciones Cualquier novedad que se presenta.
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5.3.8. Implementacion: Limpieza (Seiso)

Para conservar una planta ordenada es necesario realizar una limpieza antes y después de cada
turno de trabajo, los mismos que deben ser acordados por y con los trabajadores, esto tienen
como finalidad mantener en buen estado tanto el lugar y 4rea de trabajo como cada uno de los
equipos o maquinarias y demds elementos que conforman el proceso productivo. Para

implementar una limpieza en las instalaciones es necesario realizar lo siguiente:

e Procedimiento de Limpieza de las instalaciones.

o Check List de Limpieza

Estas herramientas organizacionales, aportan directamente a la conservacion adecuada del
establecimiento y a la estandarizacion de la misma; a su vez que se dan ahorro de tiempos, pues
al realizar mantenimientos y limpiezas continuas se pueden evitar posibles fallas de equipos y

por ende se evita perdidas de tiempos a causa de daiios que s¢ pudieron evitar.

1. Es primordial que los trabajadores tengan areas de asignacion, con lo que llevara a
responsabilizarse a que su zona de trabajo este constantemente limpia.

2. Realizar un procedimiento de limpieza ayudara a estandarizar las acciones que deberan
efectuarse para cumplir este objetivo, el cual es importante ya que el personal que labora

en la empresa debe asumir el compromiso de realizar esta actividad,

A continuacion, se dara un procedimiento de limpieza de las instalaciones de la planta como se

detalla en la tabla 5.8.
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Tabla 5.8. Procedimiento de limpieza de las instalaciones.

i slrra Text

\Q REVATEX REVATEX INDUSTRIA TEXTIL

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA DE INSTALACIONES

Introduccion

Emitir lineamientos para mantener la adecuada limpieza de las instalaciones de Revatex

Alcance

Aplica a todas las instalaciones de la Revatex

Procedimiento

1. El Gerente de Revatex asignara los recursos necesarios a fin de mantener un
adecuado estado de limpieza de las instalaciones.

2. El personal de Revatex es responsable de mantener en buen estado de limpieza y
libre de desechos generados durante las actividades productivas.

3. Los equipos y maquinarias deben encontrarse desconectados de cualquier fuente
de poder para la limpieza

4. Verificar que los elementos de proteccion estén alli y de forma segura.

El personal debera barrer y recoger los desechos que se genera en su area de
trabajo.

6. Realizar una inspeccion visual del area y verificar que todo las herramientas y
materiales utilizados en el proceso se encuentren en las areas asignadas o a su vez
en las estanterias.

7. Limpiar la maquinaria en la cual estuvo realizando las actividades, observando
también cualquier anomalia que pueda presentarse en la misma.

Nota: En caso de ver alguna anomalia notificarlo a su supervisor

8. Una vez terminada la limpieza acomodar los implementos de aseo en el lugar que

le corresponde al finalizar el mismo.

Para evaluacion del proceso, se determina el siguiente formato de Check list, como se muestra

en la tabla 5.9, para control de la limpieza.
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Tabla 5.9. Check List de control de limpieza.

x) REVATEX REVATEX INDUSTRIA TEXTIL

Check List de Control Limpieza

1. Area: 2. Fecha:

3. Aspectos a evaluar SI | NO | 4.0Observaciones

Realiza una limpieza al finalizar su jornada

de trabajo.

y Retira los desperdicios que se generan
durante su trabajo.

5 Realiza una inspeccion a las méaquinas antes
de iniciar sus actividades.

i Realiza la limpieza durante su jornada

laboral

5 | Mantiene limpia su area de trabajo.

Prepara los materiales a utilizar antes de

¢ iniciar sus actividades.
Al finalizar la jornada coloca todos los
7 elementos en su lugar correspondiente.
« Al iniciar su trabajo verifica que su puesto se

encontré limpio

5. Revisado por:

RVTO003 Rev. Org
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INSTRUCCIONES DE LLENADO
RVT003
CHECK LIST DE CONTROL LIMPIEZA

. Area: Nombre del Area a realizar el control equipos

2. Fecha Fecha cuando se realizo el listado (dd/mmm/yyyy)
3. Aspectos a Evaluar Marque si es aplicable (Si) o (No).

4. Observaciones Descripeion de las novedades.

5. Revisado por: Nombre y Firma del personal verifica el Check List.

PERSONAL COMPROMETIDO CON SU TRABAJO FASE II

La evolucion de las 5 S a las 9 S tiene como objetivo principal involucrar al personal
directamente en la empresa, quienes deben sentirse completamente comprometidos con su labor

dentro de su puesto de trabajo.

