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Resumen

La Presente investigacion tiene como objetivo proponer una mejora al planeamiento de la
Produccidn para reducir los tiempos en el montaje del sistema de gobierno de un buque
logistico en la empresa Sima Callao, la metodologia utilizada fue mediante la aplicacion de
las técnicas de encuesta, entrevista y la observacion directa. El cual se detecto los principales
problemas que afectan los tiempos empleados en el planeamiento de la produccion, Luego
de la implementacion de las herramientas 5S. Se realizé un nuevo estudio de tiempos que
nos da un resultado favorable, con una reduccién de tiempo en un 9% en la productividad de
la mano de obra tiempo del montaje del sistema de gobierno. Se realizado el andlisis costo
beneficio obteniendo el resultado es favorable porque el capital invertido fue recuperado e

inclusive con un margen de ganancia de S. / 1.05 soles por cada sol invertido por la empresa.

Palabra clave: Propuesta de Mejora al planeamiento de la produccion
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Abstract

The present investigation aims to propose an improvement to the production planning to
reduce the times in the assembly of the system of government of a logistic ship in the
company SIMA Callao, the methodology used was through the application of the techniques
of survey, interview and direct observation Which was detected the main problems that
affect the time spent in the planning of production, After the implementation of the 5S tools.
A new time study was carried out that gives us a favorable result, with a reduction of time
by 9% in the productivity of the labor force during the assembly of the government system.
The cost benefit analysis was carried out, obtaining the result is favorable because the
invested capital was recovered and even with a profit margin of S. / 1.05 soles for each sun

invested by the company.

Keyword: Proposed Improvement in Production Planning
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1 INTRODUCCION

Esta investigacion esta enfocada en el estudio de tiempos en el montaje del sistema de
gobierno durante la construccién de un buque multiproposito en la empresa Sima Callao y
luego se realiza una propuesta basado en la herramienta de las 5S, que beneficiara a la
organizacion con la reduccion de tiempo en el montaje del sistema de gobierno y aumento

en la productividad.

Durante la investigacion se realizé diferentes tipos de herramientas aplicados en la ingenieria
industrial con la finalidad de hacer una efectiva investigacion y obtener un resultado exacto.
Se reunid datos de fuentes primarias y secundarias. Los datos primarios se obtuvieron
directamente del astillero, a través de entrevistas, observaciones y la toma de tiempos de las
actividades durante el montaje del sistema de gobierno. El dato secundario se obtuvo de
distinta bibliografia y articulos relacionados al tema en estudio.

La tesis consta de cuatro capitulos donde se estudian los temas de acuerdo a su importancia
para brindar solucion al problema en investigacion.

En el capitulo uno se describe el problema de la investigacion a nivel internacional, nacional
y local, las teorias relacionadas al tema, formulacion del problema, hipétesis y los objetivos
En el capitulo dos se describe marco metodol6gico donde se determina el tipo y disefio de la
investigacion, la forma de obtencion de informacion, los métodos y técnicas que se realiza
en la investigacion.

En el capitulo tres se describe el analisis e interpretacion de los resultados, mediante tablas
y gréficos. Se realiza un analisis a la problematica relacionada a la demora en las actividades
en la construccion de buque. Se realiza el aporte cientifico un andlisis de costo y beneficio.

En el capitulo cuatro, se efectta las conclusiones a la investigacién y recomendaciones de

acuerdo a la investigacion realizada en la empresa Sima Callao.
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1.1 Realidad Problematica.

A nivel Internacional
BEATRIZ, M. (junio 2016) Pemex demora hasta septiembre la recogida del flotel

construido en Ferrol. Diario LA VOZ

El bugue FLOTE que construye Navantia para la petrolera mexicana Pemex sera
entregado a su armador en torno a mediados de septiembre. Sera dos meses mas tarde
de lo que se habia previsto inicialmente, aunque en el naval ferrolano era un secreto
a voces que el ultimo hito en la construccion de un barco que supuso para el astillero
publico el regreso a la construccion civil iba a posponerse. Ya el pasado abril, la
compafiia energética traslad6 a los constructores gallegos su interés por posponer la
recogida de los buques, aunque entonces ni Navantia ni la factoria viguesa Barreras

admitieron oficialmente este extremo.

La empresa publica no tendra que hacer frente a ninguna penalizacién, como sucede
en otros contratos, ya que el aplazamiento en la ceremonia de entrega es un

requerimiento del propio armador.

Septiembre es la nueva fecha de entrega del FLOTEL. Aungue Navantia descarta
pronunciarse debido a las clausulas de confidencialidad del contrato, fuentes del
sector apuntan a que la petrolera mexicana habia solicitado una ampliaciéon de
trabajos con respecto a los previstos inicialmente, e igualmente algunos cambios.
Requerimientos tecnoldgicos como la sustitucion de los radares son otras de las

peticiones formuladas.

Demandas especificas aparte, a Navantia, que acumulaba cierto retraso en la
construccién del buque, no le vendra mal el aplazamiento en la entrega. El astillero
tendré que acelerar el ritmo de los trabajos para cumplir con ese compromiso. Varias
de las empresas auxiliares que participan en la ejecucion de la obra prevén
incrementar los turnos de trabajo, para acelerar las tareas y cumplir con un contrato

que para la empresa publica es muy exigente tanto en precio como en plazo.



En estos momentos, en la fase final de la construccion del barco se encuentran
empleadas 812 personas, pero precisamente por la exigencia de cumplir con el nuevo
plazo acordado las previsiones apuntan a que se incorporaran mas personas, tanto de
la plantilla principal como de la auxiliar, hasta alcanzar los 900 operarios. Javier
Galén, presidente del comité de empresa de Navantia Ferrol, aseguré que algunas
firmas auxiliares pondran en marcha nuevos turnos laborales para hacer frente a la
fase final de los trabajos, acotando asi las prolongaciones de jornada que denuncian

desde hace meses.

A Nivel Nacional:
Las pequefias empresas y las causas de sus fracasos

Con la globalizacion, Operar un negocio pequefio va a ser mas dificil en el futuro, a
menos que se tomen los recaudos, planificando, organizando, dirigiendo y
controlando de manera eficaz. Para aquellos que pretenden sobrevivir en un negocio
pequefio, no sélo es necesario el trabajo duro sino también hacerlo de manera
inteligente. Para lograr triunfar deberan continuamente revisar la validez de los
objetivos del negocio, sus estrategias y su modo de operacion, tratando siempre de
anticiparse a los cambios y adaptando los planes de acuerdo a dichos cambios.

A Nivel Institucional:

En la Empresa Sima Callao, durante el diagnostico realizado se observa atraso en la
ejecucion de los trabajos. Por diferentes motivos que afectan al planeamiento de las

actividades para la construccion de un buque.

Existe la Oficina de Planeacion y Control de la Produccién que efectia la
programacion de trabajos para los distintos talleres, que esta en la primera etapa de
implementacion en la cual est4 evaluando la problematica existente, Desarrollando
distintas bases de datos y proponiendo-realizando cambios en los procesos de

acuerdo a su responsabilidad. Al realizar el planeamiento y control de la Produccion



es necesario integrar los procesos que realizan diferentes areas como: La Oficina de
Disefio, Logistica, Produccion, Mantenimiento, Personal, apoyandose en la Oficina

de Informatica y tomando en cuenta las disposiciones y restricciones del marco legal.

1.2 Trabajos previos

Segun ROJAS, M. (2017). Implementacién de la metodologia 5S para la mejora de
la productividad de equipos de acero inoxidable en la empresa Corporacion
REFRINOX SAC. (Tesis pregrado) Universidad Privada del Norte, Peru. En la tesis
describe la aplicacion de la herramienta de la 5s. Teniendo como objetivo determinar
en qué medida la implementacién de la metodologia 5S lograra la mejora de la
productividad de equipos de acero inoxidable de la compafia Corporacion Refrinox
SAC.

Con la investigacion realizada determin6 que las principales causas del problema de
baja productividad a causas de las operaciones inadecuadas de los operarios, tiempos
improductivos, desorden en puestos de trabajo, tiempos de parada de maquinas, la
demora en ubicar herramientas, demora en abastecimiento de materiales y procesos
no estandarizados.

Realiza la implementacion de la Metodologia 5S en la linea de produccion de
carpinteria metéalica, para lo cual se capacit6 al personal de produccion, y se llevo a
cabo las actividades de seleccion de objetos en los puestos de trabajo, ordenamiento
de equipos y herramientas, limpieza general y se implanto cronogramas de
mantenimiento de maquinas y equipos, se ejecutd la estandarizacion de procesos y
finalmente como parte de la disciplina se desarroll6 una evaluacion de auditoria para
medir el cumplimiento de la implementacién de la herramienta de la 5S.

El diagndstico inicial de la productividad de equipos de acero inoxidable en el mes
de Setiembre nos muestra la baja productividad con un promedio del 20% en
unidades que no fueron terminadas, asi mismo se encontr6 diferentes problemas de
organizacion, orden, seguridad y limpieza en los puestos de trabajo. Con la
implementacion de la metodologia 5S se logré mejorar la organizacion de los puestos
de trabajo, optimizando el orden, la limpieza y seguridad en las diferentes areas de

trabajo. Se ha logrado reducir tiempos de espera por abastecimiento adicional de



materiales y herramientas, de 31 horas a 13 horas, lo que representa una variacion de
42% menos. La reduccion de tiempo de espera por accidentes se reduce de 21 horas
a 8 horas, esto significa la reduccion del 38%. La reduccién de tiempos espera por
parada de maquina que reduce de 19 horas a 8 horas, esto representa una reduccién
del 42%. En conclusion, la rentabilidad en la venta de equipos, en comparacion al
mes anterior, se incrementd de S/. 28.499,97 a S/. 33.061,19, esto significa un
aumento de rentabilidad del 16% en el ultimo periodo.

Segiin ACUNA, E. (2014). Implementacion de la Metodologia de las 5S en la
empresa Especialista en Turbopartes S.A de C.V. Tesis: (Técnico superior
universitario de procesos industriales area manufactura). Santiago de Querétaro:
Universidad Tecnologica de Querétaro. Segun la tesis tiene como objetivo desarrollar
una cultura de mejora continua en la planta alcanzando una mayor productividad en
el entorno de trabajo, mejor calidad, eliminacion de tiempos muertos y un mejor
ambiente laboral. Dicha tesis se realizara en la empresa Especialistas en Turbopartes
S.A. de C.V. Con la tesis se demostrd, que se logro concientizar en general las zonas
en las cuales trabajan, logrando que el personal aprenda sobre la importancia de la
metodologia de las 5S. Es muy importante involucrar al personal que labora en la
empresa. Esta tesis no logro implementar la metodologia de las 5S’s, pero pudieron
Concientizar a sus trabajadores sobre qué importante es tener el lugar de trabajo
limpio organizado y seguro, de tal manera que se vuelva un habito en ellos y asi
conseguir un cambio para la empresa de tal manera que se pueda de alguna forma
incrementar su productividad.

Segun IBARRA, S. (2010) Implementacion de la herramienta de calidad de las 5S en
la empresa Confecciones Ruvinni ubicada en ZacualtipAn HGO. Tesis: (Técnico
superior universitario en procesos de produccion). Zacualtipan de Angeles
Universidad tecnoldgica de la sierra hidalguense. El objetivo principal de esta tesis
es obtener un mejor resultado y brindarles a los trabajadores el aprendizaje y
conocimientos adquiridos en la carrera de procesos de produccion para hacer del
proyecto una realidad, que no solo sea por necesidad si no por una lealtad.

Implementar las 5 “S” en toda la empresa para mantener un mejor orden y limpieza



en cada una de las reas de trabajo para evitar las pérdidas de tiempo y la mala imagen
de la empresa. Dicha implementacion se realizo en la empresa confecciones Ruvinni,
el con esta investigacion se concluyé que todos los colaboradores de la empresa
tienen que tener en cuenta que deben mejorar sus niveles de calidad de igual manera
su organizacion y trabajo en equipo, también se capacito a todos los colaboradores
de la empresa como aplicar la metodologia de las 5s, y seguido a ello se aplicaron las
normas y un nuevo plan de trabajo, ademas se dieron a conocer a todos los
trabajadores. Gracias a este trabajo se logré obtener informacion de cémo
implementar la estrategia de las 5°s en una empresa con problemas de organizacién
en el almacén y con esto ayudaria a incrementar la calidad en los productos de la
empresa.

Segin FLORES, S. (2012) Propuesta de implementacion de las 5S para la mejora de
las condiciones laborales en el area de calidad de una Planta Envasadora de
Lubricantes. Tesis (Titulo de ingeniera Industrial). Pontificia Universidad Catolica
del Peru. Lima. En su tesis describe la aplicacion de la estrategia 5S dando un enfoque
para mejorar las condiciones laborales de una Planta Envasadora, teniendo como
objetivo de averiguar cuél es el impacto de una aplicacién de la estrategia 5S con la
mejora de un clima laboral en la empresa, reducir los elementos innecesarios de
trabajo y facilitar el ingreso y salidas de los objetos, evitar la pérdida de tiempo en la
busqueda de elementos de trabajos en lugares no organizados ni apropiados. La
implementacidn de esta estrategia, contribuye a la creacion de un ambiente laboral
agradable permitiendo que todos los niveles organizacionales logren un compromiso
para mejorar y mantener la ejecucion de las diversas operaciones unitarias
productivas mejoradas, haciendo énfasis especialmente en el trabajo en equipo,
comunicacion, liderazgo participativo.

Segun Guerrero, C. (2009) en su tesis titulada: Implementacion de 5S como una
metodologia de mejora en una empresa de elaboracion de pinturas, desarrollada en
la universidad nacional Micaela Batidas de Apurimac— Lima, para optar el para optar
el titulo de ingeniero industrial en la cual resume: Este proyecto se desarrolla en una

empresa de elaboracién de pinturas con base de agua, usada tanto para interiores



como para exteriores de edificios, casas, centros comerciales, etc. La empresa
presenta problemas tales como acumulaciones de materiales innecesarios de
producto en proceso, desperdicios e insumos, desperdicio de tiempo en la busqueda
de material y de herramientas, demora de tiempos de preparacién y de limpieza y
bajos trabajos en equipo. La presencia de estos problemas ha desencadenado en
atraso de los pedidos e incluso pérdida de ventas, que tratan de ser cubiertos por horas
extras y dias de trabajo de hasta tres turnos, lo cual hace que se incida en una alta
cantidad de personal. Por lo cual esta tesis tiene como objetivo general implementar
el sistema 5S dentro de las dos areas mas criticas del proceso de elaboracion de
pinturas de base agua en la empresa en estudio con el fin de lograr un ambiente de
trabajo productivo, seguro y comoda que acceda elaborar productos y brindar
servicios de capacidad y en el tiempo establecido por el cliente. La presente
investigacion es de gran contribucion a mi investigacion ya que esta metodologia es
el punto de partida para la aplicacion de métodos que le aprueben a la empresa

mantener su competitividad en el mercado Internacional.
1.3 Teorias relacionadas al tema

1.3.1 La Planificacion

Robbins (1994), la planeacion:

Abarca la definicion de objetivos o metas de la organizacion, el establecimiento de
una estrategia completo para alcanzar esos fines, y el desarrollo de una extensa
jerarquia de los planes para componer y coordinar las actividades. Se preocupa,
entonces, con fines (lo que se debe hacer) asi como con los medios (como se debe
hacer) (p. 256).

1.3.2 Pensamiento Esbelto

Segun, Villasefior C., (2009), los clientes constantemente tienen a las compafiias bajo
presion para reducir los costos y los tiempos de entrega, asi como para tener la mas
alta calidad. La ideologia tradicional dicta que el precio de venta es calculado por el
costo mas el margen de utilidad que se desea. Pero en el ambiente econdmico de hoy,

es un problema. EI mercado es tan competitivo que hay siempre alguien listo para



tomar su lugar, los clientes pueden marcar el precio y no se tendra la ganancia
esperada. Bajo estas circunstancias, el Unico camino para obtener una ganancia es
eliminando desperdicios de sus procesos, y por lo tanto, reduciendo costos, es decir,
aumentando la productividad de sus métodos.

Como podemos apreciar en la figura 1, podemos contrastar el aumento de costo con
la ideologia tradicional contra la disminucion de precio por medio de la ideologia

lean.
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Fuente: Villasefior contreras (2009)

Figura Nro. 1 Aumento de Costo VS Disminucién de Precio

1.3.3 Los 7 desperdicios

Segin Villasefior C., (2009), Toyota ha identificado siete tipos de
desperdicios que no suman valor al proceso de manufactura. Estos
desperdicios también utilizan en el desarrollo del producto y en la oficina,
ademas de en la linea de produccion y deberan ser eliminados para aumentar
la productividad de los procesos. (pp.20-21)

El objetivo principal de la Produccion Esbelta es minimizar los desperdicios
0 mudas. Muda es todo aquello que no agrega valor a los procesos y por el
cual el cliente no esta dispuesto a pagar.

Para Villasefior C., (2009), los 7 desperdicios se describen de la siguiente
manera: (p 22.)



b)

d)

Sobreproduccion: Esta muda es producir articulos para los que no
existen mandatos de produccion; esto es producir productos antes de
que el consumidor lo solicite, por lo cual provoca que los productos
sean acumulados y se aumente el inventario, asi como el costo de
mantenerlo.

Espera: Que los operarios esperen observando las méaquinas trabajar
0 esperen por herramientas, partes, etcétera es absurdo, el operador
debe interesarse durante todo el proceso afiadiendo valor en todo
momento.

Transporte innecesario: El movimiento innecesario de algunas
partes durante la produccion es un desperdicio. Esto puede causar
dafos al producto o a la parte, lo cual crea un doble trabajo.

Sobre procesamiento o procesamiento incorrecto: No tener claro
los requerimientos de los clientes causa que en la produccién se hagan
procesos innecesarios, los cuales afiaden costos en lugar de valor al
producto.

Inventarios: La demasia de materia prima, inventario en proceso o
productos terminados originan largos tiempos de entrega,
obsolescencia de productos, productos dafiados, costos por
transportacion, almacenamiento y retrasos. También el inventario
encubre problemas tales como produccion desnivelada, entregas
retrasadas de los proveedores, defectos, tiempos caidos de los equipos
y largos tiempos de set-up. Al mismo tiempo se necesita personal para
cuidarlo, controlarlo y entregarlo sea necesario.

Movimientos innecesarios: Cualquier movimiento redundante hecho
por el personal durante sus actividades, tales como mirar, buscar,
acumular partes, herramientas, etcétera. Caminar también puede ser

un desperdicio.



g) Productos defectuosos o re trabajos: Produccion de partes
defectuosas. Reparaciones o re trabajo, reemplazo en la produccién e

inspeccion significan manejo, tiempo y esfuerzo desperdiciado.

1.3.4 Herramienta Lean Manufacturing
Estandarizacion de procesos
Segln Hernandez, M. (2013) Los estdndares son descripciones escritas y
graficas que nos ayudan a entender las técnicas mas eficaces y fiables de una
manufactura y nos proveen de los conocimientos precisos sobre
colaboradores de las organizaciones, maquinas, materiales, métodos,
mediciones e informacién, con el objeto de hacer productos de calidad de
modo fiable, seguro, econdémico y rdpidamente. (p 45).
La estandarizacion deberd ser el punto de partida y la culminacion de la
mejora continua de los procesos, por lo tanto, primero se define un estandar
del modo de hacer las cosas, se verifica el efecto de la mejora y se estandariza
de nuevo un método que ha demostrado su eficacia. “Un estandar siempre
sera creado para mejorarlo”. (Herndndez, M. 2013, p46).
Segun Hernandez, M. (2013), las caracteristicas que debe tener una correcta
estandarizacion se pueden resumir en los cuatro principios siguientes: (p. 47)

e Ser descripciones simples y claras de los mejores métodos para

producir cosas.
e Proceder de mejoras hechas con las mejores técnicas vy
herramientas disponibles en cada caso.

e Garantizar su cumplimiento.

e Considerar siempre como puntos de partida mejoras posteriores.
Segin Hernandez, M. (2013), estos serias algunos ejemplos de
estandarizacion Lean: (p. 47)

e Operaciones estandares.

e Inspeccion de proceso.

e Comprobacion de herramientas de corte.



e Estandarizacion para el control de la calidad

e Analisis de problemas.

e Estandares de seguimiento y analisis de defectos mediante
herramientas de control de calidad (graficos, histogramas,
Diagramas de Pareto, diagramas causa-efecto, hojas de chequeo,
estratificacion de datos, diagramas de dispersién, cuadros de
control).

Estandarizacion para la gestion de equipos

Procedimientos de inspeccion de equipo.

Gestion visual de mantenimiento.

Anadlisis de averias.

Procedimientos de intervencion de mantenimiento.

Programas de mantenimiento general.

Estandarizacion para la gestion de operaciones y oficina técnica

Analisis de operaciones para establecimiento de analisis de tiempos.
Procedimientos de deteccion de despilfarros.

Acciones de mejora continua (Listas de mejora, hojas de
planificacién de mejoras, resultados de la mejora, informes
temporales de mejoras).

Procedimientos de definicidn de operaciones y procesos (hojas,
graficos, diagramas).

Especificaciones de equipos con datos de capacidad.

Preparacion de utillaje y herramientas.

Tiempos estandares.

Estandarizacion para la gestion de control de la produccién

Seguimiento de trabajo y 6rdenes de produccién (programas diarios
de produccion).
Paneles de informacion visual de planificacion.

Progreso de los procesos y estado de la planta.
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1.3.5 Metodologia 5s

Segln Hernandez J. & Vizén A., (2013), La herramienta 5S corresponde a los
principios de orden y limpieza en el puesto de trabajo, su acrénimo
corresponde a las 5 palabras en japonés que empieza por “S”; seiri, seiton,
seiso, seiketsu y shitsuke, que significan, clasificar, ordenar, limpiar,
estandarizar y crear el habito. (p. 20)

Segun Sacconini L. & Barrantes M., (2011), “es un sistema para mantener
organizada, limpia, segura y sobre todo productiva, el area de trabajo”. (p54)
Es una herramienta que se aplica en todo el mundo con excelentes resultados,
por su sencillez y efectividad y la primera herramienta a implementar si se

quiere abordar Lean Manufacturing.

La aplicacién de las 5S tiene multiples beneficios en el sentido de que:

Mejorar las situaciones de trabajo y la integridad del personal. Es mas agradable y

seguro trabajar en un sitio limpio y ordenado.

Reducir riesgos de accidentes o sanitarios.
Seguridad en el trabajo.

Reducir gastos de tiempo y energia.
Mejorar la calidad de la produccion.
Areas méas limpias y ordenadas

Un mejor ambiente laboral.

La Necesidad de la estrategia de las 5 “S”
La estrategia de las 5S es un concepto sencillo que a menudo las personas no le dan

la suficiente importancia, sin embargo, una organizacion limpia y segura nos permite

orientar la empresa y los centros de trabajo hacia las siguientes metas. Dar respuesta

a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo, eliminacién de despilfarros

producidos por el desorden, falta de aseo, fugas, contaminacién, etc.

Buscar la reduccion de peérdidas por la calidad, tiempo de respuesta y costes con la

intervencion del personal en el cuidado del sitio de trabajo e incremento de la moral

por el trabajo.
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Facilitar crear las situaciones para aumentar la vida util de los equipos, gracias a la
inspeccion permanente por parte de la persona quien opera la maquinaria.

Mejorar la estandarizacion y la disciplina en el cumplimiento de los estandares al
tener el personal la posibilidad de participar en la elaboracion de procedimientos de
limpieza, lubricacion y apriete.

Hacer uso de elementos de control visual como tarjetas y tableros para mantener
ordenados todos los elementos y herramientas que intervienen en el proceso
productivo.

Conservar del sitio de trabajo mediante controles periddicos sobre las acciones de
mantenimiento de las mejoras alcanzadas con la aplicacion de las 5S.

Poder implementar cualquier tipo de programa de mejora continta de produccion
Justo a Tiempo, Control Total de Calidad y Mantenimiento Productivo Total.
Reducir las causas potenciales de accidentes y se aumenta la conciencia de cuidado
y conservacion de los equipos y demas recursos de la compafiia.

Descripcion de cada una de las 5 “S”
Aungue son conceptualmente sencillas y no requieren que se imparta una formacion

compleja a toda la plantilla, ni expertos que posean conocimientos sofisticados, es
fundamental implementarlas mediante una metodologia rigurosa y disciplinada.

Se basan en gestionar de forma sistematica los elementos de un area de trabajo de
acuerdo a cinco fases, conceptualmente muy sencillas, pero que requieren esfuerzo y

perseverancia para mantenerlas.
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ETAPAS DE LAS 5 “S” EN SU APLICACION EN LAS EMPRESAS
EXPLICACION PARA IR IMPLEMENTANDO LAS 5 “S” ETAPA POR

ETAPA: CON SUS BENEFICIOS, PROPOSITO Y JUSTIFICACION.

1.3.5.1 ETAPA 1: CLASIFICACION (SEIRI): SEPARAR INNECESARIOS.
Como Ingeniero Industrial que llevara a cabo una implementacion de este sistema es

conveniente llevar un analisis previo, y para esta etapa seria conveniente hacer las
siguientes cuestiones de una manera objetiva:

1.- ¢esta aprovechado el espacio en su organizacién o empresa al maximo, de
manera eficiente y racional?

2.- ¢todo el mundo tiene el material — documentacion y herramientas - necesario
para desarrollar su labor?