5.3.9. Implementacién: Bienestar Personal (Seiketsu)

El ambiente laboral adecuado dentro del puesto de trabajo permite que el trabajador se sienta a
gusto con las actividades que realiza, mediante la implementacion de este manual se pretende
resguardar la seguridad industrial tanto en el personal como en la planta, para evitar cualquier
tipo de accidente que pueda presentarse, para que esto sea posible se propone a la industria

textil que es necesario realizar lo siguiente:

e  Mapa de riesgos
e Indumentaria de seguridad personal.

o Identificacion de los tipos de riesgos

1. Se propone un mapa de riesgo para ayuda a los empleados a familiarizarse con los
peligros existentes en las diferentes areas de la planta. En la figura 5.30, se da a conocer
el mapa de riesgos con la respectiva simbologia de peligros existentes indicadas en la

tabla 5.10.
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Figura 5.30. Mapa de riesgos propuesto.
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Tabla 5.10. Simbologia de las sefialéticas y areas del mapa de riesgo propuesto.

Simbologia
Seiial Descripcion Seiial Descripcion
C Riesgo de ' Riesgo de Peseripaign
incendio (o atrapamiento A | Area de empaque
- . B | Area de telar
Caida de Ruido ] ca doferares
& ; C | Area de planchado
objetos constante :
_ D | Area de empacado
Riesgo ‘ i
.. Riesgo E | Area de sellado
‘@ contaminacion ffi o .
o eléctrico F | Area de materia prima
biologica ) _
G | Area de material Urdido
Caidaa Caida al , :
o ) _ _ H | Area material de empaque
distinto nivel mismo nivel
I | Bafio
Uso de . .
ﬂ Uso de ropa J | Area de producto
2 calzado de terminado
e ) e protectora
LB seguridad s K | Oficina
Uso
obligatorio de
proteccion
auditiva

2. Para el bienestar del personal se sugiere que se dote de equipos de proteccion personal,

contribuyendo asi a normar el uso de los implementos de seguridad en el ambiente de

trabajo.

Para ello se presenta en la siguiente tabla 5.11, la descripcion de los EPP’S que se propone
para Revatex, en el cual se puede ver los implementos mas importantes los cuales deben

recibir los empleados para las diferentes actividades.
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Tabla 5.11. Descripcion de los EPP'S propuestos para Revatex.

Equipo proteccion personal

Grafica

Descripeion

Orejeras o tapones

auditivos

Permiten proteger de los
decibeles a los que estan
expuesto por las diferentes

maquinas.

Guates de proteccion

Permite cubrirse de
cortaduras, pinchazos o
cualquier objeto que pudiese

causar dafios a la mano.

Ropa de trabajo

Esto dependera mucho del
entorno laboral en este caso
se recomienda implementar
overoles para su mejor
desenvolvimiento cubriendo
asi sus extremidades

inferiores como superiores.

Zapatos Puntas de acero

Permite cubrir de cualquier
golpe o caida de objetos que
pueda suceder dentro del

proceso productivo.

3. Identificacién de tipos de riesgos: para la seguridad de los trabajadores es necesario

dar a conocer mediante una matriz todos los riesgos a los que estan expuestos en el

darea de produccion durante su trabajo como se muestra en la tabla 5.12, para

concientizar al cuidado y cumplimiento de normas y evitar accidentes dentro del

trabajo.
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Tabla 5.12. Tipificacion de riesgos en Revatex.

REVATEX

sl Teat

v

REVATEX INDUSTRIA TEXTIL

EVALUACION DE RIESGO

PUESTO DE TRABAJO:

Area de Produccion

LOCACION: Ambato TIPO DE ACTIVIDADES: |tejido de cintas elasticas
PROCESO: Urdido, Tejido, Planchado, Sellado, Empacad
DETALLE DE ACTIVIDADES
ORD ACTIVIDAD MAQUINAS, EQUIPOS, HERRAMIENTAS MATERIALES
1 |urdir el hilo urdidora Hito
2 [llevar el hilo urdido a la teladora urdidora Cono de Hilo
3 |Colacar el cono de hilo en la teladora teladora Jacquard Hilo
4 |Anexar los hilos a la teladora pinzas especiales y punzon Hilo
§ |Colocar las Cintas elasticas en la pfancahadora Planchadora Cintas Efaslicas
6 |colcar las sintas en los empaques Empacadora Cintas Elaslicas, cartones
7 |sellar el empaque ISeliadora cartones
IDENTIFICACION DE PELIGROS, EVALUACION Y CONTROL DE RIESGOS
u 2 PROBABILIDAD CONSECUENCIAS :
o g FACTOR DE RIESGO DESCRIPCION IN SITU BAW | MEDA | ALTA [uwve=]| ouse [P35 ESTIMACION DEL RIESGO
E B M A LD D ED
Atrapamiento por mdquina |Al colocar el hilo en las agujetas
de tejer M D RIESGO MODERADO (MO)
Atropello o golpes por Al transitar por el area de M D RIESGO MODERADO (MO)
maquinarias
al colocar materiales en
eslanterias M LD
Caldas a distinto nivel N/A NA NA N/A
Al transitar por el drea de la
Caidas al mismo nivel industria por matrial regado enel A D RIESGO IMPORTANTE (1)
piso
Choque contra objetos
méviles i NA NA NIA
Contactos eléctricos " ) N
dltectoe Al manipular equipos electronicos B D i
Contactos eléctricos
indirectos N/A NA NA N/A
(o]
9
E Contactos térmicos Al frabajar en la Planchadora A LD RIESGO MODERADO (MO)
g
=88] Desplome derrumbariento N/A NA NA N/A
Espacios confinados N/A NA NA
3
(7]
LB Golpe conlra objetos Al realizar tareas en bodegas de M LD
il inmaviles carga
Manejo de herramientas | Al realizar el paso del hilo por la ED
cortopunzantes maquinaria
Manejo de preductos .
inflamables Materia Prima y Cartones ED RIESGO IMPORTANTE (1)
Manejo de recipientes a
ooosiéa N/A NA NA N/A
Orden y limpieza deficiente |Limpieza del hangar B LD
Proyeccidn de fragmentos |5 oo cor rasiduos de hilo M D RIESGO MODERADO (MO)
o particulas
IF[’m?'eocuSn de solidos ylo N/A NA NA N/A
quidos
r‘un;amemo extremidades NA NA NA NIA
nferiores
Trabajo en excavaciones N/A NA NA N/A
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Continuacion de la tabla 5.12.

Tuminacién deficiente En el tumo Nocturno M D RIESGO MODERADO (MO)
=% | Presiones anormales N/A A NA N/A
Radiacion ionizante N/A NA NA N/A
Radiacién no ionizante N/A NA NA N/A
" |Radiacién solar Al recibir materia prima B LD
en el uso de la maquinaria
tejedom M D RIESGO MODERADO (MO)
[Temperaturas extremas N/A NA A N/A
~ | Venlilacién deficiente N/A NA NA NIA
[ Vibraciones NIA NA NA NIA
Exposicién a gases N/A NA NA N/A
g Exposicién a brumes / NIA NA NA NIA
= nieblas
=, |Exposiciona humos N/A NA NA N/A
'/ |Exposicién a polvos / fibras |material de desecho hilo M LD
8 | Exposicién a vapores N/A NA NA N/A
11l |Manejo de sustancias /
= |productos quimicos (solidos N/A NA NA N/A
N/A NA NA
[rastie wins por efeemedades " Lo
8 (aripe, tos, etc.)
(G]
51 | Picaduras / mordeduras de
=l linsectos y animales N/A NA NA N/A
g (ponzofiosos / venenosos)
?
w N/A NA NA N/A
[
Presencia de vectores
(roedores, moscas, N/A NA NA N/A
cucarachas)
:rrag:t;e o-otpUje do En el trasporte manual de cargas B D
Disconfort acustico Al realizar trabajos en el area D RIESGO MODERADO (MQO)
Disconfort térmico N/A NA NA N/A
Espacio / puesto de lrabajo §
9 | distribucién de mandos fm"?’;:"e’ s lve B ED RIESGO MODERADO (MO)
= [inadecuada
‘g Levantamiento manual de |Levantamiento de materia prima B D
8 cargas y producto terminado
5 [Movimientos Repetitivos 3‘ feakear i aclvidadst oolinde M D RIESGO MODERADO (MO)
o e cajas
§ Posiciones forzadas (de
2 pie, senlada, encorvada, N/A NA NA NA
|acostada)
Sobre esfuerzo fisico N/A NA NA NIA
Uso de pantalla de
visualizacién de datos N/A NA NA WA
(PVD)
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Continuacion de la tabla 5.12.