¢ QUué es seiri? seiri - clasificar -desechar lo que no se necesita

Objetivo
Conmr con una area de
trabajo donde unicamente

esten los arbculos v
herramientas necesarios

PASOS

1. Idennficar todosx los
articulos innecesarios.

2. Blimina wdo aquello que
definitvaments no se unliza.

3. Encuenmra un lugar de
almacenameento diferente
para laz cosas de uso poco
frecuente.

HBRRAMIRNTAS

* Tarjetas rojas

Figura Nro. 2 Para el antes y después de Seiri

Seiri o clasificar significa eliminar del area de trabajo todos los elementos
innecesarios y que no se requieren para realizar nuestro trabajo.

Continuamente nos "llenamos™ de elementos, herramientas, cajas con productos,
carros, Utiles y elementos personales y nos cuesta trabajo pensar en la posibilidad de

realizar el trabajo sin estos elementos.

13



Buscamos tener al rededor elementos o componentes pensando que nos haran falta
para nuestro proximo trabajo. Con este pensamiento creamos verdaderos stocks
reducidos en proceso que molestan, quitan espacio y estorban. Estos elementos
perjudican el control visual del trabajo, impiden la circulacion por las areas de
trabajo, induce a cometer errores en el manejo de materias primas y en numerosas
oportunidades pueden generar accidentes en el trabajo.

La primera "S" de esta estrategia aporta métodos y recomendaciones para evitar la
presencia de elementos innecesarios.

El Seiri consiste en:

Separar en el sitio de trabajo las cosas que realmente sirven de las que no sirven.
Clasificar lo necesario de lo innecesario para el trabajo rutinario.

Mantener lo que necesitamos y eliminar lo excesivo.

Separar los elementos empleados de acuerdo a su naturaleza, uso, seguridad y
frecuencia de utilizacién con el objeto de facilitar la agilidad en el trabajo.
Organizar las herramientas en sitios donde los cambios se puedan realizar en el menor
tiempo posible.

Eliminar elementos que afectan el funcionamiento de los equipos y que pueden
conducir a averias.

Eliminar informacion innecesaria y que nos puede conducir a errores de
interpretacion o de actuacion.

BENEFICIOS DEL SEIRI

La aplicacion de las acciones Seiri preparan los lugares de trabajo para que estos sean
mas seguros y productivos. El primer y mas directo impacto del Seiri esta relacionado
con la seguridad. Ante la presencia de elementos innecesarios, el ambiente de trabajo
es tenso, impide la visién completa de las areas de trabajo, dificulta observar el
funcionamiento de los equipos y maquinas, las salidas de emergencia quedan
obstruidas haciendo todo esto que el area de trabajo sea mas insegura.

La practica del Seiri ademas de los beneficios en seguridad permite:

Liberar espacio util en planta y oficinas.
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Reducir los tiempos de acceso al material, documentos, herramientas y otros
elementos de trabajo.
Mejorar el control visual de stocks de repuestos y elementos de produccién, carpetas
con informacion, planos, etc.
Eliminar las pérdidas de productos o elementos que se deterioran por permanecer un
largo tiempo expuestos en un ambiento no adecuado para ellos; por ejemplo, material
de empaque, etiquetas, envases plasticos, cajas de carton y otros.
Facilitar el control visual de las materias primas que se van agotando y que requieren
para un proceso en un turno, etc.
Preparar las areas de trabajo para el desarrollo de acciones de mantenimiento
autonomo, ya que se puede apreciar con facilidad los escapes, fugas y
contaminaciones existentes en los equipos y que frecuentemente quedan ocultas por
los elementos innecesarios que se encuentran cerca de los equipos.
PROPOSITO
El proposito del Seiri o clasificar significa retirar de los puestos de trabajo todos los
elementos que no son necesarios para las operaciones de produccion o de oficina
cotidianas. Los elementos necesarios se deben mantener cerca de la "accion”,
mientras que los innecesarios se deben retirar del sitio o eliminar.
La implementacion del Seiri permite crear un entorno de trabajo en el que se evitan
problemas de espacio, pérdida de tiempo, aumento de la seguridad y ahorro de
energia. Al implementar Seiri se obtienen entre otros los siguientes beneficios:
- Se mejora el control visual de los elementos de trabajo, materiales en proceso
y producto final.
- El flujo "suave" de los procesos se logra gracias al control visual.
La calidad del producto se mejora ya que los controles visuales ayudan a
prevenir los defectos.
- Se mejora el MTBF o tiempo medio entre fallos de los equipos.
Es mas facil identificar las areas o sitios de trabajo con riesgo potencial de
accidente laboral.

- El personal de oficina puede mejorar la productividad en el uso del tiempo.
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JUSTIFICACION

El no aplicar el Seiri se pueden presentar algunos de los siguientes problemas:

La planta de produccion y los talleres es insegura, se presentan mas accidentes, se
pierde tiempo valioso para encontrar algun material y se dificulta el trabajo.

El producto en proceso o final en exceso, los cajones y armarios que se utilizan para
guardar elementos innecesarios crean el efecto "jaula de canario” el cual impide la
comunicacion entre comparieros de trabajo.

En caso de una sefial de alarma, las vias de emergencia al estar ocupadas con
productos o materiales innecesarios, impide la salida rapida del personal.

Es necesario disponer de armarios y espacio medido en metros cuadrados para ubicar
los materiales innecesarios. El coste financiero también se ve afectado por este
motivo.

Es més dificil de mantener bajo control el stock que se produce por productos
defectuosos. EI volumen existente de productos en proceso permite ocultar mas
facilmente los stocks innecesarios.

El cumplimiento de los tiempos de entrega se puede ver afectados debido a las
pérdidas de tiempo al ser necesario mayor manipulacion de los materiales y
productos.

COMO IMPLEMENTAR EL SEIRI

Identificar elementos innecesarios

El primer paso en la implementacion del Seiri consiste en la identificacion de los
elementos innecesarios en el lugar seleccionado para establecer las 5S. En este paso
se pueden emplear las siguientes ayudas:

Lista de elementos innecesarios

La lista de elementos innecesarios se debe disefiar y ensefiar durante la fase de
preparacion. Esta lista permite registrar el elemento innecesario, su ubicacion,
cantidad encontrada, posible causa y accion sugerida para su eliminacion. Esta lista
es cumplimentada por el operario, encargado o supervisor durante el tiempo en que
se ha decidido realizar la camparia Seiri.

Tarjetas de color
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Este tipo de tarjetas permiten marcar o "denunciar” que en el sitio de trabajo existe
algo innecesario y que se debe tomar una accion correctiva. En algunas empresas
utilizan colores verdes para indicar que existe un problema de contaminacion, azul si
estd relacionado el elemento con materiales de produccion, roja si se trata de
elementos que no pertenecen al trabajo como envases de comida, desechos de
materiales de seguridad como guantes rotos, papeles innecesarios, etc. En Japon se
utiliza frecuentemente la tarjeta roja para mostrar o destacar el problema identificado.
Las preguntas habituales que se deben hacer para identificar si existe un elemento
innecesario son las siguientes:

¢ ES necesario este elemento?

¢ Si €s necesario, es necesario en esta cantidad?

¢Si es necesario, tiene que estar localizado aqui?

Una vez marcados los elementos se procede a registrar cada tarjeta utilizada en la
lista de elementos innecesarios. Esta lista permite posteriormente realizar un
seguimiento sobre todos los elementos identificados. Si es necesario, se puede
realizar una reunion donde se decide qué hacer con los elementos identificados, ya
que en el momento de la "campafia™ no es posible definir qué hacer con todos los
elementos innecesarios detectados.

En la reunion se toman las decisiones para cada elemento identificado. Algunas
acciones son simples, como guardar en un sitio, eliminar si es de bajo coste y no es
util o moverlo a un almacén. Otras decisiones mas complejas y en las que interviene
la direccion deben consultarse y exigen una esperay, por lo tanto, el material o equipo
debe quedar en su sitio, mientras se toma la decision final, por ejemplo, eliminar una
maquina que no se utiliza actualmente.

Criterios para asignar Tarjetas de color.

El criterio méas comun es el del programa de producciéon del mes préximo. Los
elementos necesarios se mantienen en el area especificada. Los elementos no
necesarios se desechan o almacenan en lugar diferente.

Utilidad del elemento para realizar el trabajo pronosticado. Si el elemento no es

necesario debe descartarse.
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Frecuencia con la que se necesita el elemento. Si es necesario con poca costumbre
puede almacenarse fuera del area de trabajo.

Cantidad del elemento necesario para realizar el trabajo. Si es necesario en cantidad
limitada el exceso puede desecharse o almacenarse fuera del area de trabajo.
Caracteristicas de las tarjetas

Las tarjetas utilizadas pueden ser de diferentes tipos:

Una ficha con un nimero consecutivo. Esta ficha puede tener un hilo que facilite su
ubicacion sobre el elemento innecesario. Estas fichas son reutilizables, ya que
simplemente indican la presencia de un problema y en un formato se puede saber
para el ndmero  correspondiente, la novedad o el problema.
Tarjetas de colores intensos. Estas tarjetas se elaboran en papel de color fosforescente
para facilitar su identificacion a distancia. El color intenso sirve ayuda como
mecanismos de control visual para informar que sigue presente el problema
"denunciado". Estas tarjetas contienen la siguiente informacion:

Nombre del elemento innecesario

Cantidad.

Porqué creemos que es innecesario, Area de procedencia del elemento innecesario.
Posibles causas de su permanencia en el sitio, Plan de accién sugerido para su

eliminacion.
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Ejemplo de tarjeta roja

Tarjeta Roja

MOMBRE DEL ARTICULO
FOLIO N* 0001

n g na
Matetia Prima. 9. Librerta y papeleta

5. Refaceitn 10. Limpieza o pesticidas

LOCALIZACION  |TIPO DE COORDENADA

LINIDAD DE MEDIDA[VALOR §

7. Ha e necesitan E. Comaminante
2. Defectuoso 7. Otra

3. No se necesita pronto

4. Material de

5. Uso

ecial En camas de
Fragil Méxima altura
Explosivo Ambiente a

ELABORADA POR |Departam5nlu 0 seccitn

FORMA DE DESECHO 1. Tirar 2. Vender 3 Otos D
Mover areas de tarjetas rojas
M

over otro almacén

1
4
5
B

Regresar proveedar int o ext Firma autorizada(s
FECHA DE DESECHO Firma de atorizacion FECHA DE DESPACHO

“ender o tirar

N° 0001

FOLIO

Nombre:
Fecha:

Tarjeta
MINI-PLANTA

Figura Nro. 3 Tarjeta Roja

Plan de accion para retirar los elementos innecesarios
Durante la jornada o dia de campafia se logré eliminar una gran cantidad de elementos
innecesarios. Sin embargo, quedaron varias herramientas, materiales, equipos, etc.
que no se pudieron retirar por problemas técnicos o por no tener una decision clara
sobre qué hacer con ellos.
Para estos materiales se debe preparar un plan para eliminarlos gradualmente. En este
punto se podra aplicar la filosofia del Ciclo Deming (PHVA) para desarrollar las
acciones que permitan retirarlos. El plan debe contener los siguientes puntos:

e Mantener el elemento en igual sitio.

e Mover el elemento a una nueva ubicacion dentro de la planta.

e Almacenar el elemento fuera del area de trabajo.

e Eliminar el elemento.
El plan debe indicar los métodos para eliminar los elementos: desecharlo, venderlo,

devolverlo al proveedor, destruirlo o utilizarlo, etc.
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Control e informe final

Es necesario preparar un informe donde se registre y se informe el avance de las
acciones planificadas, como las que se han implantado y los beneficios aportados. El
jefe del area debe preparar este documento y publicarlo en el tablén informativo sobre

el avance del proceso 5S.

1.3.5.2 ETAPA 2: ORDEN (SEITON): SITUAR NECESARIOS

En esta etapa seria conveniente analizar:

¢Encuentra cualquier herramienta o documento en menos de 30 segundos y sin
necesidad de desplazarse de su puesto de trabajo o de preguntar a otros?

¢QUE ES SEITON?

Seiton — Ordenar: Un Lugar Para Cada Cosa Y Cada Cosa En Su Lugar

ANTES

OBJETIVO

Que exista un lugar para cada articulo,
adecuado a las rutinas de trabajo, listos
para utilizarse y con su debida
sehalizacion.

PASOS

1. Asigna e identifica un lugar para
cada articulo.

2. determina la cantidad exacta que debe
haber de cada articulo.

3. Asequra que cada articulo esté listo
para usarse.

4. Crea los medios para asegurar que cada
articulo regrese a su lugar.

HERRAMIENTAS

*Codigos de Color
*Senalizacién

Figura Nro. 4 Para el antes y después de Seiton
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Seiton consiste en organizar los elementos que hemos clasificado como necesarios

de manera que se puedan hallar con facilidad. Usar Seiton en mantenimiento tiene

que ver con la mejora de la visualizacion de los elementos de las maquinas e

instalaciones industriales.

Una vez eliminado los elementos innecesarios, se define el lugar donde se deben

ubicar aquellos que necesitamos con continuidad, identificAndolos para eliminar el

tiempo de bdsqueda y facilitar su retorno al sitio una vez utilizados.

Seiton permite:

Disponer de un sitio adecuado para cada elemento utilizado en el trabajo de
rutina para facilitar su acceso y retorno al lugar.

Disponer de lugares identificados para ubicar elementos que se emplean con
poca continuidad.

Disponer de lugares para ubicar el material que no se usaran en el futuro.

En el caso de maquinaria, facilitar la identificacion visual de los elementos de
los equipos, sistemas de seguridad, controles, etc.

Conseguir que el equipo tenga protecciones visuales para facilitar su inspeccién
auténoma y control de limpieza.

Identificar y marcar todos los sistemas complementarios del proceso como
tuberias, aire comprimido, combustibles.

Incrementar el conocimiento de los equipos por parte de los colaboradores de

produccion.

BENEFICIOS DEL SEITON PARA EL TRABAJADOR

Se mejora la informacion en el lugar de trabajo para evitar errores y acciones

de riesgo.

- Facilita el acceso rapido de materiales y herramientas que se requieren para
el trabajo.

- El lavado y limpieza se pueden realizar con mayor facilidad y seguridad.

- La presentacion de la planta se mejora, comunica orden, responsabilidad y

compromiso con el trabajo.

- Se libera espacio.
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- El ambiente de trabajo es més atractivo.
- Laseguridad se incrementa debido a la demarcacion de todos los sitios de la
planta y a la utilizacion de protecciones transparentes especialmente los de

alto riesgo.

BENEFICIOS ORGANIZATIVOS

La empresa puede contar con sistemas simples de control visual de materiales y
materias primas en stock de proceso.

Eliminacion de pérdidas por errores.

Mayor cumplimiento de las 6rdenes de trabajo. El estado de los equipos se mejora'y
se evitan averias. Se conserva y utiliza el conocimiento que posee la empresa.

Mejora de la productividad global de la planta.

PROPOSITO

La practica del Seiton pretende ubicar los elementos necesarios en sitios donde se
puedan encontrar facilmente para su uso y nuevamente retornarlos al correspondiente
sitio.

Las metodologias utilizadas en Seiton facilitan su clasificacion, identificacion y
marcacion de areas para facilitar su conservacion en un mismo sitio durante el tiempo
y en perfectas condiciones.

Desde el punto de vista de la aplicacion del Seiton en un equipo, esta "S" tiene como
proposito mejorar la identificacion y marcacién de los controles de la maquinaria de
los sistemas y elementos criticos para mantenimiento y su conservacién en buen
estado.

JUSTIFICACION

El no aplicar el Seiton en el sitio de trabajo conduce a los siguientes problemas:
Incremento del numero de movimientos innecesarios. El tiempo de acceso a un
elemento para su utilizacién se aumenta.

Se puede perder el tiempo de varias personas que esperan los elementos que se estan
buscando para realizar un trabajo. No sabemos donde se encuentra el elemento y la

persona gque conoce su ubicacion no se encuentra.
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Un equipo sin identificar sus elementos puede conducir a defectuosos montajes, mal
funcionamiento y errores graves al ser operado. El tiempo de lubricacién se puede
incrementar al no saber facilmente el nivel de aceite requerido, tipo, cantidad y sitio
de aplicacion. Todo esto conduce a despilfarros de tiempo.
El desorden no permite controlar visualmente los stocks en proceso y de materiales
de oficina.
Errores en el empleo de productos. Se mantiene la maquina con materiales
defectuosos no previstos para el tipo de proceso. Esto conduce a defectos, pérdida de
tiempo, crisis del personal y un efecto final de pérdida de tiempo y dinero.
La falta de identificacion de lugares inseguros o zonas del equipo de alto riesgo puede
llevar a accidentes y pérdida de moral en el trabajo.
ESTANDARIZACION
La estandarizacion significa crear un modo consistente de realizacion de tareas y
procedimientos. La estandarizacion de la maquinaria significa que cualquiera puede
operar dicha magquinaria. La estandarizacion de las operaciones significa que
cualquiera pueda realizar la operacion.
El Orden es la esencia de la estandarizacion, un sitio de trabajo debe estar plenamente
ordenado antes de aplicar cualquier tipo de estandarizacion.
COMO IMPLEMENTAR EL SEITON
La implementacion del Seiton requiere la aplicaciébn de métodos simples y
desarrollados por los trabajadores. Los métodos mas utilizados son:
Controles visuales.
Un control visual se utiliza para informar de una manera facil entre otros los
siguientes temas:

- Lugar donde se encuentran los elementos

- Frecuencia de lubricacion de un equipo, tipo de lubricante y sitio donde

aplicarlo.
- Estandares sugeridos para cada una de las actividades que se deben realizar

en un equipo o proceso de trabajo.
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- Dénde colocar el material en proceso, producto final y si existe, productos
defectuosos.
- Sitio donde deben ubicarse los elementos de aseo, limpieza y residuos
clasificados.

- Sentido de giro de motores.

- Conexiones eléctricas.

- Sentido de giro de botones de actuacion, valvulas y actuadores.

- Flujo del liquido en una tuberia, marcacion de esta, etc.

- Franjas de operacion de mandmetros.
Los controles visuales estdn profundamente relacionados con los procesos de
estandarizacion. Un control visual es un estandar representado mediante un elemento
gréfico o fisico, de color o numérico y muy facil de ver. La estandarizacion se
transforma en graficos y estos se convierten en controles visuales. Cuando sucede
esto, s6lo hay un sitio para cada cosa, y podemos decir de modo inmediato si una
operacion particular esta procediendo normal o anormalmente.
Mapa 5S. Es un grafico que muestra el lugar de los elementos que pretendemos
ordenar en un area de la planta. EI Mapa 5S permite mostrar donde ubicar el almacén
de herramientas, elementos de seguridad, extintores de fuego, duchas para los 0jos,
pasillos de emergencia y vias rapidas de escape, muebles con documentos, etc.
Los criterios o principios para encontrar las mejores localizaciones de herramientas

y Utiles son:

Situar los materiales en el lugar de trabajo de acuerdo con su frecuencia de

uso.

- Los elementos usados con mas frecuencia se colocan cerca del lugar de uso.

- Los elementos de uso no frecuente se almacenan fuera del lugar de uso.

- Silos elementos se utilizan juntos se almacenan juntos, y en la secuencia con
que se usan.

- Las herramientas se almacenan suspendidas de un resorte en posicion al

alcance de la mano, cuando se suelta recupera su posicion inicial.
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- Los ambientes de almacenamiento deben ser méas grandes que las

herramientas, para retirarlos y colocarlos con facilidad.

- Eliminar la variedad de plantillas, herramientas y Uutiles que sirvan en

maultiples funciones.

- Almacenar las herramientas de acuerdo con su funcion o producto.

- El almacenaje basado en la funcién consiste en almacenar juntas las

herramientas que sirven funciones similares.

- El almacenaje basado en productos consiste en almacenar juntas las

herramientas que se usan en el mismo producto. Esto funciona mejor en la

produccion repetitiva.

Marcacion de la ubicacién

Una vez que se ha resuelto las mejores localizaciones, es necesario un modo para

identificar estas localizaciones de forma que cada uno sepa donde estén las cosas, y

cuantas cosas de cada elemento hay en cada lugar. Para esto se pueden emplear:

Letreros y tarjetas.

Nombre de las areas de trabajo.
Indicadores de ubicacion.
Indicadores de cantidad.
Localizacion de stocks.

Lugar de almacenaje de equipos.
Procedimientos estandares.
Disposicién de las maquinas.

Puntos de lubricacion, limpieza y seguridad.

Marcacién con colores

La marcacion con colores se utiliza para crear lineas que sefialen la division entre

areas de trabajo y movimiento, seguridad y ubicacién de materiales. Las aplicaciones

maés frecuentes de las lineas de colores son:

Localizacion de almacenaje de coches con materiales en proceso.

Orientacion de pasillo
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- Localizacion de elementos de seguridad: grifos, valvulas de agua, camillas,
etc.
- Colocacion de marcas para ubicar mesas de trabajo
- Lineas para indicar areas en las que no se debe localizar elementos ya que se
trata de areas con riesgo.

Guardas transparentes
Es posible que en equipos de produccion se puedan modificar para introducir
protecciones de plastico de alto impacto transparentes, con el propésito de facilitar
la observacion de los mecanismos internos de los equipos. Este tipo de guardas
permiten mantener el control de la limpieza y adquirir mayor conocimiento sobre el
funcionamiento del equipo. No a todas las maquinas se les puede implantar este tipo
de guardas, ya sea por la contaminacion del proceso, restricciones de seguridad o
especificaciones técnicas de los equipos.
Justo a estas guardas transparentes se pueden introducir mejoras al equipo como parte
de la aplicacion del Seiton y paso dos de mantenimiento autdnomo, ya que se debe
buscar la mejora en la facilidad del acceso del trabajador a los lugares mas dificiles
para realizar la limpieza de un equipo en profundidad.
Caodificacion de Colores
Se usa para sefialar claramente las piezas, herramientas, conexiones, tipos de
lubricantes y sitio donde se aplican. Por ejemplo, la grasera de color azul puede servir
para aplicar un tipo especial de aceite en un punto del equipo marcado con color azul.
CONCLUSION DE SEITON
El Seiton es una estrategia que agudiza el sentido de orden a través de la marcacién
y utilizacién de ayudas visuales. Estas ayudas sirven para estandarizar acciones y
evitar despilfarros de tiempo, dinero, materiales y lo mas importante, eliminar riesgos
potenciales de accidentes del personal esto es vital en nuestra funcién con Ingeniero
Industrial dentro de una empresa prevenir todos los riesgos que puede enfrentar el

personal.
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1.3.5.3 ETAPA 3: LIMPIEZA (SEISO): SUPRIMIR SUCIEDAD
En esta etapa se cuestiona lo siguiente y como Ingeniero Industrial lo importante es

Darle un enfoque objetivo, ya que si no damos un mantenimiento preventivo
adecuado se lo dariamos en un correctivo y esto saldria mucho méas costoso.

¢Ha habido en su empresa averias en la maquinaria por falta de limpieza?

¢Se ve obligado a dedicar alguna jornada a limpiar en vez de trabajar normalmente?
¢QUE ES SEISO?

SEISO - LIMPIAR

LIMPIAR EL SITIO DE TRABAJO Y LOS EQUIPOS Y PREVENIR LA
SUCIEDAD Y EL DESORDEN.

ANTES
OBJETIVO

Establecer un metodologia de limpieza
que evite que el area de trabajo se
ensucie.

PASOS
1. ldentifica los materiales necesarios y

adecuados para la limpieza del area de
trabajo.

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

P

DESPUES 3. Establece métodos de prevencion que
eviten que se ensucie el area.

4. lmplementa las actividades de
limpieza como rutina.

HERRAMIENTAS
“Checklist de inspeccion y limpieza.

‘Tarjeta Amarilla
“Operacion Hormiga

Figura Nro. 5 Para el antes y después del Seiso

Seiso significa eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos de una fabrica.
Desde el punto de vista del TPM, Seiso implica inspeccionar el equipo durante el
proceso de limpieza. Esta palabra japonesa significa defecto o problema existente en

el sistema productivo.
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La limpieza se relaciona estrechamente con el buen funcionamiento de los equipos y
la habilidad para producir articulos de calidad. La limpieza implica no Unicamente
mantener los equipos atractiva permanentemente. Seiso implica un pensamiento
superior a limpiar. Exige que realicemos un trabajo creativo de identificacion de los
comienzos de suciedad y contaminacion para tomar acciones de raiz para su
eliminacion, de lo contrario, seria imposible mantener limpio y en buen estado el area
de trabajo. Se trata de evitar que la suciedad, el polvo, y las limaduras se acumulen
en el lugar de trabajo.

Para aplicar Seiso se debe...

- Asumirse la limpieza como una actividad de mantenimiento auténomo: "la
limpieza es inspeccion”

- Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.

- El trabajo de limpieza como inspeccion genera conocimiento sobre el
equipo. No se trata de una actividad simple que se pueda delegar en
personas de menor cualificacion.

- No se trata Gnicamente de eliminar la suciedad. Se debe elevar la accion de
limpieza a la basqueda de las fuentes de contaminacion con el objeto de
eliminar sus causas primarias.

BENEFICIOS DEL SEISO

- Reduce el riesgo de que se produzcan accidentes.

- Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador.

- Seincrementa la vida Gtil del equipo al evitar su deterioro por
contaminacion y suciedad.

- Las averias se pueden identificar mas facilmente cuando el equipo se
encuentra en estado 6ptimo de limpieza

- Se reducen los despilfarros de materiales y energia debido a la eliminacion
de fugas y escapes.

- Lacalidad del producto se mejora y se evitan las pérdidas por suciedad y

contaminacion del producto y empaque.
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IMPLEMENTACION DEL SEISO O LIMPIEZA

El Seiri debe establecer siguiendo una serie de pasos que ayuden a crear el habito de
mantener el sitio de trabajo en correctas condiciones. El proceso de implementacion
se debe apoyar en un fuerte programa de entrenamiento y suministro de los elementos
necesarios para su realizacion, como también del tiempo requerido para su ejecucion.
Paso 1. Campafia o jornada de limpieza

Es muy frecuente que una empresa realice una campafia de orden y limpieza como
un primer paso para implementar las 5S.

Esta clase de limpieza no se puede considerar un Seiso totalmente desarrollado, ya
que se trata de un buen inicio y preparacion para la practica de la limpieza
permanente. Este paso de limpieza ayuda a obtener un estandar de la forma como
deben estar los equipos permanentemente. Las acciones Seiso deben ayudarnos a
mantener el estandar alcanzado el dia del paso inicial. Como evento motivacional
ayuda a comprometer a la direccion y operarios en el proceso de implementacion
seguro de las 5S.

Esta jornada o campafia crea la motivacién y sensibilizacion para iniciar el trabajo de
mantenimiento de la limpieza y progresar a etapas superiores Seiso.

Paso 2. Planificar el mantenimiento de la limpieza.

El encargado del area debe asignar un contenido de trabajo de limpieza en la planta.
Si se trata de un equipo de gran tamafio o una linea compleja, sera necesario dividirla
y asignar responsabilidades por zona a cada trabajador. Esta asignacién se debe
registrar en un grafico en el que se muestre la responsabilidad de cada persona.

Paso 3. Preparar el manual de limpieza.

Es muy util la elaboracién de un manual de entrenamiento para limpieza. Este manual
debe incluir ademas del grafico de asignacion de areas, la forma de utilizar los
elementos de limpieza, detergentes, jabones, etc.; como también, la frecuencia y
tiempo medio establecido para esta labor. Las actividades de limpieza deben incluir
la Inspeccion antes del Inicio de turnos, las actividades de limpieza que tienen lugar

durante el trabajo, y las que se hacen al final del turno. Es importante establecer
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tiempos para estas actividades de modo que lleguen a formar parte natural del trabajo
diario.
Es frecuente en empresas que han avanzado significativamente en el desarrollo del
pilar "mantenimiento autbnomo™ encontrar que estos estandares han sido preparados
por los operarios, debido a que han recibido un entrenamiento especial sobre esta
habilidad.
El manual de limpieza debe incluir:

- Propositos de la limpieza.

- Fotografia o gréafico del equipo donde se indique la asignacion de zonas o

partes del taller.
- Mapa de seguridad del equipo indicando los puntos de riesgo que nos
podemos encontrar durante el proceso de limpieza.

- Elementos de limpieza necesarios y de seguridad.

- Diagrama de flujo a seguir.
Estandares para procedimientos de limpieza. Conocer el procedimiento de limpieza
para emplear eficientemente el tiempo. El estandar puede contener fotografias que
sirvan de referencia sobre el estado en que debe quedar el equipo.
Paso 4. Preparar elementos para la limpieza
Aqui aplicamos el Seiton a los elementos de limpieza, almacenados en lugares faciles
de encontrar y devolver. El personal debe estar entrenado sobre el empleo y uso de
estos elementos desde el punto de vista de la seguridad y conservacién de estos.
Paso 5. Implementacion de la limpieza
Retirar polvo, aceite, grasa sobrante de los puntos de lubricacidon, asegurar la limpieza
de la suciedad de las grietas del suelo, paredes, cajones, maquinaria, ventanas, etc.,
Es necesario destituir capas de grasa y mugre depositadas sobre las guardas de los
equipos, rescatar los colores de la pintura o del equipo oculta por el polvo.
Seiso implica retirar y limpiar profundamente la suciedad, desechos, polvo, éxido,
limaduras de corte, arena, pintura y otras materias extrafias de todas las superficies.
No hay que olvidar las cajas de control eléctrico, ya que alli se deposita polvo y no

es frecuente por motivos de seguridad, abrir y observar el estado interior.
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Durante la limpieza es necesario tomar informacidn sobre las areas de acceso dificil,
ya que en un futuro seré necesario realizar acciones kaizen o de mejora continua para
su eliminacion, facilitando las futuras limpiezas de rutina.

Debemos insistir que la limpieza es un evento importante para aprender del equipo e
identificar a través de la inspeccion las posibles mejoras que requiere el equipo. La
informacion debe guardarse en fichas o listas para su posterior analisis y
planificacién de las acciones correctivas.

Esta técnica TPM sera muy util para ayudar a difundir practicas y acciones de mejora
a los compafieros del area de trabajo. La LUP se emplea para estandarizar acciones,
informar sobre posibles problemas de seguridad, conocimiento basico sobre el
empleo de un producto de limpieza, etc. Con esta técnica se podrd mantener

actualizado al personal sobre cualquier cambio o mejora en los métodos de limpieza.

Ejemplo de Tarjeta Amarilla

Tarjeta Amarilla

AREA
FOLIO N° 0001

CATEGORIA 1. Agua 6. Matenal-Producto

2. Aire 7. Mal funcionamiento de

3. Aceite equipo

4. Polvo 8. Condicidn de las

5 Pasta o esmalte instalaciones

9. Acciones del personal

FECHA LOCALIZACION

DESCRIPCION DEL PROBLEMA:

SOLUCIONES
ACCION CORRECTIVA IMPLEMENTADA:

SOLUCION DEFINITIVA PROPUESTA:

ELABORADO POR:

N° 0001

Nombie:
Fecha
FOLIO
Tarjeta
MINI-PLANTA

Figura Nro. 6 La Tarjeta amarilla

31



1.3.5.4 ETAPA 4: Estandarizacion (seiketsu): sefializar anomalias.
También llamada higiene y visualizacion o control visual.
Comenzando por preguntar si: ¢puede alguien ajeno a un departamento o seccion de

su organizacion o empresa ver que algo no esté ubicado o no funciona correctamente?
si esta persona detecta una situacion incorrecta ¢tiene las indicaciones necesarias y
suficientes para actuar en consecuencia sin depender de otras personas?

Qué es seiketsu?

Seiketsu - estandarizar

Preservar altos niveles de organizacion, orden y limpieza

ANTES

OBJETIVO

Desarrollar condiciones de trabajo que
eviten retroceso en las primeras 3’s.

“Todos igual siempre™
PASOS

1. Estandariza todo y haz visibles los
estandares utilizados.

2. Implementa métodos que faciliten el
comportamiento apegado a los
estandares.

3. Comporte toda la informacion sin
que tenga que buscarse o solicitarse.

HERRAMIENTAS.
* Tableros de Estandares

* Muestias patrén o plantillas
* Instrucciones y Procedimientos

Figura Nro. 7 Para el antes y después del Seiketsu

Seiketsu es la metodologia que nos permite mantener los logros alcanzados con la
aplicacion de las tres primeras "S". Si no existe un proceso para conservar los logros,
es posible que el lugar de trabajo nuevamente llegue a tener elementos innecesarios
y se pierda la limpieza alcanzada con nuestras acciones.

Un operario de una empresa de productos de consumo que ha practicado TPM por

varios afios manifiesta:

32



Seiketsu implica elaborar estdndares de limpieza y de inspeccion para realizar
acciones de autocontrol permanente. "Nosotros" debemos preparar estandares para
nosotros”. Cuando los estdndares son impuestos, estos no se cumplen
satisfactoriamente, en comparacion con aquellos que desarrollamos gracias a un
proceso de formacion previo.
Desde décadas conocemos el principio escrito en numerosas compafiias y que se
debe cumplir cuando se finaliza un turno de trabajo: "Dejaremos el sitio de trabajo
limpio como lo encontramos”. Este tipo frases sin un correcto entrenamiento en
estandarizacion y sin el espacio para que podamos realizar estos estandares,
dificilmente nos podremos comprometer en su cumplimiento.
Seiketsu o estandarizacion pretende...
- Mantener el estado de limpieza alcanzado con las tres primeras S
- Ensefiar al operario a realizar normas con el apoyo de la direccién y un
adecuado entrenamiento.
- Las normas deben contener los elementos necesarios para realizar el trabajo
de limpieza, tiempo empleado, medidas de seguridad a tener en cuenta y
procedimiento a seguir en caso de identificar algo anormal.
- En lo posible se deben emplear fotografias de cdmo se debe mantener el
equipo y las zonas de cuidado.
- El empleo de los estandares se debe auditar para verificar su cumplimiento.
- Las normas de limpieza, lubricacion y aprietes son la base del mantenimiento
auténomo (Jishu Hozen).
BENEFICIOS DEL SEIKETSU
- Se guarda el conocimiento producido durante afios de trabajo.
- Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar
impecable el sitio de trabajo en forma permanente.
- Los operarios aprender a conocer en profundidad el equipo.
- Se evitan errores en la limpieza que puedan conducir a accidentes o riesgos

laborales innecesarios.
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- Ladireccion se compromete mas en el mantenimiento de las areas de
trabajo al intervenir en la aprobacion y promocion de los estandares

- Se prepara el personal para asumir mayores responsabilidades en la gestion
del puesto de trabajo.

- Los tiempos de intervencidn se mejoran y se incrementa la productividad de

la planta.

COMO IMPLEMENTAR LA LIMPIEZA ESTANDARIZADA
Seiketsu es la etapa de conservar lo que se ha logrado aplicando estandares a la
practica de las tres primeras "S". Esta cuarta S esta fuertemente relacionada con la
creacion de los habitos para conservar el lugar de trabajo en perfectas condiciones.
Para implementar Seiketsu se requieren los siguientes pasos:
Paso 1. Asignar trabajos y responsabilidades
Para mantener las situaciones de las tres primeras S, cada colaborador debe conocer
cuéles son sus compromisos sobre lo que tiene que hacer y cuando, donde y cémo
hacerlo. Si no se asignan a las personas labores claras relacionadas con sus lugares
de trabajo, Seiri, Seiton y Seiso tendran poco significado.
Deben darse instrucciones sobre las tres S a cada persona sobre sus compromisos y
acciones a cumplir en relacion con los trabajos de limpieza y mantenimiento
autonomo. Los estandares pueden ser preparados por los operarios, pero esto requiere
una formacion y préactica KAIZEN para que progresivamente se vayan mejorando
los tiempos de limpieza y métodos.
Las ayudas que se emplean para la asignacion de responsabilidades son:

- Diagrama de distribucion del trabajo de limpieza preparado en Seiso.

- Manual de limpieza

- Tablbn de gestion visual donde se registra el avance de cada S implantada.

- Programa de trabajo Kaizen para eliminar las areas de dificil acceso, fuentes

de contaminacion y mejora de métodos de limpieza.

PASO 2. Integrar las acciones Seiri, Seiton y Seiso en los trabajos de rutina.
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El estdndar de limpieza de mantenimiento autonomo facilita el seguimiento de las
acciones de limpieza, lubricacion y control de los elementos de ajuste y fijacion.
Estos estandares ofrecen toda la informacion necesaria para realizar el trabajo. El
mantenimiento de las condiciones debe ser una parte natural de los trabajos regulares

de cada dia.

1.3.5.5 ETAPA 5: Mantenimiento de la disciplina (shitsuke): sequir
mejorando.
Podria analizar si: ¢esté su lugar de trabajo mejor organizado, méas limpio y ordenado

que hace un afio? ¢ Qué es shitsuke? shitsuke - disciplina
CREAR HABITOS BASADOS EN LAS 4'S ANTERIORES

OBJETIVO

Alcanzar una calidad de "musee” en
todas las areas de la empresa, desde
J individuas hasta la srganizacion,

e
Li“ﬁg] PASOS

|
wa .,
Fia ﬁ\ﬂ\/‘ Ii"';?;'ﬁ ) 1. Haz visibles los resultados de las§ §'s.
L) [ ety %
o 2. Provoca la critica constructiva con
— otras areas, plantas y hasta empresas.
. S

-
— .

3, Promueve las 5 5's en toda la empresa

mediante esquemas promocionales,

4. Provoca la participacion de todos en la
generacion de ideas para fomentar y
mejorar la discipling en las 5 §'s,

HERRAMIENTAS

* Check list de 5 S's.
*Ronda de las 5 §'s.

Figura Nro. 8 Para el antes y después del Seiketsu

Shitsuke o Disciplina significa convertir en hébito el empleo y utilizacion de los
métodos establecidos y estandarizados para la limpieza en el lugar de trabajo.
Podremos obtener los beneficios alcanzados con las primeras "S" por largo tiempo si

se logra crear un ambiente de respeto a las normas y estandares establecidos.
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Las cuatro "S™ anteriores se pueden establecer sin dificultad si en los lugares de
trabajo se mantiene la Disciplina. Su aplicacion nos garantiza que la seguridad sera
permanente, la productividad se mejore gradualmente y la calidad de los productos
sea excelente.

Shitsuke implica un desarrollo de la cultura del autocontrol dentro de la empresa. Si
la direccion de la empresa estimula que cada uno de los integrantes aplique el Ciclo
Deming en cada una de las actividades diarias, es muy seguro que la préactica del
Shitsuke no tendria ninguna dificultad. Es el Shitsuke el puente entre las 5S vy el
concepto Kaizen o de mejora continua. Los habitos desarrollados con la practica del
ciclo PHVA se constituyen en un buen modelo para lograr que la disciplina sea un
valor fundamental en la forma de realizar un trabajo.

Shitsuke implica:

- El respeto de las normas y estandares establecidos para conservar el sitio de
trabajo impecable.

- Realizar un control personal y el respeto por las normas que regulan el
funcionamiento de una organizacion.

- Promover el habito de autocontrolar o reflexionar sobre el nivel de
cumplimiento de las normas establecidas.

- Comprender la importancia del respeto por los demas y por las normas en las
que el trabajador seguramente ha participado directa o indirectamente en su
elaboracion.

- Mejorar el respeto de su propio ser y de los demas.

BENEFICOS DE APLICAR SHITSUKE

- Secrea un conocimiento de sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos de
la empresa.

- Ladisciplina es una forma de cambiar habitos.

- Se siguen los estandares establecidos y existe una mayor sensibilizacion y
respeto entre personas.

- Lamoral en el trabajo se incrementa.
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- El cliente se sentirda mas satisfecho ya que los niveles de calidad serén
superiores debido a que se han respetado integramente los procedimientos y
normas establecidas.

- El lugar de trabajo sera un lugar donde realmente sea atractivo llegara cada
dia.

PROPOSITO

La practica del Shitsuke procura lograr el habito de respetar y utilizar correctamente
los procedimientos, estandares y controles previamente desarrollados. Un trabajador
se disciplina asi mismo para mantener "vivas" las 5°S, ya que los beneficios y
ventajas son significativas. Una empresa y sus directivos estimulan su practica, ya
que trae mejoras importantes en la productividad de los sistemas operativos y en la
gestion.

En lo que se refiere a la implementacion de las 5S, la disciplina es importante porque
sin ella, la implementacion de las cuatro primeras S se deteriora rapidamente. Si los
beneficios de la implementacidn de las primeras cuatro S se han mostrado, debe ser
algo natural asumir la implementacion de la quinta o Shitsuke.

COMO IMPLEMENTAR SHITSUKE

La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de la clasificacion, Orden,
limpieza y estandarizacion. Existe en la mente y en la voluntad de las personas y solo
la conducta sefiala la presencia, sin embargo, se pueden crear condiciones que inciten
la préctica de la disciplina.

Vision compartida

La teoria del aprendizaje en las organizaciones (Peter Senge) sugiere que para el
desarrollo de una organizacion es fundamental que exista una concordancia entre la
visién de una organizacion y la de sus empleados. Por lo tanto, es necesario que la
direccion de la empresa considero la necesidad de liderar esta concordancia hacia el
logro de metas comunes de prosperidad de las personas, clientes y organizacién. Sin
esta identidad en objetivos sera imposible de lograr crear el espacio de entrega y

respeto a los estandares y buenas préacticas de trabajo.
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Formacion
Las 5S no se tratan de ordenar en un documento por mandato "Implante las 5S”. Es
necesario capacitar e introducir mediante el entrenamiento de "aprender haciendo™
cada una de las S. No se trata de construir "carteles” con frases, esloganes y
caricaturas divertidas como medio para sensibilizar al trabajador. Estas técnicas de
marketing interno serviran puntualmente, pero se agotan rapidamente. En alguna
empresa fue necesario eliminar a través de acciones Seiri, los "carteles y anuncios”
ya que eran innecesarios y habian perdido su proposito debido a la costumbre.
El Dr. Kaoru Ishikawa manifestaba que estos procesos de creacion de cultura y
habitos buenos en el trabajo se logran preferiblemente con el ejemplo. No se le puede
pedir a un mecanico de mantenimiento que tenga ordenada su caja de herramienta, si
el jefe tiene descuidada su mesa de trabajo, desordenada y con muestras de tornillos,
juntas, piezas y recambios que esta pendiente de comprar.
Tiempo para aplicar las 5S
El trabajador requiere de tiene para practicar las 5S. Es frecuente que no se le asigne
el tiempo por las presiones de produccion y se dejen de realizar las acciones. Este
tipo de comportamientos hacen perder credibilidad y los trabajadores crean que no
es un programa serio y que falta el compromiso de la direccion. Es necesita tener el
apoyo de la direccidn para sus esfuerzos en lo que se refiere a recursos, tiempo, apoyo
y reconocimiento de logros.
El papel de la Direccion
Para crear las condiciones que promueven o favorecen la Implementacion del
Shitsuke la direccion tiene las siguientes responsabilidades:

- Capacitar al personal sobre los principios y técnicas de las 5S y

mantenimiento autbnomo.
- Establecer un equipo promotor o lider para la implementacion en toda la
planta.
- Asignar el tiempo para la préactica de las 5S y mantenimiento autbnomo.
- Suministrar los recursos para la implementacion de las 5S.

- Motivar y participar directamente en la promocion de sus actividades.
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- Evaluar el progreso y evolucion de la implementacion en cada area de la
empresa.
- Participar en las auditorias de progresos semestrales o anuales.
Aplicar las 5S en su trabajo.
- Ensefiar con el ejemplo para evitar el cinismo.
- Demostrar su compromiso y el de la empresa para la implementacion de las
5S.
El papel de trabajadores
- Asumir con entusiasmo la implementacion de las 5S.
- Continuar aprendiendo més sobre la implementacion de las 5S.
- Realizar las auditorias de rutina establecidas.
- Colaborar en su difusién del conocimiento empleando las lecciones de un
punto.
- Disefiar y respetar los estdndares de conservacion del lugar de trabajo.
- Pedir al jefe del area el apoyo o recursos que se necesitan para implementar
las 5S.
- Participar en la formulacion de planes de mejora continua para eliminar
problemas y defectos del equipo y areas de trabajo.

- Participar activamente en la promocion de las 5S.
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Disciplina

Ene Feb. Mzo. Abr May Jun Jul. Ago Sept. Oct Nov. Dic

PRACTICAS DEL PERSONAL
SELECCION

ORDEN

LIMPIEZA
ESTANDARIZACION
AUTO-DISCIPLINA
SEGURIDAD

Prom Firma Auditor(es)

Figura Nro. 9 Etapas de la las 5S

ETAPAS A CUBRIR EN CADA UNA DE LAS 5S.

Cada una de la 5S se desarrolla e implanta a través de una serie de etapas. Esta serie
es la misma para cada una de las 5S.

Se inicia con unas sesiones de formacién que resultan totalmente necesarias para
comprender la finalidad de lo que se va a hacer, motivar al equipo, definir nuevos
conceptos, etc.

La siguiente etapa es una actividad creativa y decisiva en la que se toman decisiones
y se formulan acciones para corregir las situaciones problematicas identificadas
durante la visita al area de trabajo.

Hacia el final de todo el proceso, se emprenden acciones para reforzar la situacion
conseguida tras las mejoras implantadas, actuando sobre las causas de los problemas

para evitar su repeticion y documentando la forma de proceder.
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BENEFICIO DE LAS5'S
La implementacion de una estrategia de 5S es importante en diferentes areas, por
ejemplo, permite eliminar despilfarros y por otro lado permite mejorar las
condiciones de seguridad industrial, favoreciendo asi a la empresa y sus empleados.
Algunos de los beneficios que generan las estrategias de las 5S son:
Mayores niveles de seguridad que causan en una mayor motivacion de los empleados,
Reduccion en las pérdidas y mermas por producciones con defectos, Mayor calidad
Tiempos de respuesta més cortos, Aumenta la vida util de los equipos, Genera cultura
organizacional, Acerca a la compafiia a la implementacion de modelos de calidad
total y aseguramiento de la calidad.
Una empresa que aplique las 5S:

e Cumple mejor los plazos,

e Esmas productiva,

e Produce con menos defectos,

e Esmas segura,

¢ Realiza mejor las labores de mantenimiento,

e Es méas motivante para el trabajador,

e Aumenta sus niveles de crecimiento....

El ingeniero industrial como factor cambio para implementar las 5 “S”

El Ingeniero Industrial es de suma importancia tanto en este como en otros sistemas,
él es quien analiza la situacion y determina si es viable o no aplicar dicho sistema, €l
tiene la capacidad para poder llevar a cabo la implementacion y formar un rol que
seguiran los participantes en dicho sistema, el cual serd asignado a cada integrante
para que lo cumpla de la mejor manera posible.

Ser un Ingeniero Industrial no implica tener una actitud de mando e imponerse
rigidamente sobre los demas para que hagan lo que el desee sino mas bien es tomar
en cuenta las opiniones de los demas, analizarlas e imponerse de una manera

democratica con actitud positiva y con una empatia tal que haga que los demas se
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vean motivados a seguirlo y recordar que para poder hacer que un sistema funcione
se debe tener un conocimiento exacto del sistema y conocer las relaciones que tiene

con los demas sistemas para asi conformar un todo.

1.3.6 Ciclo PDCA

Conocido como el circulo de Deming, es una de las técnicas fundamentales para la
identificacion y correccion de errores del proceso. Para el entorno Lean
Manufacturing, el ciclo planifica-ejecutar-verifica-actuar, ver Figura 10, debe guiar
todo el proceso de mejora continua, en todas las mejoras implementadas sin importar
su intensidad e importancia. En la siguiente grafica se muestra la metodologia de esta
herramienta de calidad. (Hernandez J. & Vizéan A., 2013), (p. 61)

...y siempre
considerar que todo

. Definir acciones de mejora
es mejorable

(Tras un analisis del proceso
actual que haga evidentes sus
debilidades

Asegurar lo

conseguido Ejecutar las
mediante acciones o ensu
Estandarizacién y defecto simularias
formacion

Comprobar resultados y
sacar conclusiones

Figura Nro. 10 El ciclo PDCA

Fuente: Hernandez & Vizan (2013).

La metodologia del ciclo PDCA puede resumirse en los siguientes pasos, segun
Hernandez J. & Vizan A., (2013): (p 61)

e Planificar y estudiar la viabilidad: Una vez finalizado el andlisis inicial se
analizan los resultados obtenidos, se detectan los puntos susceptibles de
mejora y las técnicas a utilizar. En esta fase, se crean los indicadores, se
cuantifican sus valores iniciales y se definen los objetivos a alcanzar para

poder valorar la evolucion despueés de la implementacion.
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Analizar la situacion inicial: Las técnicas que se utilizaran para al analisis
inicial del lugar de trabajo dependeran del nivel de organizacion de técnicas
Lean. La herramienta a aplicar en el analisis inicial puede ser un cuestionario
de satisfaccion del operario y una visita al lugar de trabajo, tomando
fotografias con la finalidad de mejorar el control visual.

Seleccionar linea. -area piloto: Se elige una linea o area piloto para la mejora,
apreciando la viabilidad econdmica y técnica, asi como el cumplimiento de
los estandares de la calidad. En caso de que las mejoras no sean factibles se
buscaran otros medios.

Planificar el trabajo en el resto de lineas o &reas de produccion: Las mejoras
estandarizadas en la linea piloto se implementaran en el resto de la linea de
empresa.

Implementacion inicial en linea piloto: Después de seleccionar una linea
piloto se implantan todas las mejoras utilizando las técnicas Lean mas
adecuadas para cada situacion particular.

Capacitar al personal: Una vez implantadas las mejoras se realiza la
planificacion de la formacion de todo el personal con el fin de incrementar su
capacitacion y motivacion.

Verificar la efectividad de las mejoras: Se vuelven a utilizar las técnicas
definidas para evaluacion inicial con el fin de volver a obtener nuevos valores
de los indicadores y, de esa manera, ver si se han logrado los objetivos
propuestos. De no ser asi se investigaran las causas y se volveran a realizar
nuevas propuestas. Si los resultados cumplen los objetivos definidos se
procederd a una estandarizacion de las mejoras y las técnicas para su

mantenimiento.
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1.3.7 Productividad

Para Gutierrez, P., (2010), “la productividad son los resultados obtenidos de un
proceso o sistema, incrementar la productividad es lograr mejores resultados
considerando los recursos empleados para generarlos”. (pp. 21-22)

Los resultados logrados pueden calcular en unidades producidas, en piezas vendidas
0 en utilidades, mientras que los recursos empleados pueden cuantificarse por tiempo
total empleado, numero de trabajadores, horas maquina, etc. En otras palabras, la
medicion de la productividad resulta de valorar adecuadamente los recursos
empleados para producir o generar ciertos resultados. (Pulido H., 2010, pp. 21-22)
La productividad se puede ver a través del concepto de eficiencia y eficacia. La
primera es simplemente la relacion entre los resultados alcanzados y los recursos
utilizados, y mientras que la eficacia es el grado en el que se realizan las actividades
y se alcanzan los resultados esperados. Entonces se entiende por eficiencia tratar de
buscar alcanzar los objetivos optimizando al méximo los recursos empleados,
reduciendo los desperdicios de recursos; mientras que la eficacia implica utilizar los
recursos necesarios para alcanzar los resultados planeados. (Pulido H., 2010, pp. 21-
22)

1.3.8 Estudio de Tiempos

El estudio de tiempos es una técnica de medicion del trabajo donde registramos los
tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a una tarea especifica, efectuada a
condiciones determinadas, para luego analizar los datos a fin de averiguar el tiempo
requerido para efectuar la tarea segin una norma de ejecucion establecida.
(Kanawaty, H., 1998, p.61)

Para el la ejecucion del estudio de tiempos es fundamental contar con los siguientes
equipos y materiales: Cronometro, tablero de observaciones y formularios de estudio
de tiempos.