Carga y rilmo de trabajo e CUW{;Z:;':O K. B D RIESGO TOLERABLE (TO)
Condiciones de trabajo trabajos a presion B D RIESGO TOLERABLE (1’0!
Desarrollo de competencias N/A NA NA N/A

Dul)_!_e Presencia ( laboral - NIA NIA NA NIA

familiar)

Estabj!idad laboral y NIA NA NIA NIA

emocional

Faclo{es extra ) NIA NIA N/A N/A
organizacionales negativos -

Falta de conlrol en los

FACTORES PSICOSOCIALES

Bidetazgo procedinientos B LD i 2
Margen de accién y control N/A NA NA N/A
Organizacién def trabajo meledel Mea o Ngaton M D RIESGO MODERADO (MO)
especificos
Recuperacion NIA NA N/A N/A
Salud auto percibida N/A NA NA NIA
Sopoite y apoyo N/A NA NA N/A
Tralo con clientes y NA NA NA N/A

usuarios

5.3.10. Implementacion: Disciplina (Shitsuke)

Es indispensable mantener al trabajador involucrado con sus actividades en un ambiente laboral
bueno ya que esto motivara para que su desenvolvimiento vaya mejorando, Este principio no
tiene el objetivo de obligar o imponer en los trabajadores para que se apeguen a las reglas
internas de [a empresa bajo un régimen estricto sin disposicion voluntaria al respecto; pues mas
bien el concepto shitsuke consiste en crear un habito en las personas, para que lo hagan de forma
natural y voluntaria, logrando asi influenciar al resto mediante el ejemplo. Es necesario también
el trabajo en equipo motivando a los colaboradores a cumplir metas y objetivos propuestos ya
sean a corto o a largo plazo.
Crear habitos es parte fundamental de la disciplina, nos lleva a crear interés por cumplir las
normas y procedimientos, adoptando las diferentes practicas en la persona se vuelve un
generador de calidad, para cumplir con este punto se indicara al personal a:

e Obedecer las normas y procedimientos propuestas en este manual.

e Realizar las evaluaciones pertinentes las mismas que permitiran obtener estadisticas y

ver como continua el proceso.
e Promover el buen comportamiento de los trabajadores dentro de la planta.

e Instruir a los trabajadores lo valioso y fundamental las etapas aplicadas anteriormente.
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o Generar habitos en los trabajadores con la practica y ejecucion continua de las normas

anteriormente dadas.

e La gerencia debera dar los medios para realizar las actividades estipuladas.

e Aprovechar los errores como indicadores para una mejora continua.

Para poder medir y evaluar la disciplina se realiz6 el formato RVT004 detallada en la tabla

5.13, en el cual podemos tener indicadores que ayuden a medir el proceso y a los trabajadores

pudiendo obtener datos reales de las disciplinas como habito en la empresa.

Tabla §.13. Formato para Evaluacion de disciplina.

Q R E\/'AT‘EX REVATEX INDUSTRIA TEXTIL

EVALUACION DE DISCIPLINA

|.Fecha

2 Nombre

3. Area

Descripcion

bueno

Regular

Malo

Puntual

Colaborador

Comportamiento adecuado

Cumplimiento de tareas

Cumplimiento de procedimientos

Uso de EPP’S

Cuidado de la maquinaria

Cuida las instalaciones

Cuida Materiales de trabajo.

RVT004
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5.3.11. Implementacion: Constancia (Shikari)

La constancia es un valor que toda persona debe llevar en su interior y mas atn si se forma parte
de un grupo de trabajo en una empresa, en este caso en Revatex para que los empleados
mantengan su constancia en sus actividades que realizan es necesario que se encuentren en un
buen ambiente laboral y esto se puede dar al encontrar la planta limpia y organizada que ayudara
a mantener su bienestar personal alto y asf contintie cumpliendo con su trabajo, obteniendo asi
resultados de eficiencia y eficacia, para lo cual se realiz6 un formato RVT 005 de [a tabla 5.14,
para verificar los objetivos alcanzados de la misma forma poder verificar si el personal
persevera con la metodologia y las diferentes practicas que se las fueron implantando, adicional

podremos ver la situacion emocional del personal.

Tabla 5.14. Formato de Valorizacion de la Constancia del personal.

Industiia Text

g\, REVATEX REVATEX INDUSTRIA TEXTIL

Valorizacion de la Constancia en el Personal

1. AREA: 2. DATE:

3. Pregunta Si No

Conoce usted las metas que se desea alcanzar con la

implementacion de metodologia 9s

2 | Cree usted estar motivado al ejecutar sus actividades

3 | Para realizar sus actividades diarias de forma voluntaria.

Existe un buen clima laboral entre sus compaiieros y su

persona
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Cree usted que la metodologia a implantarse presenta

inconvenientes.

Se siente usted entusiasmado para alcanzar y lograr las

metas trazadas.