“Los procesos deben ser medidos, controlados y mejorados para alcanzar las metas

de la organizacion. La medicidn de los procesos es indispensable para su control y
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mejora, sin medicion no podemos controlar ni mejorar los procesos de la

organizacion”. (Lopez, H., 2016, p14).

MEDICION POR CRONOMETRAJE

TIEMPO CRONOMETRADO
l AFECTADO POR:

VALORACION DE ACTUACION

l OBTENIDOS:

TIEMPO NORMAL
l AFECTADO POR:
SUPLEMENTOS O TOLERANCIAS

l OBTENEMOS

TIEMPO ESTANDAR

Figura Nro. 11 Metodologia de estudio de tiempos

Fuente: Mateo, H. (2016). Ingenieria de Procesos y Gestidn de la Tecnologia

Tiempo cronometrado: El tiempo cronometrado es el tiempo que marca el

cronometro desde el inicio de la actividad hasta su fin, el cual ser& expresado en

minutos. (Pefialoza, 2014, pp. 23-26.)

Valoracién de actuacion: Este valor se usa como un factor el cual se multiplica por

el tiempo observado o cronometrado para obtener el tiempo basico o tiempo normal,

es decir el tiempo en el que el trabajador calificado tendria que realizar la operacion.
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1.3.9 Diagramas de flujo

El diagrama de flujo representa gréficamente la secuencia de actividades de un
proceso en forma ordenada paso a paso y con condicionales o restricciones del
proceso. Es una forma sencilla de comprender como se lleva a cabo un proceso.
(UNIT, 2009, pp. 56-64).

Con el diagrama de flujo se puede representar la sucesion de actividades para la
realizacion de un producto, desde el ingreso de materiales hasta el producto
terminado). Esto permite, asimismo, que cada persona sepa que se hace antes y que
se va hacer después de la actividad que ejecuta. (UNIT, 2009, pp. 56-64).

Los diagramas de flujo son usados para describir un proceso existente o para disefiar
un nuevo proceso, para cualquiera de estos casos se usa simbologia ingenieril y lo
mas importante es que la descripcion de estos procesos sea comprensible y atil para
los fines para los cuales se realiza. (UNIT, 2009, pp. 56-64).

“El beneficio mas importante de uso de los diagramas de flujo para el proceso es que
quienes operan los mismos lo captan en los términos y permiten crear climas
laborales mas adecuados entre sectores”. (UNIT, 2009, pp. 56-64). La simbologia de

los diagramas se representa en la figura 4:

-

Inicio o final del diagrama Actividad Decision

De flujo

Documento Documentos Esper

Datos Datos guardados Lineas de conexién

Figura Nro. 12 Simbologia para el diagrama de flujo (Convencién informatica, Normas 1SO 5807
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Fuente: UNIT (2009), Instituto uruguayo de Normas Técnicas. Montevideo,

Uruguay

En la construccién de un diagrama de flujo son necesarias las siguientes etapas,
segun el Instituto uruguayo (UNIT, 2009, pp. 56-64):
e Definir las etapas del proceso (actividades, decisiones, elementos de

entrada, elementos de salida).

e Construir un borrador del diagrama de flujo para representar el proceso.

e ldentificar el comienzo y el final del proceso.

e Observar el proceso completo desde el comienzo hasta el final.

e Verificar el diagrama de flujo con respecto al proceso real.

e Revisar el borrador del diagrama de flujo con la gente involucrada en el

proceso.

e Fechar el diagrama de flujo para referencia y uso futuros.

e Mejorar el diagrama de flujo basandose en esta revision.

1.3.10 Diagrama de Causa — Efecto de Ishikawa

El diagrama de causa — efecto, conocido también como diagrama de Ishikawa en
reconocimiento al Kaoru Ishikawa ingeniero japonés que lo introdujo con éxito en el
andlisis de problemas en 1943 en la Universidad de Tokio durante una de sus
capacitaciones a ingenieros de una empresa metaldrgica, es un método grafico que
se usa para efectuar un diagnostico de las posibles causas que provocan ciertos

efectos, los cuales pueden ser controlables. (UNIT, 2009, pp. 22-23).
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El diagrama causa efecto se usa para, segun, (UNIT, 2009, pp. 22-23):

Facilitar la resolucién de problemas desde el sintoma, pasando por la causa

hasta la solucion.

Analizar las relaciones causa — efecto.

Comunicar las relaciones causa — efecto.

Decidir el efecto que se quiere controlar y/o mejorar o un problema

especifico.

Las etapas para la construccion del diagrama causan — efecto, segun el
Instituto uruguayo (UNIT, 2009, pp. 22-23) son:

Colocar el efecto en un rectangulo en el extremo de una flecha.

» | Efecto

Figura Nro. 13 Linea base de un diagrama de causa -efecto

Fuente: Instituto uruguayo de Normas Técnicas (2009). Herramientas para la

Mejora de la Calidad

Escribir los principales factores afines con el efecto sobre el extremo de flechas que

se rigen a la flecha principal. Cada grupo individual forma una rama.

Figura 5 Factores principales de un diagrama causa — efecto Las categorias definidas

en un diagrama de afinidades, derivado de una lluvia de ideas, puede ser utilizado

como contribuciones para estos factores principales, ver figura 5.

48



Administracion

Dinero

Manec de obra

Efecto

Materiales

Métodos

Maquinas

Figura Nro. 14 Diagrama causa y efecto

Fuente: Instituto uruguayo de Normas Técnicas (2009). Herramientas para la

Mejora de la Calidad.

e Escribir, sobre cada una de estas ramas, los factores secundarios. Un

diagrama bien definido tendra ramas de al menos dos niveles y varias

ramas tendran tres o mas niveles.

e Continuar de la misma forma hasta agotar los factores.

e Completar el diagrama verificando que todas las causas han sido

identificadas.

“Un buen diagrama de causa-efecto es el que se ajusta al proposito para el cual se

elabora y gque no tiene una forma definida. Un mal diagrama de causa-efecto es aquel

que solamente identifica efectos primarios.” (UNIT, 2009, p. 23).
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Administraciéon Dinero Manodeobra | -~ [ Causas

Efecto

Materiales Métodos Maquinas

Figura Nro. 15 Diagrama causa y efecto 6M

Fuente: Instituto uruguayo de Normas Técnicas (2009). Herramientas para la
Mejora de la Calidad.

Un diagrama causa-efecto ensefia la relacion entre las causas y el efecto de manera
racional. Esto se aplica en cualquier situacion para la resolucién de problemas, y nos

sirve para tomar decisiones rapidamente. (UNIT, 2009, p. 25).

1.3.11 Diagrama De Operaciones

Este diagrama muestra la serie cronologica de las operaciones del proceso de estudio,
a su vez también se muestran en que puntos del proceso se realizan inspecciones, el
diagrama de operaciones inicia con el ingreso de las materias primas y materiales que

se utilizan en el proceso de fabricacion del producto. (Rivas, J. 2005, pp. 29-30).

Para la construccion del diagrama de operaciones se utilizan 3 simbolos: un circulo,
que representa una operacion; un cuadrado, que representa una inspeccion y un
circulo dentro de un cuadrado, este simbolo representa que en esta actividad se realiza
una inspeccion junto a una operacion. (Rivas, J. 2005, pp. 29-30). Los simbolos del

diagrama de operaciones se pueden apreciar en la figura 7, pag.
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SIMBOLO SIGNIFICADO DESCRIPCION

B Transformacion de la
Operacion ) _
materia prima
3 Revision de calidad de la
Inspeccion ) )
pieza trabajada
- B Realizar una operacion y
N Inspeccion y operacion _ _
revisar la calidad

Figura Nro. 16 Simbologia del Diagrama de operaciones

Fuente: Castillo, O (2005): Estudio de Tiempos y Movimientos en el Proceso de

Produccion de una Industria Manufacturera de Ropa

1.3.12 Justo a Tiempo (Jit)

CHAPMAN, N. (2006) Mexico “La escasez energética sirvié como catalizador para
el desarrollo ulterior del método JIT original, que se enfocaba en la reduccién de
desperdicio en distintos rubros: desperdicio de desplazamiento, de tiempo, por
exceso de inventario y por calidad deficiente. La Gnica manera en que una operacion
seria capaz de enfocarse eficazmente en todas esas formas de desperdicio, consistia
en redisefiar el proceso utilizado en la produccién y, en consecuencia, muchas veces
el disefio mismo de los productos” (Cap. 9. pag196.)

Es una filosofia en que deberia optimizarse un sistema de produccidn. Se trata de
entregar materias primas o componentes a la linea de fabricacion de forma que

lleguen “justo a tiempo” a medida que son necesarios.
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1.4 Formulacién del problema.

¢De qué manera influye la propuesta de mejora al planeamiento de la produccion
para reducir los tiempos en el montaje del sistema de gobierno en la construccion de

un buque logistico en la empresa sima callao?

1.5 Justificacion e importancia del estudio.

Con esta investigacion se propone mejorar los tiempos en el montaje del sistema de
gobierno de un Buque Logistico de la Empresa Sima Callao, para que sin mayores
inversiones, sino apalancados en los principios basicos de ordenamiento y constante
mejoramiento de las operaciones se obtengan beneficios que se vean reflejados en la
reduccion de los tiempos, bienestar para los trabajadores y la satisfaccion del cliente
final, lo que le va a permitir incrementar las utilidades al final por medio de la
reduccion de los costos de produccién y el aprendizaje de las técnicas de
implementacién de los mejoramientos con baja inversion.

Teniendo en cuenta la necesidad que se existe actualmente en la Empresa frente a la
situacion a la que se enfrenta la empresa debido a las competencias internacionales
que ofrecen. Se hace necesario mejorar los procesos, focalizando esfuerzos en la
optimizacion de los procesos, disminucién de los desperdicios y generacion de una
cultura de trabajo por parte de los empleados abiertos hacia el cambio y el constante
mejoramiento, asegurando de esta manera unas buenas bases de competitividad y
sostenibilidad para la empresa.

Finalmente, desde el punto de vista ético, profesional y social es importante
contribuir de alguna manera para que las empresas peruanas sean cada vez mas
competitivas y puedan representar una oportunidad de empleo para muchas personas.
Es aqui donde el papel del Ingeniero Industrial cobra valor por medio de la aplicacién
de los conocimientos y herramientas propias de la carrera, en el disefio y mejora de
los procesos productivos en beneficio no solo de la empresa, sino también de todo el
sector manufacturero del pais, para lograr un crecimiento sostenido de la economia

nacional.
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1.6 Hipdtesis

La propuesta de mejora reducira los tiempos en el montaje del sistema de gobierno

en la construccion de un buque logistico en la empresa Sima Callao.
1.7 Objetivos

1.7.1 Objetivo general.

Elaborar una propuesta de mejora al planeamiento de la produccion, para
reducir los tiempos en el montaje del sistema de gobierno en la construccién

de un bugue logistico en la empresa Sima Callao.

1.7.2 Objetivos especificos.

a) Diagnosticar situacion actual de la empresa y su impacto en el proceso de
montaje del sistema de gobierno, para la construccién de un buque en la
empresa Sima Callao.

b) Efectuar el estudio de tiempo actualmente durante el montaje del sistema
de gobierno, para la construccion de un buque.

c) Desarrollar una Propuesta de mejora al planeamiento de la produccion
aplicando la herramienta de las 5S.

d) Realizar una comparacién entre el estudio de tiempos actual y con la
propuesta de mejora.

e) Analizar costo beneficio de la propuesta.
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2

MATERIAL Y METODO

2.1 Tipoy Disefio de la Investigacion

2.1.1 Tipo:

Explicativo: Pretenden establecer las causas de los sucesos o fendmenos que
se estudian. Como sefiala Hernandez S. (1979, p. 95).

En esta investigacion se utilizo el tipo de investigacion explicativo, porque
no sélo persiguid en describir o acercarse al problema de los atrasos en los

trabajos, sino que también busque las causas del mismo.

2.1.2 Disefio investigacion:

La investigacion no experimental es aquella que se realiza sin manipular
deliberadamente variables. Es decir, es investigacion donde no hacemos
variar intencionalmente las variables independientes. Lo que hacemos en la
investigacion no experimental es observar fendmenos tal y como se dan en su
contexto natural, para después analizarlos. Como sefiala Kerlinger (1979, p.
116).

En esta investigacion, se utilizo un disefio de tipo no experimental, ya que el
investigador no manipulé deliberadamente ninguna variable, solamente se
observaron y describieron tal y conforme se presentaron.

Se aplico el disefio de una sola casilla representado en el siguiente ideograma.

A —,”X1

Donde:
A: Colaboradores de la empresa

X1:  descripcion de la productividad.

54



2.2 Poblacion y Muestra

2.2.1 Poblacién

200 colaboradores del Departamento de Produccién de La Empresa Sima

Callao.

2.2.2 Muestra

20 colaboradores de area del Taller X-37 y taller X-40

2.3 Variables, Operacionalizacion

2.3.1 Variable Independiente

Propuesta de Mejora.
2.3.2 Variable Dependiente
La reduccion de tiempos en las en las actividades durante el montaje del

sistema de gobierno para la construccion de un buque en la empresa Sima

Callao.
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2.3.3 Operacionalizacion

Variable _ _ _ o
) Dimensiones Indicadores Tecnicas Instrumentos
dependiente
La Reduccion ]
. ) ) Guia de
de tiempos en | Produccion Unidades/h-H Entrevista .
entrevista
el montaje
sistemade  |Areade _ |Guiade
_ Observacion »
gobierno Planeamiento Observacion

Tabla 1. Operacionalizacién de Variable dependiente

Variable

Independiente

Dimensiones

Indicadores

Técnicas de

Instrumentos

Propuesta de Mejora

Seiri: Clasificar

Seiton: Orden

Observacion

Guia de

Observacion

5S Seiso: Limpieza
Seiketsu: o
L Encuesta Cuestionario
Estandarizacion
Shitsuke: Disciplina
Tiempo Observado Muestreo _
Ficha de
) ) Escala de
Estudio de | Tiempo Normal . Control de
i Valoracion T
iempos Iempo 'y
] Tabla de
Tiempo Estandar cronometro

Suplementos

Tabla 2. Operacionalizacién de Variable Independiente
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2.4 Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos, Validez y
Confiabilidad.

La Propuesta de una mejora al planeamiento de la Produccion para reducir los
tiempos en el montaje del sistema de gobierno de un buque logistico en la
empresa Sima Callao, la Técnica e instrumentos utilizados fue mediante la
aplicacion encuesta a los jefes de proyectos, colaboradores en la construccion
y montaje de las diferentes partes de la embarcacion, entrevista a los
Directivos y la observacion directa en el campo. El cual se detectd los
principales problemas que afectan los tiempos empleados en el planeamiento
de la produccion, Luego de la implementacion de las herramientas 5S. Se
realizd un nuevo estudio de tiempos que nos da un resultado favorable, con
una reduccion de tiempo en un 9% en la productividad de la mano de obra
tiempo del montaje del sistema de gobierno. Se realizado el analisis costo
beneficio obteniendo el resultado es favorable porque el capital invertido fue
recuperado e inclusive con un margen de ganancia de S. / 1.05 soles por cada

sol invertido por la empresa.

2.5 Procedimiento de Analisis de Datos

El Procedimiento de analisis datos fue a base de encuestas, entrevista y
observacién en el campo de manera activa. Donde intervienen los
colaboradores en el planeamiento y los trabajadores que realizan el montaje
del sistema de gobierno en la construccion de buque en la Empresa.
Asimismo, cabe resaltar que el instrumento empleado durante la toma de

tiempos se realizé con dos cronémetros para precisar la informacién.
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2.6 Aspectos éticos

Para el logro con exito de este proyecto de investigacion, los resultados de la
empresa se tendran en reserva y confidencialidad, el andlisis de la situacion

encontrada se basaré en criterios técnicos e imparciales.

2.7  Criterios de rigor cientifico

Para garantizar el rigor cientifico del presente proyecto de investigacion se
tendré en cuenta las diversas técnicas de la Ingenieria Industrial, Los criterios
de rigor cientifico que usara es un Trabajo metddico, a traves de las citas de

acuerdo al método Apa.
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3 RESULTADOS

3.1 Diagnéstico de la empresa

Los Servicios Industriales de la Marina S.A., conocido como SIMA PERU, es una
empresa estatal peruana de derecho privado dedicada al mantenimiento,
modernizacion, disefio y construccion de las unidades de la Marina de Guerra del
Pert y complementariamente a ejecutar proyectos relacionados con la industria naval

y metal mecanica para el sector estatal y privado.

Posee instalaciones definidas como “centros de operacion” que cuentan con amplias
instalaciones que incluyen gradas de construccion, diques de reparacién, varaderos,
muelles y parqueaderos, asi como talleres debidamente equipados que les permiten
atender de manera eficiente y oportuna los requerimientos propios para la el

cumplimiento de los proyectos encomendados por sus clientes.

El Astillero SIMA Peru cuenta con varias décadas trabajando en el rubro de
construccion naval, liderando proyectos de gran envergadura. Durante estos afios, el
SIMA ha construido fragatas misileras, buques petroleros, cargueros, graneleros,
multipropdsito de investigacion cientifica, remolcadores, patrulleras, lanchas
artilladas, de desembarco, de transporte, de pesca, y de servicio turistico; draga,
deslizadores, chatas, motochatas, pontones, ganguiles, entre otros.

En 1956 SIMA inici6 la construccidon del tanquero de petréleo BAP Zorritos de 6.000
TPM, primer bugue de alto bordo construido en Latinoamérica, el cual fue lanzado
el 28 de julio de 1958. Hasta fines de los afios 1960, se llegaron a construir cuatro
buques de alto bordo, de hasta 12.000 TPM.2

En 1970 SIMA pas6 a la construccion de buques del maximo porte para empresas
navieras, para lo cual amplié y modernizo su astillero. A lo largo de la década se
construyeron cinco cargueros y cuatro tanqueros de 25.000 TPM vy el buque

multipropdsito José Pardo, de 27.000 TPM. Se lleg6 a lanzar una embarcacién de
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alto bordo por afio. SIMA se convirtio asi en uno de los principales astilleros de la

region.

Entre 1982 y 1984, SIMA dio su mas importante salto tecnoldgico: la construccion
de dos fragatas misileras clase Lupo para la Marina de Guerra del Peru, con el disefio
y materiales suministrados por el astillero italiano Fincantieri. Los trabajos se
realizaron en SIMA Callao. Las fragatas fueron bautizadas como BAP Montero y
BAP Mariategui. Fueron los primeros buques de guerra de primera linea construidos

en toda la costa occidental de Sudamérica.

Luego de atravesar un periodo de dificultades generada por la crisis econémica
peruana de finales de los ochenta, las actividades del SIMA retomaron un nuevo
impulso a inicios del segundo milenio, desarrollando servicios de construccion de
remolcadores, embarcaciones pesqueras y reparaciones navales en general. Sin
embargo, su retorno a la senda de los proyectos navales de gran envergadura no se
daria sino hasta el afio 2012 al anunciarse el inicio de la construccion de un buque
escuela a vela para la Marina de Guerra del Per(.3 Asimismo, el afio 2013 se hizo
publico el anuncio de la construccion de un bugque multipropésito de 122 metros de
largo, de la case Makassar, destinado también a servir en la armada peruana. Para

este proyecto, se contara con la asistencia técnica de la empresa Daewoo International

El 22 de diciembre de 2014, al concretarse la construccion del casco del buque a vela
encargado dos afios atrds, se produjo la ceremonia de botadura en presencia del
Presidente de la Republica Ollanta Humala Tasso, siendo bautizada la nave como

BAP Union e incorporada a la Marina de Guerra del Per0.

En 2016 fueron concluidas y puestas en servicio las patrulleras maritimas “BAP Rio
Pativilca (PM-204)” y “BAP Rio Canete (PM-205)”, naves construidas integramente
en el astillero del SIMA Chimbote, en la modalidad CKD o Complete Knock Down

(Kit para ensamblaje), en un convenio de intercambio tecnologico y asesoria con la
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empresa Coreana STX Offshore and Shipbuilding. Estas unidades cuentan con 55,3
m de eslora, 8,5 m de manga y 22 nudos de velocidad.7 En 2017 se hizo lo propio
con las patrulleras maritimas BAP Rio Piura (PM-206) y BAP Rio Quilca (PM-207),
construidas también en el SIMA Chimbote. Todas estas naves se encuentran
asignadas a la Direcciéon General de Capitanias y Guardacostas.8 Asimismo, SIMA
Peri ha construido 4 PIASS (Plataforma Itinerante de Accion Social con
Sostenibilidad) para los rios del Amazonas, en su Centro de Operacion de SIMA
Iquitos, las cuales representan un gran logro para el pais para integrar las zonas mas
alejadas de la selva.

En 2017, en el Centro de Operacion del Callao se concluy6 y fue botado el caso del
buque multiproposito BAP Pisco (AMP-156), nave construida en cooperacién con la

compafiia Daesun Shipbuilding & Engineering de Corea del Sur.

3.1.1 Informacion general de la empresa
Ubicacion centro de operaciones

SIMA CHIMBOTE

m siMA IQuITe

{* Constru ‘".: 2 "E"\""Q

‘Repalaclon -

bmmg:«on NavaL ,quueo Reparauoq“
BajaJordo™ . 7} Mantenimiento Naval

Figura Nro. 17 Centros de operaciones de la Empresa SIMA Peru
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El SIMA Callao es el principal centro de operacion, ubicado dentro del perimetro del
Puerto del Callao. Es el Unico en todo el pais con capacidad para atender
embarcaciones de alto y bajo bordo, asi como a las unidades de la Marina de Guerra
del Peru. Sus instalaciones tienen un area de 300,000 m2, sobre la cual existen diques
y gradas de gran tamafio donde se desarrollan proyectos de construccion de hasta
50,000 TPM, y reparaciones de todo tipo de embarcaciones de hasta 25,000 TPM,
igualmente talleres debidamente equipados para las actividades de metal mecanica y
un centro especializado en sistemas de armas y electrénica.

SIMA PERU es una de las principales empresas de la region en el &mbito de la
industria naval y metal mecénica, siendo sus trabajadores la principal razén de ese
logro y el activo mas valioso que le permite situarse como una empresa de
vanguardia, contando con mas de 2 mil personas, entre ingenieros y personal técnico
de amplia experiencia, con la capacidad suficiente de responder a las situaciones mas
complicadas, planteando de inmediato soluciones innovadoras y fortaleciendo su
larga trayectoria, reconocida a nivel internacional, como participante activo en la
industria naval y metal mecanica.

Como parte de sus altos estandares de calidad en sus productos y servicios que ofrece

a sus clientes, se respalda en contar con las certificaciones en:

¥ 1509001:2008 Gestion de Calidad en Disefio y Desarrollo,
Construcciones Navales y Modificaciones Estructurales,
Modernizacion, Mantenimiento y Reparaciones Mavales,
incluyendo Metal Mecanica

¥ 150 14001:2004 Gestion en Medioambiente

#» OHSAS 18001:2007 Gestion en Seguridad y Salud en el Trabajo

Figura Nro. 18 Certificaciones de la Empresa SIMA PERU
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Aspectos generales de la empresa:

e RUC: 20100003351

e Razon Social: Servicios Industriales de la Marina S.A
e Nombre Comercial: SIMA PERU S.A.

e Tipo Empresa: Sociedad Anénima

e Condicion: Activo.

e Fecha Inicio Actividades: 14 / Febrero / 1950.

e Actividad Comercial: Construccion y Reparacion de Buques.

Atiende a la Marina de Guerra del Pert y a clientes particulares nacionales y
extranjeros, a traves de una amplia gama de productos. A la fecha, registraron la
construccion de méas de un millar de embarcaciones entre las que destacan buques de
alto bordo de diversos tipos y tamafio, bugues de guerra, pesqueros, remolcadores de
alta mar, embarcaciones fluviales, entre otros, asi como centenares de estructuras
metalicas entre puentes carreteros y peatonales, equipos hidromecénicos, estructuras
ferroviarias y portuarias, cumpliendo con su compromiso de la mejora continua en
los procesos, recibiendo por ello el reconocimiento de sus clientes.

Misién

Los Servicios Industriales de la Marina S.A. SIMA-CALLAO S.A. principal
Astillero del Peru, efectGa el mantenimiento, modernizacion y construccion de las
Unidades de la Marina de Guerra del Peru, y ejecuta proyectos relacionados con la
Industria Naval y Metal Mecanica para el sector estatal y privado, nacional y
extranjero; dentro de los mas exigentes estandares de calidad, con el fin de contribuir
a la defensa y el desarrollo socio-econémico y tecnoldgico del pais.