Se encuentra motivado con los objetivos logrados por el

momento.

Puede notar usted en su entorno de trabajo el cumplimiento

de procedimientos y normas realizados.

RV005 Rev. Org.

5.3.12. Implementacién: Compromiso (Shitsokoku)

Es necesario tener una union entre todo el personal quienes conforman la empresa para que
puedan obtener como resultado un producto final de calidad.

En este punto como apoyo se debera realizar felicitaciones o incentivos por parte de la gerencia,
a las actividades realizadas por los trabajadores en el trabajo realizado a lo largo de este tiempo
y no solo llamados de atencion por las acciones que fueron realizadas mal o no se la hicieron
adecuadamente.

Observar las destrezas y actitudes que muestran los trabajadores generando acciones positivas,
haciéndoles conocer que cada uno tiene el desempefio necesario para realizar las diferentes
actividades de la mejor forma.

Fomentar al trabajador a proponer ideas que contribuyan a la mejora de los procesos, esto ayuda
a que la persona que esta en ¢l area de operacion cree compromiso al saber que lo escuchan. Se
propone un formato RVT006 como se muestra la tabla 5.15, para medir el compromiso de los

empleados en las diferentes areas.
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Tabla 5.15. Formato para Evaluacion de compromiso.

Indusliia Text

? REVATEX

REVATEX INDUSTRIA TEXTIL

EVALUACION COMPROMISO

| .Fecha

2.Evaluador

3. Area

Criterios

bueno

Regular

Malo

El personal genera ideas con relacion a

las9s

Se sienten consientes de los resultados

obtenidos en mejora

El personal al mando de las diferentes
areas genera ejemplo en [a realizacién

y acato de las normas implementadas

El personal sigue los lineamientos sin

que alguien se le ordene.

Los trabajadores se encuentran
motivados al realizar las actividades

estipuladas

Los trabajadores influyen sobre ofros a

comprometerse con las normas.

RVTO006
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5.3.13. Implementacién: Coordinaciéon (Seishoo)

Es necesario coordinar reuniones con la alta gerencia y los jefes de cada area para comunicar
los avances, los resultados y las mejoras que se han realizado durante un tiempo determinado.
El jefe es el encargado de tener buenas relaciones de trabajo con los demas operadores siendo
el lider quien debe dar el ejemplo para que los demds contintien, motivandoles a cumplir con

sus objetivos. Se desarrolld lo siguiente

e Mapa de jerarquizacion como se muestra en la figura 5.31.
o Colaboracion del personal

e Desempeiio de funciones

CPERADOR 1 OPERADOR 4 OPERADOR §

UATERH PRAVA UATERAL LRID0 ARPOYOI
|

CPERADORZ PERADORE
o L APOYO R

EMPADUE

Al

CPERADOR 3
ALMACENADO

PRODUCTD

TERMRAZO

Figura 5.31. Mapa de Jerarquizacion de Revatex.
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CARGOS DESEMPENO

1. GERENTE GENERAL Responsable de tomar decisiones, dirigir,
organizar y coordinar a la empresa.

2. SECRETARIA Revisar, registrar y enviar las correspondencias
de la gerencia. Genera ordenes de pedido.

3. CONTABILIDAD Y AUDITORIA  Responsable del control de ingresos, egresos y
el estado financiero de la empresa. Facturacion
de la orden de pedido.

4. JEFE DE ALMACENAMIETO Recibe la orden de pedido y selecciona la
materia prima,

5. OPERADOR 1 MATERIA PRIMA Entregar la materia prima necesaria para la orden

de pedido.

6. OPERADOR 2 MATERIAL DE Encargado de recibir y entregar las cajas.
EMPAQUE

7. OPERADOR 3 ALMACENADO DE  Encargado de recibir la orden de trabajo
PRODUCTO TERMINADO terminada.

8. JEFE DE URDIDO Recibe la materia prima y coloca en la urdidora.
OPERADOR 4 MATERIAL Encargado de almacenar el producto urdido en
URDIDO el rea de almacenamiento.

10. JEFE DE TELARES Responsable de recibir el material urdido e

inspeccionar el tejido .

11. OPERADOR 4 APOYO I Encargado de colocar el material urdido en las

maquinas teladora.

12. OPERADOR 5 APOYOII Encargado de transportar las cintas elasticas al

area de planchado.

13. JEFE DE PLANCHADO Responsable de recibir las cajas de cintas

elasticas y proceder a planchar.

14, JEFE DE EMPACADO Responsable de recibir las cajas de cintas
elasticas planchadas y colocar en la
empacadora.

15. JEFE DE SELLADO Recibir las cajas empacadas, proceder a sellar y
entregar a Operador 3.
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5.3.14. Implementacion: Estandarizacion (Seido)

La estandarizacion ayuda a mantener y regular los procesos que son de beneficio para la
empresa, generando asi un control visual continuo; por lo que, los recursos necesarios para el

desarrollo exitoso de Revatex son:

e Humanos

e Financieros

e Materiales
Se propone realizar una lista de chequeos como se muestra en la tabla 5.16, el cual nos permite
una evaluacion de las “S™ observando como los trabajadores se va adaptando a las mismas y

brindando mejoras beneficiosas para la planta industrial.

Tabla 5.16. Formato de lista de chequeos de las 9 S.

=\, REVATEX REVATEX INDUSTRIA TEXTIL
Indusitia Texl
Lista de Chequeos de las 9 s
Area: Fecha:
Evaluador: Puntaje:
Verificador
Efectiva (E) 45a 6: 70% a 100%
Necesita reforzar (NR) 26 ad45 50% a 69&
No Efectiva (NE) 0a 25 menosdel49%
[1s | Clasificacion | |E | NR | NE | Obs.
1 Se puede identificar en el area material
innecesario
2 Existe material correctamente identificado
12s | Organizacion I
1 Se puede observar visualmente el area de
trabajo ordenada
2 Los materiales se encuentran organizados en su
lugar respectivo.
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Se obhserva materiales fuera del area a la que
pertenecen

Limpieza

1 area de trabajo y maquinaria se encuentran
limpia.
2 Durante la jornada laboral realiza la limpieza.
3 Utiliza implementos necesarios para realizar la
limpieza.
I 4s I Bienestar Personal
1 Existe una correcta sefializacion en la planta
industrial.
2 El personal utiliza los equipos de proteccion
personal
| 55 | Disciplina
1 Los trabajadores practican las normas
establecidas
2 Es cuidadoso con los materiales, instalaciones y
maquinarias de la empresa.
' 6s I Constancia
1 El personal aplica y mantiene las normas
aprendidas continuamente,
2 Personal motiva a otros en la metodologia de
las9s
I 7s | Compromiso
1 Existen acciones por parte de los trabajadores
que no han sido enmendadas y contindan.
2 Se observa que el personal realiza sus tareas de
forma voluntaria.
| 85 | Coordinacién
1 Se realiza evaluaciones con el fin de verificar si
el proceso se encuentra continuamente
realizandose.
2 Posee personal a cargo de evaluar las diferentes

etapas de las 9s
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I 9s I Estandarizacién I

1 Verifica el cumplimiento de las 9s
continuamente.

2 Mejora en la planta la calidad de los productos,
procesos y servicios.

I Total: | l

RVTOO07 Rev.Org

5.3.15. Seguimiento del proceso metodolégico de las 9 S.
Una vez realizado el proceso de implementacion de esta metodologia es importante dar un
seguimiento y evaluar de forma periddica el cumplimiento de cada uno de los nueve principios
que fueron expuestos como propuestas o sugerencia que son necesarias en distintos lugares o
areas del proceso productivo, para la realizacion de esta evaluacion; para lo cual se podria
evaluar cada principio de la metodologia con un valor de 20 como maximo por principio;

sumando un total de 180; y se podra traducir segiin la siguiente tabla 5.17:

Tabla 5.17. Rangos de evaluacion para la metodologia de las 9S [19].

RANGOS DE EVALUACION
| Estado Considerssdn
i Vedver 3 revisar jos 3
| Insatstaclono pros puntos ¢e
la melotalogia
Mejorar el lipo ¢e
Debao del lidarazgo e incantivo
5-90 plomadio hacia los
estudiantes.
Reforzaniento

81126 | Promedio puntas ghbies

127 - Solve el

162 promedio Mejorar detalles

Manlenerse en este

Caalente
| es1ado
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5.3.16. Costos de implementacion

Con el diagndstico inicial de la Industria Textil Revatex considerando la mision, vision y

objetivos que tiene, se realizo un presupuesto detallado que ayudara a la implementacion basada

en la metodologia 9 S.

En el desarrollo del presupuesto se listé todas las actividades necesarias para la implementacion

dentro de Revatex en el proceso productivo de cintas elasticas, luego se identificaron todos los

recursos necesarios para su desarrollo. Adicionalmente se considerd dentro del presupuesto

todo lo propuesto en el presente manual, como se puede observar en la tabla 5.18.