Vision:

Ser reconocido como el mejor Astillero Naval en Latinoamérica, orgullo de la

industria peruana.
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ANALISIS DEL FODA DE LA EMPRESA
Fortaleza
F1: La ubicacion geogréafica actual de los centros de operacion, es una ventaja en

relacién a otras empresas del Sector ubicadas en la Costa del Pacifico Sur.

F2: Capacidad instalada para la produccién de bienes y servicios de la Industria

Naval y Metal Mecanica pesada.
F3: La imagen y prestigio con marca reconocida nacional e internacionalmente.

F4: Personal calificado y especializado con amplia experiencia para el

cumplimiento de su objeto social.

F5: Capacidad de endeudamiento y la obtencion de tasas de interés preferenciales

en el mercado financiero.

F6: El contar con certificaciones en Normas Internacionales que otorguen

credibilidad y confianza al mercado.

Debilidades

D1: El tener parte del equipamiento y maquinaria antigua, que restringe la
productividad y no permite reducir los costos de operacion y mantenimiento de

manera importante.

D2: Capacidad instalada limitada que no hace posible atender a naves de alto

bordo.

D3: Falta de estandarizacién de Buenas Practicas para la planificacion, ejecucion

y control de los proyectos.

D4: Falta de implementacion de politicas y planes para el desarrollo del personal

y relevo generacional.
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D5: Alta rotacion de personal en puestos de Jefatura que dificulta la gestion de la

mejora continua.

D6: Falta de implementacion de politicas que fortalezcan la Investigacion y

Desarrollo en la Empresa.

D7: Falta de estandarizacion para generar sinergia en la Corporacion.

D8: Falta de jimplementacion del sistema de reuniones a fin de asegurar la

difusion de informacion en la Corporacion.

D9: Extensos procesos administrativos debido al cumplimiento de la
normatividad por ser una empresa del Estado, en relacion al Sector Privado.

D10: Impactos ambientales significativos a las comunidades aledafias producidos

por nuestras operaciones.

Oportunidades

O1: Economia del pais en crecimiento, con bajos niveles de tasas de interés y tasa
de inflacion controlada.

0O2: La tendencia de contar en el pais con puertos modernos cuyo trafico genere
mayor demanda en Reparaciones Navales, ademas del crecimiento del trafico de

naves en el litoral peruano.

O3: El incremento de proyectos relacionados a la Metal Mecéanica demandados
por los Gobiernos Regionales, Locales y el Mercado Internacional en los sectores

de energia, hidrocarburos y transporte.

O4: EIl incremento de proyectos relacionados a la construccion de naves

demandados por el mercado nacional e internacional.
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O5: La intencion Politica del Gobierno para reactivar la Flota Mercante Nacional.

O6: La posibilidad de realizar acuerdos comerciales con empresas lideres o
transnacionales para ejecutar de manera conjunta proyectos dentro y fuera del

pais.

O7: Laexistencia de barreras de ingreso a nuevos competidores, por el alto monto

de inversion y tecnologia.

08: La posibilidad de suscribir convenios con Entidades o Empresas del Estado.

Amenazas

Al: Astilleros Nacionales de mediano bordo y Regionales de alto bordo con alto
nivel de tecnificacion y automatizacion en Construcciones y Reparaciones

Navales.

A2: Dependencia de Mercado Extranjero en la adquisicion de equipos y

materiales utilizados en las diferentes lineas de produccidn.

A3: Crisis financiera y econémica mundial, con impacto a la baja de los precios

de los proyectos de la Industria Naval.

A4: El ser vulnerable a cambios debido a nuevas Politicas Institucionales
provenientes de los Organismos del Estado por tener condicion de Empresa
Estatal.

A5: Riesgo de fendmenos naturales: desborde de rios, arenamiento, tsunamis,

lluvias, etc. que afecten la operatividad de los astilleros.

AG6: Inicio de operaciones de Astilleros Ecuatorianos para la reparacion de Flota

Pesquera.
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Capacidad del Centro de Operaciones de Sima Callao

Diques:
Dique Seco

Eslora: 194.85
m

Manga 26.80

Maxima: m

Puntal: 10.60
m

Calado 6.4m Figura Nro. 19 Diques seco

sobre

Picaderos

Gruas: 2

Dique Flotante ADF 104

Eslora 115.80
m
Manga 23.30
Externa m
Manga 23.3
Interna m
Puntal: 10.60
m Figura Nro. 20 ADF 104
Calado 46m
sobre
Picaderos
Gruas 2
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Dique Flotante ADF-106

Eslora

Manga

Puntal:

Calado sobre

Picaderos

Dique Flotante ADF-107

Eslora

Manga

Profundidad

Gradas:

Figura Nro. 21 ADF 106

Figura Nro. 22 ADF 107
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Grada de Construccion N.° 1

) 208

Longitud:

m

28.7
Ancho:

m
Pendiente: 3%
Gruas: 2

Grada de Construccion N.° 2

Longitud: 203 m
Ancho: 34m
_ 4%y
Pendiente:
5%
Gruas: 2

Patio de ensamblaje Norte

Figura Nro. 23 Grada Nro. 1

Figura Nro. 24 Grada Nro. 2
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Longitud:
Ancho:

Gruas:

Area:

120 m
17m

2 tipo
portico
2,040

m2

Patio de ensamblaje Sur

Longitud:

Ancho:

Gruas:

Area:

Bm
37m
2 tipo
portico

2,775

m2

Patio Taller de Construcciones

Figura Nro. 25 Patio ensamblaje lado Norte

Figura Nro. 26 Patio ensamblaje lado sur
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Longitud: 96 m

Ancho: 26m

1 tipo
Gruas: ) p

portico
. 2,496
Area:

m2

Talleres especializados

Construcciones Navales
Tratamiento de Superficies
Mecénica Naval

Motores Navales

Metalurgia

Electricidad

Sistemas Electrénicos y Sensores

Servomecanismos y Servotecnia

Figura Nro. 27 Patio Taller de Construcciones
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3.1.2 Descripcion del proceso productivo y de servicio

En la Actualidad el astillero de Sima Callao

Considerando su trascendencia y su reciente entrega, tienen al Buque Escuela a
Vela, BAP “Union” a la Marina de Guerra del Per(, realizado en Julio del 2016
en el Astillero del Centro Operativo de SIMA Callao, embarcacion que ademas
de constituirse como un hito en la historia naval peruana, al ser el mas grande de
Ameérica Latina y el segundo méas grande del Mundo, consolidandolo como
orgullo patrio, es una manifestacion concreta del proceso de modernizacion que
se viene llevando a cabo en esta rama de las Fuerzas Armadas. Construido bajo
altos estandares de clasificacion, con una eslora total de 115,5 metros, dotado de
cuatro mastiles con aparejos de tipo bricbarca, desplazamiento de 3,200
toneladas, velocidad de 12 nudos (a motor) y capacidad total de acomodacion
para 257 personas entre tripulacion y cadetes.

En octubre del 2016 se entrega a la Marina de Guerra, el Remolcador Auxiliar
de Salvamento, BAP “Morales”. Construido con normas de clasificacion naval,
con una eslora de 32 metros, capacidad de desplazamiento de 500 toneladas,
velocidad de 12 nudos, Bollard Pull de 50 toneladas y capacidad de
acomodacion para 20 tripulantes y 13 buzos incluyendo ademas un sistema de
fondeo de precision de cuatro anclas, planta de aire de baja y alta presion, sistema
LARS para lanzamiento y recuperacion de buzos con campana de buceo abierto
con su estacion de control, cdmara hiperbarica para dos personas y cordones
umbilicales de 300 metros lo convierten en el remolcador m&s moderno
construido en el Perq, el primero de su clase con la cual podra cumplir como un
elemento de respuesta inmediata en las operaciones de buceo y salvamento, para
rescate en alta mar de unidades navales de la flota como prioridad pudiendo
ponerse a disposicion de otras entidades, contribuyendo asi a la defensa y
seguridad nacional.

Se tiene en pleno proceso de construccidn por encargo de la Marina de Guerra

otro proyecto considerado emblematico, el Buque Multiproposito, BAP “Pisco”,
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la cual con una eslora de 122 metros, desplazamiento de7,300 toneladas,
autonomia de 14,000 millas, velocidad de 13.5 nudos, con capacidad total de
acomodacion para 557 personas entre tripulacion e infantes de marina y para
embarcar en cubiertas inferiores a vehiculos de hasta 45 toneladas de peso y
habilidad para operar con helicopteros pesados tipo SEA KING, tendra como
principal misién mejorar las capacidades de movilidad de la flota naval del
Pacifico asegurando la soberania del mar de Grau, estando proyectado su
comisionado a finales del afio 2017. Con el despliegue de esta unidad naval se
cumplira el propoésito de contar con una adecuada capacidad para realizar
operaciones militares y proveer soporte logistico a las Fuerzas Armadas. El
bugue multipropdsito ayudara a mejorar las capacidades para ejercer el control
eficaz del dominio maritimo, fortalecer las relaciones bilaterales y multilaterales
e incrementar las operaciones de paz, asi como propiciar la participacion del
sector Defensa en el desarrollo sostenible del pais al contribuir en el desempefio
de misiones de apoyo a la poblacion civil como buque hospital y de transporte
de personal civil de asistencia en caso de desastres naturales incluyendo soporte
logistico a zonas costeras.

Asimismo, ya se encuentra en su etapa final el proyecto “Plataforma Itinerante
de Ayuda Social - PIAS TITICACA”, la cual con una eslora de 44 metros,
velocidad de 12 nudos, autonomia de hasta 16 dias, dos motores diésel de
combustion, equipamiento médico e informatico y capacidad de acomodacion
para 45 personas entre tripulantes y personal de atencién, operara en el Lago
Titicaca, lado peruano cumpliendo los objetivos de llevar los servicios basicos
del Estado peruano, tales como atencion médica, RENIEC, Banco de la Nacion,
programas sociales, entre otros, a las zonas mas alejadas del Altiplano. Con el
comisionado de esta unidad naval a la Marina de Guerra, estimado en Julio 2017,
SIMA PERU contribuye a la politica de desarrollo e incluso social como parte
de la Seguridad Nacional, marcando un nuevo hito en la construccion naval en

esta zona del pais.
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Organigra Empresa Sima Peru

DIRECTORIO
GRGAND DE
COMTROL
INSTITUCIONAL
DIRECTOR
EJECUTIVO
OF . DE GESTION
SUBDIRECCION
EJECUTIVA
[ 1 T 1 I T 1
SECRETARIA | |OF. DE GESTION| |OF. DE TEC. INF.||OF. DE SUPERV. UNIDAD OF. OF. ASESORIA
GENERAL INTEGRADA SP. | | Y COMUN. SP. | |DE CONTRATOS | | FORMULADORA || | ESTRATEGICA JURIDIGA,
_—-L___ 1 | |
LEFATURA SIM ;FJEFATURA SIMAJ! GERENCIA GERENCIA GERENCIA GERENCIA.
CHIMBOTE | louros COMERCIAL FINANCIERA LOGISTICA RR HH.
[
1 rl A | ] ] |
OF, OF. OF. PRESUP F.LOGISTICA F. PERSONAL
|| ESTRATEGICA ESTRATEGICA | {OF. MERCADEO L pLAN. FiNANC o 'Cﬁifoc o CALRLSE,
OF. PLAN, OF. GESTION
OF, VENTAS OF. TESORERIA OF. LOGISTICA OF. PERSOMNAL
|4 CONT. PROD. H INTEGRADA H CHIMBOTE CHIMBOTE
SUPERINTEND. DEP. PROD. OF. CONTAB. Y
| | MGP H ASTILLERO I TRIBUTACION
[oF . COORDINATIGN]
SUPERINTEND. DEF. PROD. FINANCIERA
|- CLIENT. PART. METAL CHIMBOTE
MECANICA
DEFP.
|- PrRODUCCION

DEP. MANTTO. ¥
SERVICIOS

| | DEP. CALIDAD

DEP. DISERO Y
DESARROLLO

DEF. ARMAS Y
ELECTRONICA

OF . DE

Figura Nro. 28 Organigrama de la empresa SIMA PERU
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3.1.3 Analisis de la problematica

3.1.3.1 Resultados de la aplicacién de instrumentos

La informacion recogida al final de la encuesta y entrevista fue procesada y
plasmada en tablas, figuras, la herramienta de diagrama espina de pescado,
diagrama de Pareto, etcétera; los cuales debidamente interpretados permitieron
conocer el nivel de relacionamiento entre el plan de evaluacion y el nivel de
desempefio laboral de los trabajadores de la empresa Construccion y
reparaciones de embarcaciones Navales”; asi también se describi6 como se
organiza estadisticamente la informacion obtenida, las técnicas de andlisis
estadistico utilizadas para procesar los datos permitirdn obtener los resultados y
como se analizaron para llegar a las conclusiones. Para el efecto se utiliz6 el Ms

Office con los programas informaticos: Word, Visio y Excel.

3.1.3.1.1 Mapa de procesos para la ejecucién de proyectos de
construccion y reparacion en la empresa

|- -~ -~ -~ ~"~*"f"7"""""""""""""""™""7™" """ 7/7" " T TTTTTTT—~—~—-— a |

! | Gestin deta Gestion Gestion Gestion Gestion Gestion de | | Gestion del : :

' Direccian Estratégica Financiera Gomercial Legal Gontrol Riesgo

: P01 POZ P03 P04 P05 POG POT X |
|
1

. _PROCESOS DE GESTION

l
l
l
l
| PROCESOSDEGESTION _
| i b
e e I |
| |r P | (N}
l | = i
w o, ! I Innovacian Armas y | i
El, |———Fm—————— b > i !
z - X 1 PIT P18 ] T
= | 4 | (N} [=
= 1 I | =
o, , | | o
] =
g0l i i 1 R
alli - : Planificacic ] y 1 a
o ! Gestion e Maniobra de Reparsciones Maniobra de Gestion ||| | &
£ —p Comerial +i» VST < > Naves —P MNawles —» Naves | Comercial 41+ =
& : ! Pus ! B P13 P14 P13 ‘ o[ 8
=8 ! | [ ] : : 8
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£ ) 1 \ I *  HNawales | | =
l P15 1 | 2
& | | [ » | =
w 1 I | | L
e | ! Disefio Esfructura: ] 1 o
B T ks ‘ ¥
" pmocesas | Sotiendela Bl F16 1 i
oy Produceion _ — | 1
| lPRODUETIVOS = - S S s s s S S S S S S T T S S TS ST TS S SIS SSII S i
' ] { '
T
V[ Gestion Gestion dal | [ Mantenimients| [ Seguridad y Gestién Logiati Control de =
| 1 Documentaria Personal y Sk Sejug ena Ambiental o Calidad e
" P21 P22 a3 P24 P25 P27
l

| _PROCESOS DE APOYD "

Figura Nro. 29 Mapa de procesos para la gestion de servicios
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3.1.3.1.2 Proceso Principal para la Construccion de un Buque

CICLO DE VIDA DE LOS PROYECTOS

Gestién Comercial Disefio Ejecucion Satisfaccién del Cliente
Desarrollo de Ingenieria Procesos y Construccion Pruebas y Entrega
- | 1 /

4 /o

Figura Nro. 30 Procesos principales para la construccién de un buque

Fuente: Elaboracion Propia

INTERPRETACION:

Se realiz6 una toma de fotos a las diferentes actividades que se realiza en la
construccidn de una embarcacion comienza con el area de gestion comercial, una
vez efectuado las primeras coordinaciones se procede al area de Disefio donde
realiza los planos requeridos por el cliente, y se lleva asi diferentes reuniones
hasta determinar el requerimiento del cliente, y se procede a la ejecucion de

construccién de la embarcacion, hasta su entrega final al cliente.
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3.1.3.1.3 Diagrama de Operaciones en la construccion en la construccion
de un buque

1 mes
1 mes

3 meses

4 meses

1 atios

4 meses

3 meses

1 mes

4 meses

2 meses

15 dias

10 dias

1dia

ACTIVIPADES

Inicio de |la construccion

Firma de Convenio

Logistica: Adquisicion de Materiales
Desarrollo de Mueva Ingenieria

Fabricacion de; Casco bugue

Instalacion (tuberias, electricidad,
electranica, Hidraulica)

Instalacion de sistema propulsion y Gobierno

Montaje de “alvulas a Bordo
Trabajos en carpinteria

Instalacion de equipos para apoyo maniobra

Fintado

Pruebasz en la mar y muelle

Lanzamisnto

O-O-O-00-00O-O00000

Ewnfreqa ol cligwdfe

Figura Nro. 31 Proceso de Construccién de un Buque

Fuente Elaboracion Propia
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3.1.3.2 Herramientas de diagnéstico

Diagrama Espina De Pescado
Conel diagrama de Ishikawa se identifico el problema principal durante el

montaje del sistema de gobierno en la construccion de un buque, este sistema me
permitio de una manera muy rapida y clara, la relacion que tiene cada una de las

causas con las demas razones que inciden en el origen del problema.

MEDICION MANO DE OBRA

IPARADAS DE MAQUINA

SUPERVISION DEFICIENTE
PLANOS CON ERRORES

FALTA CAPACITACION

ESPECIALIZADA FALTA REPUESTOS EN STOCK
TOMA DE DATOS INCORRECTOS

RENOVACION DE MAQUINARIAS
FALTA MOTIVACION

EL MATERIAL NO LLEGA
ATIEMPO

FALTA UNA PLANEAMIENTO
INTEGRADO

PLANOS CON ERRORES FALTAMEIORAR
EL SOFTWARE INFORMATICO

HERRAMIENTAS DESORDENADAS

AMBIENTE SUCIO

FALTA COORDINACION
FALTA DE MANUALES

Método O PROCESO

MATERIAL

Figura Nro. 32 Causas del retraso de la ejecucion de actividades

MEDIO AMBIENTE

Fuente elaboracion Propia

A continuacion, se describiran las causas por cada categoria:
MEDICION: Dentro de esta categoria, se encuentran las siguientes causas:

- PLANOS CON ERRORES: Se refiere a que los datos impresos en los
planos se encuentran con errores por falta de capacitacion de los
operadores del sistema informatico e ingresos de datos incorrectos.

- TOMA DATOS INCORRECTOS: Se refiere a que la toma de datos en el
campo se encuentra incorrectos, por la falta de capacitacion, falta de

experiencia de los operadores.
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MANO DE OBRA: Dentro de esta categoria, se encuentran las siguientes

causas:

SUPERVISION DEFICIENTE: Se refiere a que los Supervisores no
cumplen efectivamente con sus funciones, lo cual genera un resultado
deficiente.

FALTA DE CAPACITACION ESPECIALIZADA: Se refiere que a que
los Supervisores no cumplen efectivamente con sus funciones, lo cual
genera un resultado deficiente.

FALTA MOTIVACION: La desmotivacion de los trabajadores es un
gran problema para las empresas porque necesariamente afecta al
rendimiento; aunque también es verdad que toda persona sin motivacion
atraviesa una situacién de riesgo para su salud emocional y psicoldgica.
En nuestra investigacion observamos que los colaboradores se quejan por

la falta de reconocimiento a sus laborales.

MAQUINA

PARADAS DE MAQUINA: Maquinas pierden su funcionalidad de
diferentes formas, se observé que no se cumple estrictamente el
mantenimiento el cual es la causante de la mayoria de esos problemas.
Manteniendo apropiadamente selladas las maquinas para restringir el
ingreso de particulas, y asegurandose de que los lubricantes que utiliza
cumplen o exceden los requerimientos de operacién de los componentes,
puede extender la vida de la maquinaria y reducir el total de fallas.
FALTA REPUESTOS EN STOCK: Este es otro error habitual en el
almacén. No tener un seguimiento real de los movimientos de entrada y
salida de los repuestos genera retraso en la programacién de trabajos.
Renovacion De Maquinarias: Se refiere a que se observo que la empresa
cuenta mayormente con maquinas antiguas. EI cual no permite hacer los

trabajos en menor tiempo.
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MEDIO AMBIENTE

HERRAMIENTAS DESORDENADAS: Se refiere que las herramientas
y materiales se encuentran desordenadas en el area de operaciones de
montaje de las diferentes unidades.

AMBIENTE SUCIO: se refiere que el personal no esta acostumbrado a
realizar las actividades de limpieza, esperan al personal que hace
limpieza lo efectué. Y como no hay suficiente personal los ambientes de

trabajo permanecen sucios.

MATERIAL

EL MATERIAL NO LLEGA A TIEMPO: Se refiere a que un retraso de
un proyecto puede representar una ocurrencia costosa para cualquier
organizacion. Por lo tanto, es importante para una organizacion entender
qué provoca el retraso y como evitar que sigan ocurriendo retrasos. En la
empresa se observd que los materiales no llegan a tiempo por la
integracion de las diferentes areas en la construccion del buque.
PLANOS CON ERRORES: Se refiere a que los datos impresos en los
planos se encuentran con errores por falta de capacitacién de los
operadores del sistema informatico e ingresos de datos incorrectos.

falta manuales: Se entiende por mantenimiento correctivo la correccion
de las averias o fallas de las maquinas, cuando éstas se presentan. Es la
habitual reparacion tras una averia que oblig6 a detener la maquina
afectada por el fallo. Pero cuando no se cuenta con manuales no se puede
corregir inmediatamente, lo cual generara retraso en la construccion de

la embarcacion.

METODO O PROCESO

FALTA DE PLANEAMIENTO INTEGRADO: Se refiere a la ejecucion
de proyectos de manera integrada con las diferentes areas de la empresa
son importantes porque permiten a la empresa respirar y alcanzar el logro
de los objetivos. Sin embargo, en la empresa se observa que hay una

oficina de planeamiento y control de la produccién, pero no cumple
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efectivamente su funcion debido a la falta de integracion para la
ejecucion de proyectos de manera integrada. Es decir, si el area
Produccion no tuviese un soporte detras de las areas involucradas en la
construccidn, seria imposible cumplir con el objetivo.

- FALTA MEJORAR SOFTWARE INFORMATICO: Se refiere que el
software que utiliza la empresa para la edicion de planos no es efectivo,
debido que no ofrece muchas bondades para la ejecucion de los planos.
También existe una base datos antigua que no permite trabajar integrado
con otros programas que utiliza la oficina de Planeamiento y control de
la produccion.

- FALTA COORDINACION: se refiere que no hay coordinacion efectiva

entre las diferentes areas de la empresa.

INTERPRETACION ANALISIS Primero se realizd una lluvia de ideas con el
personal de la planta. Luego, la elaboracion de la herramienta del diagrama de
Ishikawa se determind las causas estan agrupadas en categorias: medicion, mano
de obra, maquina, medio ambiente, material, Método o proceso. Finalmente, se
decidi6 conjuntamente con el jefe de produccion y el jefe de calidad que la causa
mas importante es la falta de planeamiento integrado. En la empresa se observa
que las diferentes areas mayormente trabajan individualmente; se sugiere que los
trabajos lo realicen de manera integrada entre diferentes areas involucradas en

la construccion de la embarcacion.
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Problemas identificados por area durante la investigacion

Con la ayuda de los colaboradores experimentados y de los Directivos de la

empresa Sima Callao se realiz6 una lluvia de ideas con el personal de la planta.

Luego, se realizd una lista de problemas por areas de la empresa, que a

continuacion se detalla.

A FREC. DE
AREA PROBLEMAS IDENTIFICADOS PERIODO
> Disponibilidad material fuera de tiempo de en talleres 31
O
O Disponibilidad fuera de tiempo de equipamiento a ser instalado 29
O .
8 Sobretiempo no programado 19
8 Mayor disposicién de Mano de Obra No programada 16
& Maquinarias de planta sin respuestas de stock 3
9 Esquemas y planos emitidos con varios errores 3
,% 5' Errores de calculo dimensional en los esquemas (reproceso) 2
w >
2" ¢
o ) Falta de renovacién en la adquisicién de manuales de construccién 2
[a)
> 'C_D Disponibilidad personal de supervision en labores de seguimiento 7
O 3)
Ewuw
i o 5 Reprogramacion de trabajos por no disposicion de materiales en actividades 3
0
o
Retrasos en los requerimientos de materiales por compra local 21
Retrasos en la llegada a puerto del equipamiento importado 19
No hay seguimiento con el cronograma de ejecucion de trabajos 8
No se evidencia un control efectivo del plan de adquisiciones 4
No hay una definicion clara de aplicacion de los procedimientos y procesos logisticos 14
<
Q ,
5 Gasto de almacenamiento no programado 4
\g Gasto de garantias y seguros no programados 4
- No hay diversificacion completa de los productos que ofrecen los proveedores 7
No hay sectorista especializado en el rubro 8
personal limitado para los diversos sectores de produccion y areas de proyecto 7
no hay distincion de las prioridades a atender 4
no hay un programa previsible de adquisidores para el stock de produccion y de planta 6
Z W =
8 3 'e) no hay coordinacién en tiempo real con la supervision de produccion 7
<O O
Oox <O
TEJd2
L>="10 o . ] -
<z( (@) 8 no se cuenta con estadistica historica de proyectos ejecutados por linea de produccion 5
2> &

Tabla 3. Identificacion de problematicas en las principales areas involucradas en la

ejecucién proyectos que afectan Planeamiento de la produccion
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INTERPRETACION DE ANALISIS

Se realiz6 una encuesta a los colaboradores de la empresa. Luego con la ayuda

del programa Excel, se evalud los resultados y Finalmente se pudo determinar

que el problema de la Disponibilidad material fuera de tiempo de en los talleres

con resultado 31 frecuencias durante el proyecto de la construccion de la

embarcacion.