5.3.16.1. Presupuesto de implementacion delas9 S

Tabla 5.18. Presupuesto para la implementacion de la metodologia de las 9 S en Revatex Industria

Textil.
COSTO COSTO
ACTIVIDAD RECURSOS UNIDAD CANTIDAD | UNITARIO | TOTAL
s %
hnplementac':lon Persona[ fle Area d_e' 14 125 1750
de estanterias produccion produccion
ORDEN
Sefializacin de | Etiquetas de | o oonamiento 60 1.50 90
estanterias. ubicacion
Escobas, 8 2 16
Basureros 10 4.50 45
Palas 10 1.50 15
Fundas de ,
LIMPIEZA C((;ml;l)len?mltos basura Alc'lea de 10 0.10 1
e limpieza. Franclas produccion P 250 20
Brochas 6 1.75 10.50
: 2 Galones de
Desengrasantes 4Titios 12 24
Seélglefl-f?sdde 20 5 100
Implementacion gukica Planta Industrial
del mapa . Revatex
Seifialéticas de 4 5 20
BIENESTAR uso de EPP’S
PERSONAL
Orejeras 13 7 105
Indumentaria Guantes Area de 15 4.20 63
de seguridad almacenamient
€ segurida Zapato punta ma 10 15 30 450
de acero
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Ropa de 15 2 330
seguridad
Impresiones 10
Formatos, Resmas de '
Gastos de Check List, hojas de papel Area de 3 2.50 7.50
implementacién | Lineamientos y boom almacenamiento
Evaluaciones. .
Copias 5
COSTO TOTAL 3062

5.3.17. Conclusion

Mediante el desarrollo de este estudio, se pudo comprobar que al implementar un manual de la
metodologia de las 9 S en el proceso productivo para la elaboracién de cintas eldsticas en
Revatex Industria Textil de la ciudad de Ambato; se obtendran grandes beneficios como en la
Redistribucion de é4reas productivas, la codificacion de los tipos de materias del area de
almacenamiento, el mejoramiento del ambiente laboral, el control de uso de los EPP’S y sobre
todo el ahorro de tiempos por el principio de la minima distancia que se aplicé al rediseiio, lo

que permitié aumentar la produccion diaria y por ende los ingresos de la empresa.
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6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1. CONCLUSIONES

° Las 9 S en plantas de produccién permiten mejorar la calidad total dentro del proceso
productivo, debido a que es la implementacién del orden, la clasificacion, la limpieza,
el bienestar personal, la disciplina, la constancia, el compromiso, la coordinacion y la
estandarizacion, teniendo la necesidad de involucrar como fuente importante al

trabajador.

e Mediante el reconocimiento de los procesos actuales con los que cuenta Revatex, se
tomé como referencia a la Distribucion de Planta actual y al Diagrama de procesos de
produccion para conocer los tiempos de operacion que tiene cada uno de los

procedimientos hasta llegar a obtener el producto final.

e Mediante el diseiio del manual se logré realizar una guia para la implementacion de los
nueve principios de calidad, para que la Planta Industrial Revatex pueda direccionarse
a una mejora continua, para ello se formulé formatos lo mismo que permite evaluar cada
uno de los principios, ademés se propuso el redisefio de la planta con la finalidad de

reducir tiempos de transporte de un 4rea a otra.

6.2.RECOMENDACIONES

° Se deberia implementar el manual de las 9 S, para que Revatex pueda mejorar sus
procesos, el bienestar personal, la organizacion de la empresa y asi establecer la mejora

continua.

o Para realizar un redisefio de planta es necesario tener las medidas exactas y utilizar

herramientas adecuadas como puede ser una cinta métrica o flexémetro.

o Para la elaboracidn del diagrama de proceso es importante trabajar con un cronometro

digital que proporciona datos exactos.
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REVATEX INDUSTRIA TEXTIL