Evaluacion de los problemas mediante factores:

Considerando que los problemas identificados por areas tienen causas

relacionadas a factores en comun, procedemos a clasificarlos en factores en

comun, para fines de evaluacion:

PROBLEMAS IDENTIFICADOS

Factor importaciones
Factor Proceso de
Factor Planificacion

Factor Tiempo
IAdjudicacion

Factor proveedores

Factor Personal

Factor Gestion
| nnistico

Disponibilidad fuera de tiempo de material consumible a talleres 31

Disponibilidad fuera de tiempo de equipamiento a ser instalado 29

Sobretiempo no programado 19

Mayor disposicién de Mano de Obra No programada 16

Maquinarias de planta sin respuestas de stock

Esquemas y planos emitidos con varios errores

Errores de célculo dimensional en los esquemas (reproceso)

NN (W W

Falta de renovacidn en la adquisicién de manuales de construccién

Disponibilidad personal de supervision en labores de seguimiento 7

Reprogramacién de trabajos por no disposicidn de materiales en actividades 3

Retrasos en los requerimientos de materiales por compra local 21

Retrasos en la llegada a puerto del equipamiento importado 19

No hay seguimiento con el cronograma de ejecucion de trabajos 8

No se evidencia un control efectivo del plan de adquisiciones 4

No hay una definicion clara de aplicacion de los procedimientos y procesos
logisticos

14

Gasto de almacenamiento no programado 4

Gasto de garantias y seguros no programados 4

No hay diversificacién completa de los productos que ofrecen los proveedores

No hay sectorista especializado en el rubro 8

Personal limitado para los diversos sectores de produccion y areas de proyecto

No hay distincién de las prioridades a atender 4

No hay un programa previsible de adquisiciones para el stock de produccion y de
planta 6

No hay coordinacién en tiempo real con la supervisién de produccion 7

No se cuenta con estadistica histérica de proyectos ejecutados por linea de
produccién 5

98 56 29 22

14

Tabla 4. Identificacién de problematicas por factor
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Asimismo, segun reporte del Departamento de Produccion y de la
Superintendencia de Clientes Particulares (gestora del proyecto), estos
problemas segregados por factores vienen ocasionando atrasos en el proyecto

construccion sino también gastos econdémicos no proyectados

Diseiio del Diagrama de Pareto:

En tal sentido, teniendo como base los problemas mas significativos clasificados
por factores, procedemos a organizar los datos mediante el Diagrama de Pareto,
con fines de establecer las prioridades a las cuales se dara solucion:

Tabla5 Tabla Aplicando Teoria de Pareto con la frecuencia de problemas

segun factores

Problema Resumen Frecuencia Frecuencia % %
Acumulada Acumulado

Factor Tiempo 98 98 42% 42%
Factor Importaciones 56 154 24% 66%
Factor Proceso de Adjudicacion 29 183 12% 79%
Factor Planificacion 22 205 9% 88%
Factor Gestion Logistica 14 219 6% 94%
Factor Proveedores 7 226 3% 97%
Factor Personal 7 233 3% 100%

233 100%

Tabla 6. Analisis por factores Diagrama de Pareto

120
100 -

s Frecuencia

== % Acumulado

Figura Nro. 33 Diagrama de Pareto Por Factores

Fuente propia
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Interpretacion:

En el diagrama de Pareto figura nro. 8, se observa, que el factor tiempo es el de
mayor prioridad, cuyo problema conlleva al retrasd de las la ejecucion de
trabajos en los talleres, debido a la falta de coordinaciones, falta de orden,
sefializaciones correctas para la colocacién de herramientas, documentos y

entrega de materiales a tiempo en los talleres.

3.1.4 Situacion actual de la variable dependiente,

3.1.4.1 Estudio tiempos actuales en las operaciones de montaje del
sistema de gobierno, para la construccion de un buque.

DEPARTAMENTO
DE PRODUCCION

DIVISION
SUPERVISION DE
LA PRODUCCION

DMISION
DIVISION DE
ASTILLERD DIGUES

TALLER DE
SEGURIDAD.
INDUSTRIAL X77

TALLER
TRATAMIENTO
SUPERFICIES X S0

TALLER
CONSTRUCCIONES
MAVALES X 40

TALLERDE
MANIOBRAS X 32

TALLER MOTORES
MAVALES X 3%

TALLER MAGUINAS

TALLER MECANICA
MNAVALES X 32 MNAVAL X 37

TALLER
ELECTRICIDAD X 51

ALLER METALURGI
X

Figura Nro. 34 Organigrama del Area Encargada del Montaje del sistema de Gobierno
Para el estudio de tiempos empleado actualmente en el proceso de montaje del
sistema de gobierno se realiz entrevistas al area encargada luego se realizo el
siguiente proceso para el estudio respectivo:
1. Se Selecciond el trabajo que va a ser objeto de estudio.
2. Se registrd los datos relativos a las circunstancias en que se realiza el
trabajo.
3. Se Examiné los datos registrados y el detalle de los elementos con
sentido critico para verificar si se utilizan los métodos y movimientos
mas eficaces, y separar los elementos improductivos o extrafios de los

productivos.
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4. Se Procedié a medir la cantidad de trabajo de cada elemento,

expresandola en tiempo, mediante la técnica mas apropiada de medicion

del trabajo.

5. Se procedié Compilar el tiempo estandar de la operacion previendo, en

caso de estudio de tiempos con crondémetro, suplementos para breves

descansos, necesidades personales, etc.

6. Se procedio a Definir Con precision la serie de actividades y el método

de operacion a los que corresponde el tiempo computado y notificar que

ese sera el tiempo estandar para las actividades y métodos especificados.

Proceso de estudio tiempos durante el montaje del sistema de gobierno

1. Paso uno, Seleccion de actividades que componen la tarea

A) Montaje de tubo limera

1
1.1
1.2
2
3
4
4.1
4.2
4.3
4.4
5
6
7

tendido de linea y verificacion de medidas para limera
Tendido de linea

Verificacion de medidas de limera

Trazado de agujeros para corte de casco

Corte de casco

Apuntalar y soldar limera

Apuntalado cancamos

Soldeo de cancamos

Instalacion tubo limera

Soldeo tubo limera

Apoyo en la instalacién de limera (Soldeo y Apuntalado)
Alivio de tensiones en tubo limera instalado

Apoyo en el proceso de alivio de tensiones
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B) Montaje de Bocina de Tubo Limera

C)

D)

co N O o A W DN P

Instalacion de dispositivos de alineamiento
Alineamiento de bocina

Verificacion de alineamiento de bocina
Instalacion de bocina de tubo limera
Aplicacion del chockfast

Verificacion del secado del chockfast
Montaje de stuffing box (sello inferior)
Montaje de trunk seal

Montaje de Base de Servomotor

o O A WN P

Colocacion de tecles a base de servomotor
Posicionamiento de base de servomotor
Alineamiento de base de servomotor
Verificacion de base de servomotor
Soldeo de base a cubierta

Instalacion de housing for seal box (Caja de cierre)

Montaje del Eje Baron Sistema de Gobierno

o A~ W N -

Posicionamiento del eje barén
Alineamiento de eje bardn
Verificacion de alineado de eje barén
Ajuste de eje baron

Instalacion de jumping stopper
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E) Montaje del Servomotor

F)

© 00 N o o b N -

e Y o o
A~ W N — O

Colocacion de tecles al servomotor

Presentacion de servomotor

Soldeo de 4 platinas a base de servomotor

Limpieza y aceitado del eje baron, bridas y servomotor
Perforacion 4 orificios en las platinas de la base del servomotor
Rimado de orificios perforados (orificios alineado y liso)
Instalacion de liner with sheet packing

Alineamiento de servomotor

Colocacion del servomotor

Colocacién de pernos entre la base del servomotor y servomotor
Ajuste de pernos de servomotor

Verificacion de ajustes de pernos

Ajustes internos del servomotor (entre el eje y servomotor)

Verificacion de ajustes internos

Montaje de Pala Timon

1
2
3
4
5
6

Posicionamiento de la pala timon

Colocacién de la pala timon

Alineamiento de la pala timon

Verificacion del alineado de pala timén

Enfriamiento de pernos de la pala timén con nitrégeno

Ajuste de pernos (union de brida del eje baron y de la pala timon)
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Paso 2: Usando un crondmetro, se procedié a medir el tiempo de cada actividad

A) Montaje de tubo limera

BUSH FOR STOCK SLEEVE FOR STOCK
(s 1710 ) (98- 710 )

Tubo limera y Bocamasa

/10 )

e TS SO

S/

Figura Nro. 35 Plano y partes del montaje del tubo limera

Fuente: Elaboracién Propia

DETALLE DEL TRABAJO REALIZADO

INSTALACION DE TUBO LIMERA Y BOCAMASA

Figura Nro. 36 Detalle del trabajo realizado del montaje del tubo limera

Fuente: Elaboracion Propia
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DETALLE DEL TUBO LIMERA

N° Partes Diametro Largo
TUBO LIMERA ?650 475
2 |BOCAMASA $484.5 475

ESTUDIO DE TIEMPOS DEL MONTAJE DE TUBO LIMERA

ACTIVIDADES

TIEMPO OBSERVADO (HR)
MUESTRA DE MONTAJE DE TUBO LIMERA

1 |Tendido de lineay verificacion de medidas para limera 18.61
1.1 |Tendido de linea 10.30
1.3 |Verificacién de medidas de limera. -mas hrs de demora 831

2 |[Trazado de agujeros para corte de casco 6.00

3 [Corte de casco 8.00

4 |Apuntalary soldar limera -mas hrs de demora 24.00
4.1 |Apuntalado cancamos 3
4.2 |Soldeo de cancamos 4
4.3 |Instalacién tubo limera 9
4.5 |Soldeo tubo limera 8

5 |Apoyo en lainstalacion de limera (Soldeo y Apuntalado) 7.00

6 Alivio de tensiones en tubo limera instalado- 20.00

mas hrs de demora

7 |Apoyo en el proceso de alivio de tensiones 14.45

TOTAL 98.06

Tabla 7. Toma de muestra del estudio de tiempos del montaje de tubo

limera

Fuente: Elaboracién Propia

INTERPRETACION

En la fase de Observacion, de toma de tiempo del montaje de tubo limera,
se observa que se realiza los procedimientos principales con sus
respectivos tareas para lograr el montaje, los cuales se detalla en la tabla
7, Se observa también que hay demoras en actividades durante el
montaje, se evaluo el tiempo con dos crondmetros a la vez el cual nos da

como resultado total 98.6 horas.
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ESTANDAR DE MONTAIJE DE TUBO LIMERA
TIEMPO FACTOR DE TIEMPO | Suplementos TIE,MPO
Ne ACTIVIDADES OBSERVADO | VALORACION | NORMAL 32; (HORAS) E(SJS:ADSA)R
1 |Tendido de lineay verificacion de medidas para limera 18.61 1.00 18.61 5.96 24.57
1.1|Tendido de linea 10.30 1.00 10.30 3.30 13.60
1.3|Verificacion de medidas de limera. -mas hrs de demora 8.31 1.00 831 2.66 10.97
2 |Trazado de agujeros para corte de casco 6.00 1.00 6.00 1.92 7.92
3 |Corte de casco 8.00 1.00 8.00 2.56 10.56
4 |Apuntalary soldar limera -mas hrs de demora 24.00 1.00 24.00 7.68 31.68
4.1|Apuntalado cdncamos 3.00 1.00 3.00 0.96 3.96
4.2|Soldeo de cancamos 4.00 1.00 4.00 1.28 5.28
4.3|Instalacion tubo limera 9.00 1.00 9.00 2.88 11.88
4.5|Soldeo tubo limera 8.00 1.00 8.00 2.56 10.56
5 [Apoyo en lainstalacion de limera (Soldeo y Apuntalado) 7.00 1.00 7.00 2.24 9.24
6 Alivio de tensiones en tubo limera instalado- 20,00 1.00 20.00 6.40 26.40
mas |||S de dgmora
7 |Apoyo en el proceso de alivio de tensiones 14.45 1.00 14.45 4.62 19.07
TOTAL 98.06 1.00 98.06 31.38 129.44

Tabla 8. Tiempo Estandar de montaje de tubo limera

Fuente: Elaboracion Propia

INTERPRETACION

En la tabla 8, con los resultados de la toma de tiempos Observados. En esta etapa
se calculd el tiempo estandar teniendo en cuenta el factor de valorizacion y los
suplementos de estudio, que nos dio como resultado 129.44 horas, en el montaje
de tubo de Limera para el montaje del sistema de Gobierno del Buque

Multipropoésito. Construido en la empresa Sima Callao.
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ESTANDAR DE MONTAIJE DE TUBO LIMERA

TALLER X40 TALLER X37
° y Tiempo alderero oldador xigenista smerilador oldador Mecanico Prop. y Mecénico Prop. y
ne ACTIVIDADES O D |:> D [.‘ (HT/U:id) CM:!stro lfll;isgro oOpgerari::n EOper:zr;jo Cs)plsradrio Ne Trab| HH/Unid MS:::ro Teiztito Ne Trabf  HH/Unid
Cant | HH/Unid | Cant [ HH/Unid | Cant | HH/Unid | Cant | HH/Unid | Cant | HH/ Unid Cant | HH/Unid | Cant | HH/Unid

1 [Tendido de linea y verificacion de medidas para limera X X 24.57 ?// //// Z : 3 73.70 1 24.57 4 98.26

2 [Trazado de agujeros para corte de casco X 7.92 o

3 |Corte de casco X 10.56

4 |Apuntalary soldar limera -mas hrs de demora X X 31.68

5 |Apoyo en la instalacién de limera (Soldeo y Apuntalado) X 9.24

6 [Alivio de tensiones en tubo limera instalado-ghas hrs de demq X X 26.40

7 |Apoyo en el proceso de alivio de tensiones X 19.07

TOTAL 5 0 [ 0 2 129.44
32.67 26.86
HD/Unid HD/Unid
Consideraciones | TOTAL HD/Unid | 59.530 ‘
RESUMEN
ACTVIDAD il B INTERPRETACION: Con la tabla 9, se evalu6 el estandar de
oPERACION O s | o produccion del proceso de montaje de tubo limera, que intervinieron
O 0 colaboradores del taller X40 y Taller X37 de la empresa Sima Callao,
TRANSPORTE = ° 000 para este proceso se necesitdé 32.67 HD/Unid. Del taller X40 y 26.86
pevomA ° HD/Und. Del taller X37 en total 59.530 HD/Unid y 129.44 Hr/Unid en
OPERACION - INSPECCION @ 2 2831
— total.
129.44

Tabla 9. Estandar de Produccién del Montaje de tubo Limera

Fuente de elaboracion Propia
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B) Montaje de la Bocina de Tubo Limera

PLANO DE PARTES DE MOTANIJE DE BOCINA DE TUBO LIMERA

Bocina de tubo limera

4

SLEEVE FOR STOCK
RS

3
.9

/?/'.

7

7

AN

Figura Nro. 37 Plano de partes de montaje de bocina de tubo limera

DETALLE DEL TRABAJO REALIZADO

INSTALACION DE BOCINA DE TUBO LIMERA

Figura Nro. 38 Instalacion de Bocina de tubo Limera
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ESTUDIO DE TIEMPOS DE MONTAJE DE BOCINA DE TUBO LIMERA

ACTIVIDADES
TIEMPO OBSERVADO (HR)
MUESTRA DE MONTAJE DE BOCINA DE TUBO LIMERA

1 [Instalacién de dispositivos de alineamiento 10.11
2 |Alineamiento de bocina mas hrs. demora 12.24
3 |Verificacion de alineamiento de bocina mas hrs. demora 12.37
4 lInstalacion de bocina de tubo limera 7.40
5 |Aplicacion del chockfast -mas hrs. demora 9.28
6 |Verificacidn del secado del chockfast 5.27
7 |Montaje de stuffing box (sello inferior) 7.32
8 [Montaje de trunk seal 7.48

TOTAL 71.47

Tabla 10. Detalle de muestra de Bocina de tubo Limera

INTERPRETACION

En la fase de Observacion, de toma de tiempo del montaje de bocina de tubo limera,

se observa que se realiza 8 procedimientos donde existe demoras en diferentes

actividades, los cuales se detalla en la tabla 10, se evalu6 el tiempo con dos

crondmetros a la vez el cual nos da como resultado final el tiempo observado en horas

71.47 Horas en Total.
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ESTANDAR DE MONTAJE DE BOCINA DE TUBO LIMERA - SIST. PROPULSION Y GOBIERNO
N ACTIVIDADES TIEMPO FACTOR DE TIEMPO | Suplementos E;lm;zk
: OBSERVADO | VALORACION | NORMAL | 32% (HORAS)
(HORAS)
1 |Instalacion de dispositivos de alineamiento 10.11 1.00 10.11 324 13.35
2 |Alineamiento de bocina mas hrs. demora 1.4 1.00 1.4 39 16.16
3 |Verificacion de alineamiento de bocina mas hrs. demora 1237 1.00 1237 3% 16.33
4 [Instalacion de bocina de tubo limera 740 1.00 740 237 9.77
5 |Aplicacion del chockfast -mas hrs. demora 9.28 1.00 9.28 297 12.25
6 |Verificacion del secado del chockfast 5.27 1.00 5.27 169 6.96
7 |Montaje de stuffing box (sello inferior) 732 1.00 732 234 9.66
8 [Montaje de trunk seal 748 1.00 748 239 9.87
TOTAL 7147 1.00 .47 287 94.34
Tabla 11. Tiempo Estandar de Montaje de Bocina de Tubo Limera
Fuente: Elaboracién Propia
INTERPRETACION

En la tabla 11, con los resultados de la toma de tiempos Observados. En esta etapa se

calculo el tiempo estandar teniendo en cuenta el factor de valorizacion y los

suplementos de estudio, que nos dio como resultado 94.34 horas, en el montaje de

Bocina de tubo limera.
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ESTANDAR DE MONTAJE DE BOCINA DE TUBO LIMERA - SIST. PROPULSION Y GOBIERNO
TALLER X37
| . Mecanico Propulsion y . .
Ne ACTIVIDADES O |0 | |D || Tiemeo Gobierno Maniobrista Ne Trab HH/Unid
(Hr/Unid) Operario
Maestro
Cant HH / Unid Cant HH / Unid
1 |Instalacién de dispositivos de alineamiento X 13.35 3 40.04 1 13.35 4 53.38
2 |Alineamiento de bocina mas hrs. demora X X 16.16 3 48.47 1 16.16 4 64.63
3 |Verificacién de alineamiento de bocina mas hrs. demora X X 16.33 3 48.99 1 16.33 4 65.31
4 |lInstalacién de bocina de tubo limera X 9.77 3 29.30 1 9.77 4 39.07
5 |Aplicacién del chockfast -mas hrs. demora X X 12.25 3 36.75 1 12.25 4 49.00
6 |Verificacién del secado del chockfast X 6.96 3 20.87 1 6.96 4 27.83
7 |Montaje de stuffing box (sello inferior) X 9.66 3 28.99 1 9.66 4 38.65
8 |Montaje de trunk seal X 9.87 3 29.62 1 9.87 4 39.49
TOTAL 4 2 ] 3 2 94.34 283.021 94.340 377.362
47.17
HD/Unid
RESUMEN
ACTVIDAD simbots | 7ot | Tiempo INTERPRETACION: Con latabla 12, se evaluo
(Hr/Unid) , -z -
; el estandar de produccion del proceso de montaje
OPERACION O 4 51.52 . R R ..
; de bocina de tubo limera, que intervinieron
INSPECCION ] 2 23.28 A
p— = . py- colaboradores del Taller X37 de la empresa Sima
S— B) ; o0 Callao, _para este proceso se necesito 47.17
J—— 3 ) oo HD/Unid. En total y 94.34 Hr/Unid tiempo en
an total.

Tabla 12. Estandar de Produccion del Montaje de Bocina de Tubo Limera

Fuente: Elaboracion Propia
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C) Montaje de Base de Servomotor

PLANO DE PARTES DE MOTANJE DE BASE DE SERVOMOTOR

EYE BOLT (436)
Base de servomotor & PLUG BOLT @BOLT & NUT

635 x 55

T
STEERING GEAR
(BY MAKER)

FOUNDATION FOR
STEERING GEAR

i 2

— e

FOR SPLIT PIN

”
2

STEERING GEAR FLAT
7 ({4330 ABOVE BLL )

Figura Nro. 39 Plano de Partes de Montaje de Base de Servomotor

DETALLE DEL TRABAJO REALIZADO

A) L
POSICIONAMIENTO DE BASE DEL SERVOMOTOR INSTALACION DE BASE DEL SERVOMOTOR INSTALACION DE HOUSING FOR SEAL BOX (CAJA DE CIERRE)

Figura Nro. 40 Detalle del Trabajo realizado en el Montaje de Base de Servomotor

Fuente: Elaboracion Propia
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DETALLE DE MUESTRAS DE MONTAJE DE BASE DE SERVOMOTOR

N° Partes Diametro Largo (mm)
1 |BASE PARA SERVOMOTOR $1540 450
2 |HOUSING FOR SEAL BOX (Caja de cierre) ?660 76
ESTUDIO DE TIEMPOS DE MONTAJE DE BASE DE SERVOMOTOR
ACTIVIDADES
TIEMPO OBSERVADO (HR)
MUESTRA DE MONTAJE DE BASE DE SERVOMOTOR

1 |Colocacion de tecles a base de servomotor- mas hrs. demora 1.50
2 [Posicionamiento de base de servomotor 2.00
3 |Alineamiento de base de servomotor- mas hrs. demora 8.30
4 |Verificacion de base de servomotor 1.40
5 |Soldeo de base a cubierta 6.00
6 [Instalacion de housing for seal box (Caja de cierre)mas hrs. demora 8.00

TOTAL 27.20

Tabla 13. Detalle de Muestras de Montaje de Base de Servomotor

INTERPRETACION

En la fase de Observacion, de toma de tiempo del montaje de base de

servomotor, se observa que se realiza 6 procedimientos también se observa que

existe demoras, los cuales se detalla en la tabla 13, se evaluo el tiempo con dos

cronémetros a la vez el cual nos da como resultado 27.20 Horas en Total.
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ESTANDAR DE MONTAJE DE BASE DE SERVOMOTOR - SIST. DE PROPULSION Y GOBIERNO
TIEMPO TIEMPO
FACTOR DE TIEMPO Suplementos <
N2 ACTIVIDADES OBSERVADO ESTANDAR
i VALORACION | NORMAL (HR)|  32% (HR) Mords]
1 |Colocacién de tecles a base de servomotor- mas hrs. demora 1.50 1.00 1.50 0.48 1.98
2 |Posicionamiento de base de servomotor 2.00 1.00 2.00 0.64 2.64
3 |Alineamiento de base de servomotor- mas hrs. demora 8.30 1.00 8.30 2.66 10.96
4 |Verificacion de base de servomotor 1.40 1.00 1.40 0.45 1.85
5 |Soldeo de base a cubierta 6.00 1.00 6.00 1.92 7.92
6 Instalacion de housing for seal box (Caja de cierre)mas hrs. 8.00 100 8.00 256 1056
demora
TOTAL 27.20 1.00 27.20 8.70 35.90
Tabla 14. Tiempo Estandar de montaje de Base de Servomotor
Fuente: Elaboracién Propia
INTERPRETACION

En la tabla 14, con los resultados de la toma de tiempos Observados. En esta

etapa se calcul6 el tiempo estandar teniendo en cuenta el factor de valorizacién

y los suplementos de estudio, que nos dio como resultado 35.90 horas, en el

montaje de base de servomotor.
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Tabla 15. Estandar de Produccion del Montaje de Base de servomotor

Fuente: Elaboracion Propia

ESTANDAR DE MONTAJE DE BASE DE SERVOMOTOR - SIST. DE PROPULSION Y GOBIERNO
TALLER X37 TALLER X40
. - Tiempo Mecanico l?ropulsion y Soldador
e ACTIVIDADES o8 |=|b|d (Hr/Unid) ?\:::::: Ne Trab HH/Unid Maestro Ne Trab HH/Unid
Cant HH / Unid
1 Colocacion de tecles a base de servomotor- mas hrs. demora X X 1.98 3 5.94 3.00 5.94 [o] 0.00
2 Posicionamiento de base de servomotor X 2.64 3 7.92 3.00 7.92 [o] 0.00
3 Alineamiento de base de servomotor- mas hrs. demora X X 10.96 3 32.87 3.00 32.87 [0} 0.00
4 Jverficacion de base de servomotor x 3 ss+ ([UNDIRDDNRIARDNNDNNDY -
5 Soldeo de base a cubierta X 7.92 3 23.76 3.00 23.76 1 7.92 1 7.92
5| instatacion de housing for seal box (Caja de cierre)mas hrs. demora x | 1056 3 3168 3.00 sves | NNNNINNNINNNN - 000
TOTAL 4 1 o 2 1 35.90 107.71 107.71 7.92 7.92
13.46 0.99
HD/Unid HD/Unid
|  Total HD/UNid 14.a5
RESUMEN
TVIDAD Smboto o Tiempo INTERPRETACION: Con la tabla 15, se evalud el estandar de
i produccién del proceso de montaje de base de servomotor, que
OPERACION O 4 23.50 intervinieron colaboradores del taller X40 y Taller X 37 de la
INSPECCION O 1 185 empresa Sima Callao, para este proceso se necesitd 13.46
TRANSPORTE = 0 0.00 HD/Unid. Del taller X37 y 0.99 HD/Und. En total 14.45
DEMORA D ) 000 HD/Unid y en un tiempo Total 35.90 Hr/Unid
OPERACION - INSPECCION @ 1 10.56
35.90
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D) Montaje del Eje Baron Sistema de Gobierno

PLANO DE PARTES DE MOTANJE DEL EJE BARON

(1) RUDDER SOCK {51/10)

EYE BOLT [Mie)

& FLUG BOLT . CUBOLT &
1 635 x 55
/ r

Eje Baron

ERING GEAR
WAKE R

STEERIG CEAR A
| 4330 ABOVE B

(3) JUMPPING STOPPER
(5:1/10)

SMOCTH
GRINDING
@506
$656
751

Figura Nro. 41 Plano de Partes de Montaje del Eje Baron

Fuente: Elaboracion Propia
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DETALLE DEL TRABAJO REALIZADO

ey

)
2
[

INSTALACION DEL JUMPPING STOPPER

INSTALACION DEL EJE BARON

Figura Nro. 42 Detalle del Trabajo Realizado

Fuente: Elaboracion Propia
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ESTUDIO DE TIEMPOS DE MONTAJE DE EJE BARON

ACTIVIDADES
TIEMPO OBSERVADO (HR)
MUESTRA DE MONTAJE DE EJE BARON
1 |Posicionamiento del eje barén 12.00
2 |Alineamiento de eje bardn -mas hrs de demora 18.45
3 |Verificacién de alineado de eje bardén 7.54
4 |Ajuste de eje barén -mas hrs de demora 12.00
5 [Instalacién de jumpping stopper 9.00
TOTAL 58.99

Tabla 16. Detalle de Muestra de montaje de Eje Baron

INTERPRETACION

En la fase de Observacion, de toma de tiempo del montaje del eje bardn, se
observa que se realiza 5 procedimientos existe demoras en dos actividades, los
cuales se detalla en la tabla 16, se evalu6 el tiempo con dos crondmetros a la vez

el cual nos da como resultado final 58.99 Horas en Total.

ESTANDAR DE MONTAJE DE EJE BARON - SIST. DE PROPULSION Y GOBIERNO
LIEMES) FACTOR DE TIEMPO Suplementos LIEMES)

Ne ACTIVIDADES OBS(E:'\:)ADO VALORACION NORMAL (HR) 32:6 (HORAS) E(S:é:ADSA)R
1 |Posicionamiento del eje barén 12.00 1.00 12.00 3.84 15.84
2 |Alineamiento de eje barén -mas hrs de demora 18.45 1.00 18.45 5.90 24.35
3 |Verificacién de alineado de eje barén 7.54 1.00 7.54 241 9.95
4 |Ajuste de eje barén -mas hrs de demora 12.00 1.00 12.00 3.84 15.84
5 [Instalacion de jumpping stopper 9.00 1.00 9.00 2.88 11.88

TOTAL 58.99 1.00 58.99 18.88 77.87

Tabla 17. Tiempo estandar de montaje de Eje Baron

Fuente: Elaboracién Propia

INTERPRETACION

En la tabla 17, con los resultados de la toma de tiempos Observados. En esta
etapa se calculo el tiempo estandar teniendo en cuenta el factor de valorizacion
y los suplementos de estudio, que nos dio como resultado 77.87 horas, en el

montaje de Eje Baron.
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ESTANDAR DE MONTAJE DE EJE BARON - SIST. DE PROPULSION Y GOBIERNO

TALLER X37
— Ti Mecanico Propulsion y Maniobrist
Ne ACTIVIDADES Ol I=D|D|d I€Mpo Gobierno antobrista Ne Trab HH/Unid
(Hr/Unid) Operario
Maestro
Cant HH / Unid Cant HH / Unid
1 |Posicionamiento del eje barén X 15.84 3 47.52 1 15.84 4 63.36
2 |Alineamiento de eje barén -mas hrs de demora X X 24.35 3 73.06 1 24.35 4 97.42
3 |Verificacién de alineado de eje barén X 9.95 3 29.86 1 9.95 4 39.81
4 |Ajuste de eje barén -mas hrs de demora X X 15.84 3 47.52 1 15.84 4 63.36
5 [|Instalacién de jumpping stopper X 11.88 3 35.64 1 11.88 4 47.52
TOTAL 4 1 0 2 0 77.87 233.600 77.867 311.467
38.93
HD/Unid
RESUMEN
— — ] vemwo INTERPRETACION: Con la tabla 18, se evalué el estandar
(K Unid) de produccion del proceso de montaje de eje bardn, que
OPERACION O 4 67.91 . ..
: = intervinieron colaboradores del taller X37 de la empresa
INSPECCION 1 9.95 - .-, .
= Sima Callao, para este proceso se necesit6 38.93 HD/Unid.
[TRANSPORTE [ 0.00 . .
p— = ; . En total. En Un tiempo en total 77.87 Hr.Unid.
OPERACION - INSPECCION [‘_: 0 0.00
77.87

Tabla 18. Estandar de Produccion de montaje de Eje Baron

Fuente: Elaboracion Propia
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E) Montaje del Servomotor

PLANO DE PARTES DE MOTANJE DEL TUBO LIMERA

Montaje de Servomotor

T
STEERING GEAR
(BY MAKER)

S
FOUNDATION FOR™ 2

\EILLH NG GEAR
T

FOR SPLIT PIN

Figura Nro. 43 Plano de Partes de Montaje del Tubo Limera

DETALLE DEL TRABAJO REALIZADO

R o

Retiro de Bridas de base de servomotor para
maquinado

Posicionamiento de servomotor Alineado de servomotor

Soldeo de platinas terminadas en base del Perforado de orificios de la base del
servomotor servomotor

Perno guia para rimado de orificios Ajuste de pernos de servomotor Servomotor montado

Figura Nro. 44 Detalle del Proceso de trabajo Realizado del Tubo Limera

Fuente: Elaboracion Propia
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ESTUDIO DE TIEMPOS DEL MONTAJE DEL SERVOMOTOR

ACTIVIDADES

TIEMPO OBSERVADO (HR)
MUESTRA DE MONTAJE DE SERVOMOTOR

1 [Colocacién de tecles al servomotor 1.00
2 [Presentacion de servomotor- mas hrs demora 17.00
3 |Soldeo de 4 platinas a base de servomotor 5.00
4 [Limpieza y aceitado del eje bardn, bridas y servomotor 7.15
5 |Perforacion 4 orificios en las platinas de la base del servomotor 8.30
6 [Rimado de orificios perforados (orificios alineado y liso) 8.45
7 |Instalacién de liner with sheet packing 7.21
8 [Alineamiento de servomotor mas hrs demora 23.30
9 |Colocacidén del servomotor mas hrs demora 5.00
10 |[Colocacién de pernos entre la base del servomotor y servomotor 5.00
11 |Ajuste de pernos de servomotor-mas hrs demora 13.00
12 |Verificacion de ajustes de pernos 1.15
13 |Ajustes internos del servomotor (entre el eje y servomotor) 8.00
14 |Verificacion de ajustes internos 1.30

TOTAL 110.86

Tabla 19. Estudio de Tiempos del Montaje del Motor

INTERPRETACION

En la fase de Observacién, de toma de tiempo del montaje del servomotor, se

observa que se realiza 14 procedimientos también existe demora en actividades

de operacion, los cuales se detalla en la tabla 19, se evalud el tiempo con dos

cronémetros a la vez el cual nos da como resultado final 110.86 Horas en Total.
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ESTANDAR DE MONTAJE DE SERVOMOTOR - SIST. DE PROPULSION Y GOBIERNO
TIEMPO FACTOR DE TIEMPO Suplementos ENED

ne ACTIVIDADES OBSERVADO VALORACION NORMAL 32; (HORAS) E(SJQ:::)R
1 |Colocacién de tecles al servomotor 1.00 1.00 1.00 0.32 132
2 |Presentacion de servomotor- mas hrs demora 17.00 1.00 17.00 5.44 22.44
3 |Soldeo de 4 platinas a base de servomotor 5.00 1.00 5.00 1.60 6.60
4 |Limpieza y aceitado del eje bardn, bridas y servomotor 7.15 1.00 7.15 2.29 9.44
5 |Perforacion 4 orificios en las platinas de la base del servomotor 8.30 1.00 8.30 2.66 10.96
6 |Rimado de orificios perforados (orificios alineado y liso) 8.45 1.00 8.45 2.70 11.15
7 |Instalacion de liner with sheet packing 7.21 1.00 7.21 231 9.52
8 |Alineamiento de servomotor mas hrs demora 23.30 1.00 23.30 7.46 30.76
9  [Colocacién del servomotor mas hrs demora 5.00 1.00 5.00 1.60 6.60
10 [Colocacién de pernos entre la base del servomotor y servomotor 5.00 1.00 5.00 1.60 6.60
11 [Ajuste de pernos de servomotor-mas hrs demora 13.00 1.00 13.00 4.16 17.16
12 (Verificacién de ajustes de pernos 1.15 1.00 1.15 0.37 1.52
13 [Ajustes internos del servomotor (entre el eje y servomotor) 8.00 1.00 8.00 2.56 10.56
14 |Verificacion de ajustes internos 1.30 1.00 1.30 0.42 1.72

TOTAL 110.86 1.00 110.86 35.48 146.34

Tabla 20. Tiempo estandar del Montaje de Servomotor

Fuente: Elaboracién propia

INTERPRETACION

En la tabla 20, con los resultados de la toma de tiempos Observados. En esta
etapa se calcul6 el tiempo estandar teniendo en cuenta el factor de valorizacién
y los suplementos de estudio, que nos dio como resultado 146.34 horas, en el

montaje de Servomotor.
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ESTANDAR DE MONTAIJE DE SERVOMOTOR - SIST. DE PROPULSION Y GOBIERNO
TALLER X37 TALLER X40
Mecanico Propulsion y
S B d Cepillad Soldad
Ne ACTIVIDADES O|ldl=D|d (;LE/I::;) ?::;i::: :;;Z';fr:r :zlnaic::r Ne Trab HH/Unid ’;E:S‘:’O' Ne Trab HH/Unid
Cant HH / Unid Cant HH / Unid Cant HH / Unid Cant HH / Unid
1 |Colocacién de tecles al servomotor X 1.32 4 5.28 4 5.28
2 |Presentacion de servomotor- mas hrs demora X X 22.44 4 89.76 4 89.76
3 |Soldeo de 4 platinas a base de servomotor x 6.60 4 26.40 4 26.40 1 6.60 1 6.60
4 |Limpiezay aceitado del eje barén, bridas y servomotor X 9.44 3 28.31 1 9.44 4 37.75
5 |Perforacion 4 orificios en las platinas de la base del servomotor X 10.96 3 32.87 1 10.96 4 43.82
6 |Rimado de orificios perforados (orificios alineado y liso) X 11.15 3 33.46 1 11.15 4 44.62
7 |Instalacién de liner with sheet packing X 9.52 4 38.07 4 38.07
8 |Alineamiento de servomotor mas hrs demora X X 30.76 4 123.02 4 123.02
9 |Colocacién del servomotor mas hrs demora X X 6.60 4 26.40 4 26.40
10 |Colocacién de pernos entre la base del servomotor y servomotor X 6.60 4 26.40 4 26.40
11 |Ajuste de pernos de servomotor-mas hrs demora X X 17.16 4 68.64 4 68.64
12 |Verificaciéon de ajustes de pernos X 1.52 4 6.07 4 6.07
13 |Ajustes internos del servomotor (entre el eje y servomotor) X 10.56 4 42.24 4 42.24
14 |Verificacion de ajustes internos X 1.72 4 6.86 4 6.86
TOTAL 10 2 o 4 2 146.34 459.15 94.64 31.55 585.34 6.60 6.60
[ os |
RESUMEN = . 7 e -/
INTERPRETACION: Con latabla 21, se evalu0 el estandar de produccion
ACTIVIDAD simbolo | Total | Tiemee del proceso de montaje del servomotor, que intervinieron colaboradores del
p———" > 1w o taller X37 y Taller X40 de la empresa Sima Callao, para este proceso se
A = > T necesitd 73.17 HD/Unid. Del taller X37 y 0.83 HD/Und. En total 74.00
A ANSPORTE = o oo HD/Unid. En un tiempo Total de 146.34 HR/unid.
DEMORA ™ 4 0.00
OPERACION - INSPECCION (@D 2 20.67
146.34

Tabla 21.

Estandar de la produccion del montaje de Servomotor

Fuente: Elaboracién Propia
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F) Montaje de Pala Timon

PLANO DE PALA TIMON

MONTAJE DE PALATIMON
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Figura Nro. 45 Plano de Pala Timon

Fuente: Elaboracién Propia
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DETALLE DEL TRABAJO REALIZADO

Enfriamiento de pernos de pala timon
en cilindros de nitrogeno

Alineamiento de pala timon Colocacion de pernos de pala timon

Pala timén montada

Figura Nro. 46 Detalle del Trabajo Realizado

Fuente: Elaboracion Propia
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DETALLE DE MUESTRAS DE MONTAJE DE PALA TIMON

N° Parte Ancho (mm) Largo(mm)
Brida de pala timon 940 95
2 |Palatimon 3200 1916

ESTUDIO DE TIEMPOS DE MONTAJE DE PALA TIMON

ACTIVIDADES
TIEMPO OBSERVADO (HR)
MUESTRA DE MONTAJE DE PALA TIMON
1 |Posicionamiento de la pala timén 3.30
2 |Colocacion de la pala timén, 6.00
3 |Alineamiento de la pala timén - 12.00
4 |Verificacién del alineado de pala timén 2.00
5 |Enfriamiento de pernos de la pala timén con nitrégeno 2.00
6 JAjuste de pernos (unién de brida del eje barén y de la pala timén) 5.00
TOTAL 30.30

Tabla 22. Estudio tiempos de Montaje de Pala Timén

INTERPRETACION

En la fase de Observacion, de toma de tiempo del montaje de pala timén, se
observa que se realiza 6 procedimientos donde hubo demoras, los cuales se
detalla en la tabla 22, se evalud el tiempo con dos cronémetros a la vez el cual

nos da como resultado final 30.30 Horas en Total.

111



ESTANDAR DE MONTAIE DE PALA TIMON - SIST. PROPULSION Y GOBIERNO
TIEMPO
o TIEMPO FACTOR DE TIEMPO Suplementos .
e ACTIVIDADES OBSERVADO | VALORACION NORMAL | 32% (HORAS) ESTANDAR
(HORAS)
1 [Posicionamiento de la pala timén 3.30 1.00 3.30 1.06 436
2 |Colocacion de la pala timén, -mas hrs de demora 6.00 1.00 6.00 1.92 1.92
3 [Alineamiento de la pala timdn -mas hrs de demora 12.00 1.00 12.00 3.84 15.84
4 |Verificacion del alineado de pala timon 2.00 1.00 2.00 0.64 2.64
5 |Enfriamiento de pernos de la pala timon con nitrogeno 2.00 1.00 2.00 0.64 2.64
6 |Ajuste de pernos (union de brida del eje bardn y de la pala timon) 5.00 1.00 5.00 1.60 6.60
TOTAL 30.30 1.00 30.30 9.70 40.00
Tabla 23. Tiempo Estandar de Montaje de Pala Timon
Fuente: Elaboracion Propia
INTERPRETACION
En la tabla 23, con los resultados de la toma de tiempos Observados. En esta

etapa se calcul6 el tiempo estandar teniendo en cuenta el factor de valorizacion

y los suplementos de estudio, que nos dio como resultado 40.00 horas, en el

montaje de pala timén.
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ESTANDAR DE MONTAIJE DE PALA TIMON - SIST. PROPULSION Y GOBIERNO

TALLER X37

Mecanico Propulsion

Ne ACTIVIDADES O [> D |0 (;ir%“:iz) y“(lglzz.;:zo Ne Trab HH/Unid
Cant HH / Unid
1 |JPosicionamiento de la pala timén X 4.36 4 17.42 4 17.42
2 |Colocacién de la pala timén, -mas hrs de demora X X X 7.92 4 31.68 4 31.68
3 |Alineamiento de la pala timén -mas hrs de demora X X 15.84 4 63.36 4 63.36
4 |Verificacién del alineado de pala timén X 2.64 4 10.56 4 10.56
5 |Enfriamiento de pernos de la pala timdn con nitréogeno X 2.64 4 10.56 4 10.56
6 |Ajuste de pernos (unién de brida del eje barén y de la pala timén) X 6.60 4 26.40 4 26.40
TOTAL 5 1 1 2 V] 40.00 159.984 159.98
20.00
HD/Unid
RESUMEN
ACTIVIDAD Simbolo | Total | ETRE INTERPRETACION: Con la tabla 24, se evalu6 el estandar de produccion
PERACION ®) S 76 del proceso de montaje de la pala Timon, que intervinieron colaboradores
—" O : o del taller X37 de la empresa Sima Callao, para este proceso se necesito
E— = - — 20.00 HD/Unid en total. En tiempo total de 40.00 Hr/Unid.
DEMORA D 2 0.00
OPERACION - INSPECCION @ 0 0.00

40.00

Tabla 24. Estandar de La Produccion de montaje de la pala Timdn

Fuente: Elaboracion Propia
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3.2 Propuesta de investigacion

3.2.1 Fundamentacion

La elaboracidn justifica porque actualmente el astillero presenta deficiencias en
las actividades programadas durante la construccion de buque por diferentes
motivos. Es importante hacer mejoras con la finalidad mantenerse ante la
competencia a nivel Internacional. Porque el orden, la limpieza y la disciplina
son una parte esencial en la implementacion de cualquier programa de calidad
total. Cuando estas condiciones estan ausentes, las consecuencias pueden ser,
pérdida de tiempo en la busqueda de objetos, herramientas y/o confundidas de
documentacién. Para mantener altos estandares de desempefio bajo normas de
orden y disciplina, se necesita que el personal se comprometa en procesos de

mejora continua.

3.2.2 Objetivos de la propuesta

Mediante el conocimiento e implementacion de esta metodologia se pretende
crear una cultura organizacional para reducir el tiempo en la construccion de un
bugue en la Empresa Sima Callao, a través del manejo de los recursos de la
organizacion, y por otro la mejora de los diferentes ambientes laborales, con el
proposito de generar un cambio de conductas que repercutan en un aumento de

la productividad y el bienestar general.
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3.2.3 Desarrollo de la propuesta, Implementado la metodologia de
las 5 “S”

La propuesta de mejora al planeamiento de la produccion para reducir los
tiempos en el montaje del sistema gobierno del buque logistico, es que, a través
de sus 5 pasos bésicos, se pretende buscar la mejora continua de la calidad de
vida en el trabajo.

Con este planeamiento, se propone poner en practica la calidad de un trabajo
bien hecho en el menor tiempo, no requiere de grandes estudios, produce

resultados favorables para la empresa.

Generalidades

En la actualidad muchas Organizaciones viven en el desconcierto debido a que
no se lleva a cabo las coordinaciones para el trabajo con eficiencia, considero
que las 5 “S” son la solucién a ese desorden en la organizacion que genera gastos
por no cumplir los plazos planeados.

Desde el tiempo que se pierde por no encontrar papeles importantes, para hacer
las coordinaciones de planeamiento de las actividades, hasta materias primas y
equipos y materiales que se deterioran por un mal almacenamiento en la
empresa.

En un ambiente sucio y desordenado, desmotivada es mas propensa a sufrir un
accidente laboral.

Por eso es importante implementar las 5S, la aplicacion de la herramienta dara
solucion a gran porcentaje de los problemas. En la construccién de los buques
en la empresa SIMA Callao.

Con esta herramienta de las 5S se lograr4, Mejorar el ambiente de trabajo.
Reducir el estrés, los colaboradores se encontraran mas comprometidos y
motivados. Habra una mayor seguridad y menos riesgos de accidentes laborales.
Tendremos una mayor productividad y eficiencia en sus procesos del dia a dia.

Menores costos de operacion. Mayor calidad en sus productos y servicios

115



Denominacidn

Espafiol

Japonés

Concepto

Objetivo particular

Clasificacion

BE1E Seir

Separar
innecesarios

Eliminar del espacio de trabajo lo
que sea indtil

Organizar el espacio de trabajo de

Orden EE4E Seiton||Situar necesarios i
forma eficaz
. =4 = ||Suprimir Mejorar el nivel de limpieza de los
Limpieza EiE. Seiso P VIE] P
suciedad lugares
Mormalizacian =g - . .

- - i, Sefalizar Frevenir la aparicion de la
(tambien llamada higiene y ; anomalias suciedad v el desorden
visualizacion) Seiketsu :

o . . . Fomentar los esfuerzos en este
Mantener la disciplina 5%, Shitsuke||Seguir mejorando

sentido

Figura Nro. 47 La integracion de las 5S satisface multiples objetivos. Cada 'S’ tiene un objetivo

particular

Fuente; https://es.wikipedia.org/wiki/5S

Con la metodologia de las 5 “S” pretende:

Mejorar las condiciones de trabajo y la motivacidn del personal. Para tener las:

e Areas mas limpias y ordenadas

e Un mejor ambiente laboral.

e Reducir gastos de tiempo y energia.

e Reducir riesgos de accidentes o sanitarios.

e Mejorar la calidad de la produccion.

e Seguridad en el trabajo.
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https://es.wikipedia.org/wiki/5S

Necesidad de La Estrategia 5°S en el astillero

La Necesidad de las 5°S es porque nos permitira orientar a los talleres de trabajo
y centros de produccion mejor organizacién limpio y seguro, y cumplir en los
plazos de las actividades programadas.

Facilitar y crear las condiciones para ampliar la vida atil de los equipos, gracias
a los programas de inspeccion y mantenimiento preventivo permanente por parte
de la persona quien opera la maquinaria o los equipos.

Hacer uso de elementos de control visual como tarjetas y tableros para mantener
ordenados todos los elementos y herramientas que intervienen en los procesos
del montaje del sistema de gobierno del buque.

A buscar la reduccion de tiempo con la intervencion del personal en el cuidado
del lugar de trabajo e incremento la motivacion por el trabajo bien hecho.
Mejorar la disciplina en el cumplimiento de los estandares, al tener el personal
la posibilidad de participar en la elaboracion de procedimientos de orden y
limpieza.

Conservar en forma recomendable el lugar de trabajo, mediante controles
periddicos sobre las acciones de mantenimiento y de las mejoras alcanzadas con

la aplicacion de las 5S.

Presentacion de la Propuesta

Para ser efectivo la propuesta, se debe elegir y entrenar a personas voluntarias,
siguiendo una planificacion organizacion y a través de un Programa de las 5°S.
Los integrantes pasaran a formar parte de un “Comité”, a quienes se les asignan
areas de responsabilidad.

Para elaborar la propuesta de mejora deberad reunirse los integrantes con la
finalidad de discutir el desarrollo de la implementacion.

Los conceptos de las 5°S y los beneficios de su préactica y las particularidades de
cada una de ellas son para toda la organizacion.

A cada integrante del grupo, se le nombrara “Monitor 5°S” y se deben distribuir

en los talleres y centros de trabajo de la organizacion.
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Cada “Monitor 5'S” puede tener maximo dos areas a su cargo. Con el
compromiso de reforzar y sensibilizar permanentemente los conceptos y la
filosofia 5S.
Liderazgo
Para el desarrollo de una organizacion es fundamental que exista una
retroalimentacion entre la vision de una organizacién y la de los colaboradores.
Por lo tanto, es necesario que los directivos de la empresa consideren la
necesidad de liderar, hacia el logro de metas comunes de prosperidad de los
trabajadores, clientes y la propia organizacion. Sin esta identidad, sin liderazgo,
sin objetivos claros y definidos serd imposible lograr crear el espacio de entrega
y respeto a los estandares y buenas préacticas de trabajo.
Formacion
Es necesario entrenar constantemente formando hombres de calidad total, siendo
honestos, puntuales, disciplinados, motivando e introduciendo mediante el
entrenamiento de "aprender haciendo™ cada una de las 5°S. Se lograra nuestros
objetivos. Porque los procesos de creacion de cultura, valores y buenos habitos
en el trabajo se logran con el ejemplo.
El Papel de la Direccion
Para crear las condiciones que favorecen a la implementacion la direccion debe
hacerse responsable de:

e Capacitar al personal sobre los principios y técnicas de las 5°S.

e Crear un equipo promotor para la implementacion en toda la

organizacion del astillero.

e Asignar el tiempo para la practica de las 5°S y mantenimiento autonomo.

e Suministrar los recursos para la implementacion de las 5°S.

e Motivar y participar directamente en la promocidn de sus actividades.

e Evaluar el progreso y evolucion de la implementacion en cada area de la

empresa.
e Participar en las Auditorias de progresos semestrales o anuales.

e Aplicar las 5°S en su puesto de trabajo y equipo de trabajo.
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Ensefiar con el ejemplo.
Demostrar su compromiso y el de la empresa para la implementacion de
las5°S.

El Papel de los Trabajadores

Tener los conceptos claros de las 5S.

Asumir con entusiasmo la implementacion de las 5S.

Colaborar en su difusion del conocimiento de las 5 S.

Disefar y respetar los estandares de conservacién del lugar de trabajo.
Realizar las Auditorias de rutina establecidas.

Pedir al jefe del area el apoyo o recursos que se necesitan para
implementar las 5°S.

Participar en la formulacion de planes de mejora continua para eliminar

problemas y defectos del equipo y areas de trabajo.

Beneficios de las 5°S en la Empresa SIMA Callao

La implementacion de una estrategia de 5'S, permite eliminar despilfarros y por

otro lado permite mejorar las condiciones de seguridad industrial, beneficiando

asi a la empresa y su Personal a trabajar motivados y cumplir los plazos

programados. También se lograra.