Diagrama de Hujo de Procesos
Fecha de realizacién 30 de Junio del 2021
Diagrama N.- 1 Resumen
. Actual
Proceso Fabricacidn de cintas eldsticas Actividad Py Tempo (i)
Actividad O Operacién 8 768
l:) Transporte 4 54
Material ) Espera 0 0
de Diagrama
Tipo de Diag Operativo X ] Inspeccion 0 0
, Actual X \ 4 Almacenamiento 1 2
Mctiode Propuesto Distancia Total (m) 57
Areaseccién Tiempo Total {min) 824
Elaborado por:  TESISTAS 2021 Aprobado por:
N. DESCRIPCION © =) © I Y | DISTANCIA(m) [TIEMPO{min) OBSERVACIONES
1 Generar orden de pedido. @ [:> DOV N/A 30
2 Ingreso de la materia piima. () £ D [] V 18 7]
3 Urdir los hilos Simy Nim @ [:> DOV N/A 180
Transportar los Conos Urdidos
T fi |
4 s Wit O |:> D[ v i it ransparte de forma manua
Colocar los hilos urdidos en
3 las teladaras @ :,’> D D v N o
Elcli i
6 Cargar el disefio o=>DOV N/A 5 m;::temsumpm
Depende del tamafio de la
7 Tejer la cinta eléstico @ |:> DO VY N/A 480 sl fpei
Transportar las cintas
T f |
8 elésticas a la plancha O l:> D I:I V 17 28 ransporte de forma manua
9 Planchado ®E> DOV N/A 20
Transpote de la plancha ala
1 T fi ual
10 empacadors O=D OV 3 0 |Transporte de forma man
:; Depende del modelo de
1 Empacado @ D D v N/A 5 empacado se toma como
referenciauntiempo |
12 [Sellado OOV wa 3
13 Factura y almacenamiento O |"—,J> R 3 2
TOTAL 8 4 0 0 1 57 824

ANEXO C. Diagrama actual de Procesos de Planta Revatex.



REVATEX INDUSTRIA TEXTIL
QREVATEX Diagrama de Flujo de Procesos
Fecha de realizacidn 07 Julio del 2021
Diagrama N.- 2 Resumen
Proceso Fabricacién de cintas eldsticas Actividad Sl
Cant. Tiempo (min)
Actividad O Operacién 8 768
= Transporte 4 29
Tipode Material ) Espera 0 0
Diagrama  [Operalivo X [ ] Inspeccién 0 0
Método Actual \4 Almacenamiento 1 2
Propuesto X Distancia Total (m) a1
Area seccifn Tiempo Total (min) 799
Elborado por:  TESISTAS 2021 Aprobado por:
N. DESCRIPCION =YW | W/ |Distencia(m)| Tiempo (min) Observaciones
1 Generar orden de pedido. @ [::> DOV N/A 30
2 Ingreso de [a materia prima. O :> DOV 18 2
3 Urdir los hilos Simy Nim @ ::) DOV N/A 180
Transportar los Conos Urdidos a la
4 imquina teladors O |:> DOV 10 8 Transporte de forma manual
Colocarlos hilos urdidos enlas @
3 teladoras I::> D D v MR L
6 Cargar el disefio @ L—"> DO V N/A 5 El cliente trae su propio disefio
Dependa del fi
7 |Telerlacinta eldstico O= DOV | wa 450 alal
de pedido
8 Transportar las cintas eldsticasa O :> D D \v/ 8 9 Fanisions ds ol
la plancha
9 Planchado O DOV | wn 20
10 TIEEote o6 lnlatifia sle O ':> D D V 3 10 Transporte de forma manual
empacadora
@ =D OV Depende del modelo de
11 Empacado N/A 5 empacado se tomo como
referencia un tiempo aproximado
12 [sellado 0=V wm 3
13 Factura y almacenamiento O : D O v 2 2
TOTAL 8 4 0 0 1 41 799

ANEXO D. Diagrama de Procesos propuesto por Tesistas (2021)
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REVATEX INDUSTRIA TEXTIL

Objetivo: Excueita aplicada a los rabajaderes del proceso productivo da Revatex para conocer al estado actual da la Industria

Taxul.

Marque con una X la respuesta correcta.

n

10.

11.

(Existen maquinas o equipos sin utilizar en el proceso productivo?

SI

NO

;La materia prima se encuentra codificada y en un lugar especifico en el area de almacenamiento?
51

NO

¢Puede usted desplazarse con facilidad en el area de produccion?

st

NO

:Cree usted que su area de trabajo se encuentra limpia?

SI

NO

¢Realiza usted un mantenimiento preventivo a las maquinas antes de iniciar su jornada de trabajo?
SI

NO

{Cree usted que la Industria Textil cuenta con la seiializacion de riesgos, peligros v de uso obligatorio de EPP’S?
NO

St

(El personal que labora en Revatex cuenta con lo: Equipos de Proteccion Personal (EPP’S) necesarios?
St

NO

Revatex evalia su comportamiento dentro de la empresa?

St

NO

¢Recibe usted capacitaciones de Seguridad v Salud Ocupacional?

St

NO

¢Conoce usted las funciones que desempeiin el personsl en cada area?

I

NO

(Conoce usted al personal encargado de cada area de produccion?

St

NO

GRACIAS POR SU COLABORACION

ANEXO F. Modelo de Encuesta aplicada a los trabajadores de Revatex.