Tiempos de respuesta mas cortos

Mayor calidad

Reduccion en las pérdidas y mermas por producciones con defectos
Aumenta la vida util de los equipos y maquinarias

Genera cultura organizacional

Acerca al astillero la implementacién de modelos de calidad total y
aseguramiento de la calidad

Aumenta sus niveles de productividad
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3.2.3.1 Pasos para Implementar la Propuesta de Mejora

Etapa de la preparacion

Con el cronograma de la implementacion de la metodologia 5S, se presentara a
la direccion los beneficios, asi como el compromiso para gestionar los recursos
necesarios para la implementacion.

La metodologia y sus beneficios deben ser difundidas a todo el personal de la
Organizacién, ya que las personas son factor determinante para el éxito y/o
fracaso. El personal debe comprometerse con el cambio para facilitar su
implementacion.

Es necesario formar grupo de trabajos para la asignacion de tareas y responsables
de llevar a cabo la metodologia, generalmente estda compuesta por la alta
gerencia, recursos humanos, produccion y mantenimiento.

La propuesta que se presenta a continuacion segmentado por etapas de

clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina.
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Cronograma Para La Implementacion De Las 5s

ACTIVIDADES METODOLOGIAS 5S
<t|w|o|~]o]|o

DESCRIPCION

Sl1=z1=21=2(=21=
W w | wfwfw|w
njn|n|lonln]|ln

Compromiso de la alta Gerencia

Preparar Charlas sobre los beneficios de las
5S

Formular los comités de trabajos

Elaborar el plan 5 S

Inventario de maquinas, herramientas y
Imateriales
Evaluacion del inventario

Realizar accién correspondiente (mantener,
reducir, almacenar o eliminar)

Agrupacioén de Inventario

Asignacion de ubicacion

Delimitaciéon de espacios

Seleccionar estantes, anaqueles, armarios,
etc.

Rotulamos estantes, anaqueles, armarios
Descripcion de los desperdicios generados
disposicion de los residuos generados
instructivo de mantenimiento autbonomo
instructivo de limpieza

auditorias de seguimiento

definicion de los niveles de progreso

fijar equipos 5s y su programacion
presentacion del pre y post

analisis de los resultados

<?|Nombrar Supervisores

&a"}(} Crear habitos Autodisciplina

Fomentar la Importancia de la disciplina

Clasificacion| Preparacion

Orden

Estanderizacion| Limpieza

Tabla 25. Cronograma Para La Implementacion De Las 5s
Fuente: Elaboracién Propia

3.2.3.2 Primer paso: Ejecucion del Seiri (Seleccion)

Seiri o clasificar significa eliminar del area de trabajo todos los elementos
innecesarios y que no se requieren para realizar nuestra labor. Con materiales
Innecesarios creamos ambientes los cuales molestan, quitan espacio y estorban.
Estos elementos perjudican en el control de las maniobras con la gria,
impidiendo la circulacion por las areas de trabajo, induce a cometer errores en el
manejo de las maniobras y en numerosas oportunidades pueden generar

accidentes del trabajo.
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Beneficios del Seiri

La aplicacion de las acciones del Seiri, preparan los lugares de trabajo para que
estos sean mas seguros y productivos. EI primer y méas directo impacto esta
relacionado con la prevencion de riesgos de accidentes del trabajo. Ante la
presencia de elementos innecesarios.

Dificultades del Seiri

A pesar de parecer facil, el SEIRI encuentra cierta dificultad por el hecho de que
algunas personas aun guardan cosas que “un dia pueden servir”. Para esto
recomendable guardar de una manera ordena con la finalidad de no obstaculizar

el proceso de trabajo.

3.2.3.3 Segundo paso: Ejecucion del Seiton (Orden) ""un lugar para cada

cosa y cada cosa en su lugar”

Seiton consiste en organizar los materiales, equipos, herramientas y documentos
necesarios de modo que se puedan encontrar con mayor facilidad. Aplicar Seiton
en las oficinas de los jefes, secretaria de la empresa, tiene que ver con la mejora.
Una vez que hemos eliminado los elementos innecesarios, se define el lugar
donde se deben ubicar de una manera organizada aquellos que necesitamos con
frecuencia, identificandolos para eliminar el tiempo de bisqueda y facilitar su

retorno al sitio una vez utilizados.

Figura Nro. 48 Oficina desordenada
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Beneficios generales del Seiton:

Permite disponer de un lugar adecuado para cada elemento utilizado
en el trabajo de rutina para facilitar su acceso y retorno al lugar.
Permite tener la informacion en el momento adecuado, para no
afectar a la programacion de actividades. Y hacer las coordinaciones
adecuadas en el momento oportuno.

Permite disponer de lugares identificados para ubicar elementos que
se emplean con poca frecuencia.

En el caso de maquinaria, permite facilitar la identificacion visual de
los elementos de los equipos, sistemas de seguridad, alarmas,
controles, sentidos de giro, etc.

Permite disponer de lugares para ubicar el material o elementos que
no se usaran en el futuro.

Permite lograr que el equipo tenga protecciones visuales para facilitar
su inspeccion auténoma y control de limpieza.

Permite incrementar el conocimiento de los equipos por parte de los

operadores de produccion.

Figura Nro. 49 Oficina Organizada

123



3.2.3.4 Tercer paso: Ejecucion del Seiso (Limpieza)

La simple actitud de limpiar su propio ambiente, maquina, equipo, herramienta.
Nos dara un resultado productivo. Porque la calidad siempre empieza de la
limpieza. Por la salud siempre empieza de la limpieza, la ecologia empieza de la
limpieza. Porque la virtud mas noble del ser humano es la limpieza. El
mantenimiento de las maquinarias a tiempo evitara las paradas, en los procesos
de trabajos programados. En caso de equipos y maquinarias, puede ser detectado
por el operador problemas o desgaste a tiempo, antes de que provoque una
parada de maquina e improvisa el proceso.

Para poder realizar la Implementacion del Seiso o limpieza

Primero. Se realizara campafia o jornada de limpieza

Es importante que la empresa realice una camparia de orden y limpieza como un
primer paso para implementar las 5°S. En esta jornada se eliminan los elementos
innecesarios y se limpia el equipo, maquinas, herramientas, pasillos, armarios,
almacenes, etc. Esta clase de limpieza no se puede considerar un Seiso
totalmente desarrollado, ya que se trata de un buen inicio y preparacion para la
practica de la limpieza permanente. Esta jornada de limpieza ayuda a obtener un
estdndar de la forma como deben estar los equipos permanentemente. Las
acciones Seiso deben ayudarnos a mantener el estandar alcanzado el dia de la
jornada inicial. Como evento motivacional, ayuda a comprometer a la direccion
y operarios en el proceso de implementacion seguro de las 5°S.

Segundo. Planificar el mantenimiento de la limpieza

El encargado del area debe asignar un contenido de trabajo de limpieza en la
planta. Si se trata de un equipo de gran tamafio o una linea compleja, sera
necesario dividirla y asignar responsabilidades por zona a cada trabajador. Esta
asignacion se debe registrar en un grafico en el que se muestre la responsabilidad

de cada persona.
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Tercero. Preparar el manual de limpieza
Es muy dtil la elaboracién de un manual de entrenamiento para limpieza. Este
manual debe incluir ademas del grafico de asignacion de areas, la forma de
utilizar los elementos de limpieza, detergentes, jabones, aire, agua; como
también, la frecuencia y tiempo medio establecido para esta labor. Las
actividades de limpieza deben incluir la Inspeccion antes del comienzo de turnos,
las actividades de limpieza que tienen lugar durante el trabajo, y las que se hacen
al final del turno. Es importante establecer tiempos para estas actividades de
modo que lleguen a formar parte natural del trabajo diario.
Es frecuente en empresas que han avanzado significativamente en el desarrollo
del pilar "mantenimiento autbnomo" encontrar que estos estandares han sido
preparados por los operarios, debido a que han recibido un entrenamiento
especial sobre esta habilidad.
El manual de limpieza debe contener:

- Propositos de la limpieza.

- Fotografia o gréafico del equipo donde se indique la asignacién de zonas

0 partes del taller.

Estandares para procedimientos de limpieza. Conocer el procedimiento de
limpieza para emplear eficientemente el tiempo. El estdndar puede contener
fotografias que sirvan de referencia sobre el estado en que debe quedar el equipo.
Cuarto. Preparar elementos para la limpieza
Aqui aplicamos el Seiton a los elementos de limpieza, almacenados en lugares
faciles de encontrar y devolver. El personal debe estar entrenado sobre el empleo
y uso de estos elementos desde el punto de vista de la seguridad y conservacion
de estos.
Quinto. Implementacion de la limpieza
Retirar polvo, aceite, grasa sobrante de los puntos de lubricacion, asegurar la
limpieza de la suciedad de las grietas del suelo, paredes, cajones, maquinaria,
ventanas, etc., Es necesario remover capas de grasa y suciedad depositadas sobre

las guardas de los equipos, rescatar los colores de la pintura o del equipo oculta
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por el polvo. Seiso implica retirar y limpiar profundamente la suciedad,
desechos, polvo, éxido, limaduras de corte, arena, pintura y otras materias
extrafias de todas las superficies.

No hay que olvidar las cajas de control eléctrico, ya que alli se deposita polvo y
no es frecuente por motivos de seguridad, abrir y observar el estado interior.
Durante la limpieza es necesario tomar informacion sobre las areas de acceso
dificil, ya que en un futuro sera necesario realizar acciones kaizen o de mejora
continua para su eliminacién, facilitando las futuras limpiezas de rutina.
Debemos insistir que la limpieza es un evento importante para aprender del
equipo e identificar a través de la inspeccion las posibles mejoras que requiere
el equipo. La informacion debe guardarse en fichas o listas para su posterior

analisis y planificacion de las acciones correctivas.

Beneficios del Seiso-

Reduce el riesgo potencial de que se produzcan accidentes.- Mejora el bienestar
fisico y mental del trabajador.- Se incrementa en la vida Gtil del equipo al evitar
su deterioro por contaminacion y suciedad.- Las averias se pueden identificar
mas facilmente cuando el equipo se encuentra en estado 6ptimo de limpieza.- La
limpieza conduce a un aumento significativo de la Efectividad Global del
Equipo.- Se reducen los despilfarros de materiales y energia debido a la
eliminacion de fugas y escapes.- La calidad del producto se mejora y se evitan
las pérdidas por suciedad y contaminacion del producto y empaque.

Dificultades del Seiso

Las medidas de combate de las fuentes de suciedad son las actividades méas
importantes de 5°S en el local de trabajo.

La dificultad de la practica del SEISO es convencer a los colaboradores de que
es de ellos la responsabilidad de la limpieza, esto es, la limpieza debe formar
parte de la actividad misma. Al inicio, las personas encaran la propuesta como

una humillacion. A traves de visitas a otras empresas u 6rganos que ya practican
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las 5°S, de las palabras de personas que ya reaccionan de esta forma, y del
ejemplo dado por los jefes, el prejuicio tiende a desaparecer, y la actividad de
limpieza pasa a agregar valor, ya que ella misma contribuye a los diferentes
beneficios. Los “Monitores” juegan un papel fundamental en ser ejemplos de
practica de las 5°S.

Otra dificultad se origina en el propio supervisor que no coincide en dedicar una
parte del tiempo de su equipo a la actividad de la limpieza, ya que esto es visto
como una pérdida de produccién. En el momento que el supervisor comprenda
las ventajas de la limpieza, pasa a definir la duracion de las tareas junto con el
equipo, incluyendo el periodo y la frecuencia para la limpieza.

Los puntos de dificil acceso generalmente son olvidados, trayendo como
consecuencia la acumulacion de mugre, a veces amenazando la capacidad
operacional de las instalaciones. Esto puede ser evitado, haciéndose una lista de

verificacion, y estableciendo una frecuencia de limpieza de cada uno.

3.2.3.5 Cuarto Paso Ejecucion del Seiketsu (estandarizar -preservar altos
niveles de organizacion, orden y limpieza)
Seiketsu es la metodologia que nos permite mantener los logros alcanzados con
la aplicacion de las tres primeras "'S". Si no existe un proceso para conservar 1os
logros, es posible que el lugar de trabajo nuevamente llegue a tener elementos
innecesarios y se pierda la limpieza alcanzada con nuestras acciones.
El SEIKETSU es la persistencia de las ganancias obtenidas en las actividades
del SEIRI, SEITON y SEISO.
Las tres primeras etapas cuidan de lo “duro” o parte fisica, es decir, de aquello
que es material. Son importantes porque, eliminar las inconveniencias relativas
a las costumbres, al raciocinio, asi como al comportamiento de las personas, que
es el aspecto “suave” o parte emocional; no es una cosa tan facil. En relacion
con la eliminacién de la suciedad “visible” acumulada en el local de trabajo, se
consigue la participacion de todos, permitiendo que haya una reformulacion en
la mentalidad de las personas a través de la asimilacion natural, a medida en que

se va llevando a cabo la actividad de implementacidn de las primeras 3S.

127



El SEIKETSU es ejecutado por la estandarizacion de las actividades y la mejoria
constante de todos. Se deben elaborar normas buscando reglamentar el
raciocinio de las 5°S, la organizacion estructural, la organizacion de las diversas
actividades, etc. Las normas para detalles de las actividades de las 5°S que se
llevan a cabo en el dia - a-dia, son importantes para que el ambiente se mantenga
limpio, sin necesitar de hacer “Dias de la Limpieza” a cada rato. El Dia de la
Gran Limpieza es unico. Ocurre una vez en la vida. En esas normas son incluidas
instrucciones sobre quién desarrolla qué tipo de actividad, con qué frecuencia y
qué método.

Las actitudes de “quien ensucia, limpia” o “mejor que limpiar, es no ensuciar” y
“de mi maquina cuido yo” son incorporadas por las personas a través de la
integracion que pasa a existir entre la persona y el medio.

La instalacién de cuadros y paneles en los ambientes provoca una motivacion
muy buena, volviendo al local de trabajo méas agradable.

A medida que se practica el SEIKETSU, las normas se van mejorando, y los
ambientes van quedando mas agradables. La estandarizacion (o establecimiento
de patrones) de colores es desarrollada, permitiendo la “pintura autobnoma”, o
sea, el pintado de los ambientes, instalaciones y equipos es hecho por los propios
usuarios y operadores.

Dificultades del Seiketsu

Las actividades del SEIKETSU merecen una atencion especial, pues exigen
perseverancia. “Si no hay cambio en la mentalidad y en el comportamiento de
las personas, y si las instalaciones no son mejoradas, el retorno a la antigua
situacion es sélo una cuestion de tiempo. El lugar que mejoré rapido, también
puede empeorar rapido”.

Para la practica efectiva del SEIKETSU hay necesidad de una promocion
permanente del propio programa 5°S. Esto se obtiene a través de evaluaciones,
cursos internos, juegos, visitas a otras empresas y entre departamentos de la

misma empresa, eventos exclusivos de 5°S (se requiere apoyo y participacion

128



directa de la alta gerencia) y otras formas creativas que formen parte de la cultura
de la empresa.

Beneficios del Seiketsu- Se guarda el conocimiento producido durante afios de
trabajo.- Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar
impecable el sitio de trabajo en forma permanente.- Los operarios aprender a
conocer en profundidad el equipo.- Se evitan errores en la limpieza que puedan
conducir a accidentes o riesgos laborales innecesarios.- La direccion se
compromete mas en el mantenimiento de las areas de trabajo al intervenir en la
aprobacién y promocion de los estandares- Se prepara el personal para asumir
mayores responsabilidades en la gestion del puesto de trabajo.- Los tiempos de
intervencion se mejoran y se incrementa la productividad de la planta.

Como Implementar la Limpieza Estandarizada

Primero. Asignar trabajos y responsabilidades. Para mantener las condiciones
de las tres primeras 'S, cada operario debe conocer exactamente cuéles son sus
responsabilidades sobre lo que tiene que hacer y cuando, donde y como hacerlo.
Si no se asignan a las personas tareas claras relacionadas con sus lugares de
trabajo, Seiri, Seiton y Seiso tendrén poco significado.

Deben darse instrucciones sobre las tres 'S a cada persona sobre sus
responsabilidades y acciones a cumplir en relacion con los trabajos de limpieza
y mantenimiento auténomo. Los estandares pueden ser preparados por los
operarios, pero esto requiere una formacion y practica kaizen para que
gradualmente se vayan mejorando los tiempos de limpieza y métodos.
Segundo. Integrar las acciones Seiri, Seiton y Seiso en los trabajos de rutina. El
estandar de limpieza de mantenimiento autonomo facilita el seguimiento de las
acciones de limpieza, lubricacion y control de los elementos de ajuste y fijacion.
Estos estdndares ofrecen toda la informacion necesaria para realizar el trabajo.
El mantenimiento de las condiciones debe ser una parte natural de los trabajos
regulares de cada dia.

En caso de ser necesaria mayor informacion, se puede hacer referencia al manual

de limpieza preparado para implementar Seiso. Los sistemas de control visual
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pueden ayudar a realizar "vinculos" con los estandares, veamos su
funcionamiento. Si un trabajador debe limpiar un sitio complicado en una
maquina, se puede marcar sobre el equipo con un adhesivo la existencia de una
norma a seguir. Esta norma se ubicara en el tablero de gestion visual para que
esté cerca del operario en caso de necesidad. Se debe evitar guardar estas normas

en manuales y en armarios en la oficina.

3.2.3.6 Quinto paso: Shitsuke (Autodisciplina)

Crear Habitos Basados En Las 4's Anteriores

El SHITSUKE es el cumplimiento riguroso de aquello que fue establecido entre
las personas, asi como de las normas vigentes. Es una actitud de respeto al
préjimo. Cuando la disciplina se consolida, se puede afirmar que lo mismo
sucede con el programa 5°S.

La falta de disciplina provoca desperdicio de recursos, insatisfaccion entre las
personas e informaciones imprecisas. El respeto a los demés es fundamental para
el éxito del trabajo en equipo, y consecuentemente para el alcance de la sinergia
y de la mejoria de la eficiencia de los procesos. El cumplimiento de las normas
y procedimientos es un testimonio para pedir el grado de disciplina existente v,
por consiguiente, la etapa en la que las 5°S realmente se encuentran.

No existe otra forma de aplicar la disciplina sino a través de la discusién de
normas y procedimientos, con la participacion de todos los involucrados, y que
éstos perciban las ventajas de su aplicacion.

Shitsuke o Disciplina significa convertir en habito el empleo y utilizacion de los
métodos establecidos y estandarizados para la limpieza en el lugar de trabajo.
Podremos obtener los beneficios alcanzados con las primeras "S™ por largo
tiempo si se logra crear un ambiente de respeto a las normas y estandares
establecidos.

Las cuatro "S" anteriores se pueden implementar sin dificultad si en los lugares
de trabajo se mantiene la Disciplina. Su aplicacion nos garantiza que la seguridad
sera inquebrantable, la productividad se mejore progresivamente y la calidad de

los productos sea excelente.
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Shitsuke implica un desarrollo de la cultura del autocontrol dentro de la empresa.
Si la direccidn de la empresa estimula que cada uno de los integrantes aplique el
Ciclo Deming en cada una de las actividades diarias, es muy seguro que la
practica del Shitsuke no tendria ninguna dificultad. Es el Shitsuke el puente entre
las 5°S y el concepto Kaizen o de mejora continua. Los habitos desarrollados
con la practica del ciclo PECA se constituyen en un buen modelo para lograr que
la disciplina sea un valor fundamental en la forma de realizar un trabajo.
Shitsuke implica:

El respeto de las normas y estdndares establecidos para conservar el sitio de
trabajo impecable.

Promover el habito de auto controlar o reflexionar sobre el nivel de
cumplimiento de las normas establecidas.

Realizar un control personal y el respeto por las normas que sistematizan el
funcionamiento de una organizacion.

Comprender la importancia del respeto por los demas y por las normas en las
que el trabajador seguramente ha participado directa o indirectamente en su
elaboracion.

Mejorar el respeto de su propio ser y de los demas.

Paradigmas que Imposibilitan la Implementacion de las5°S

En una empresa han existido y existiran paradigmas que imposibilitan el pleno
desarrollo de las 5S. La estrategia de las 5°S requiere de un compromiso de la
direccién para promover sus actividades, ejemplo por parte de los supervisores
y apoyo permanente de los jefes de los talleres de trabajo. El apoyo de la
direccion con su mirada atenta permanente de la actuacion de sus colaboradores,
el estimulo y reconocimiento es fundamental para persistir el proceso de mejora.
La importancia que los encargados y supervisores le den a las acciones que deben
realizar los operarios sera clave para crear una cultura de orden, disciplina y

progreso personal
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3.2.4 Situacion de la variable dependiente con la propuesta

3.2.4.1 Resultados de una nueva medicién tiempo aplicando las
mejoras
Con la propuesta de mejora al planeamiento de la produccion reduciremos los

tiempos en el montaje del sistema de gobierno de un buque. Porque contaremos
con el compromiso de apoyo de la Direccion, los jefes a trabajar con el ejemplo,
la motivacién a los trabajadores, con lugares mejores organizados, limpios y
seguros, se realizara coordinaciones a tiempo con los diferentes talleres del
astillero para la maniobra, se podra contar con la gria, herramientas y materiales
a tiempo en el area requerida. Se contara con los materiales y herramientas
necesarios para el montaje y el personal trabajara motivado cumpliendo los
plazos de entrega de los servicios programados.

El cumpliendo las diferentes etapas de la Herramientas de las 5S de una manera
disciplinada, nos permitird reducir los tiempos, en el montaje del sistema de
gobierno de un buque.

Y tomando en cuenta la propuesta de mejora y la experiencia de haber
presenciado, en el proceso de montaje del sistema de gobierno, se analizan
nuevamente proceso como se muestras en las siguientes tablas y se reduce los
tiempos de los procedimientos experimentados. Que nos dara como resultados

favorables, beneficiosos para la organizacion.
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3.2.4.2 LaNueva medicion de tiempos al montaje del sistema de gobierno

A) Montaje de tubo limera

ESTUDIO DE TIEMPOS DEL MONTAJE DE TUBO LIMERA
ACTIVIDADES
TIEMPO OBSERVADO (HR)
MUESTRA DE MONTAJE DE TUBO LIMERA
1 |Tendido de linea y verificacion de medidas para limera 17.52
1.1 [Tendido de linea 10.30
1.3 [Verificacion de medidas de limera. -reduccion hrs aplicando la mejora 7.22
2 |Trazado de agujeros para corte de casco 6.00
3 [Corte de casco 8.00
A 1 Idar li -
4 punté ar y sol da_r imera ) 23.49
reduccion hrs aplicando la mejora
4.1 |Apuntalado cancamos 2.18
4.2 |Soldeo de cdncamos 3.78
4.3 |Instalacién tubo limera 10.21
4.5 [Soldeo tubo limera 7.32
5 [Apoyo en la instalacion de limera (Soldeo y Apuntalado) 7.00
s Alivio de tensiones en tubo limera instalado- 15.96
reduccion hrs aplicando la mejora :
7 |Apoyo en el proceso de alivio de tensiones 14.45
TOTAL 92.42

Tabla 26. Nueva Medicion Tiempo en el Montaje

Fuente: Elaboracion Propia

Tubo Limera
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ESTANDAR DE MONTAIJE DE TUBO LIMERA

TIEMPO
TIEMPO FACTOR DE TIEMPO Suplementos <
Ne ACTIVIDADES £ ESTANDAR
OBSERVADO VALORACION NORMAL 32% (HORAS)
(HORAS)
1 [Tendido de linea y verificacién de medidas para limera 17.52 1.00 17.52 5.61 23.13
1.1|Tendido de linea 10.30 1.00 10.30 3.30 13.60
1.3|Verificacion de medidas de limera. -reduccion hrs aplicando la mejora 7.22 1.00 7.22 231 9.53
2 |Trazado de agujeros para corte de casco 6.00 1.00 6.00 1.92 7.92
3 |Corte de casco 8.00 1.00 8.00 2.56 10.56
4 [Apuntalary soldarfimera- 23.49 1.00 23.49 7.52 31.01
red 1 hrs aplicando la mejora
4.1|Apuntalado cancamos 2.18 1.00 2.18 0.70 2.88
4.2|Soldeo de cancamos 3.78 1.00 3.78 1.21 4.99
4.3|Instalacion tubo limera 10.21 1.00 10.21 3.27 13.48
4.5|Soldeo tubo limera 7.32 1.00 7.32 2.34 9.66
5 |Apoyo en la instalacién de limera (Soldeo y Apuntalado) 7.00 1.00 7.00 2.24 9.24
6 Alivio (3|e tensuom.es en tubo Im.Iera instalado- 15.96 1.00 15.96 511 21.07
reduccion hrs aplicando la mejora
7 |Apoyo en el proceso de alivio de tensiones 14.45 1.00 14.45 4.62 19.07
TOTAL 92.42 1.00 92.42 29.57 121.99

Tabla 27. Nueva Medicion Tiempo Estandar del Montaje de Tubo Limera

Fuente: Elaboracion Propia
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ESTANDAR

DE MONTAIJE DE TUBO LIMERA

Tabla 28. Nueva Estandar de Produccion en el Montaje Tubo Limera

Fuente: Elaboracion Propia

TALLER X40 TALLER X37
- . Mecénico Prop. y .
e ACTIVIDADES iempo Calderero Soldador Oxigenista Esmerilador Soldador e Mecanico Prop. y Gob.
(Hr/Unid) Maestro Maestro Operario Operario Operario NeTrab| HH/Unid Maest'm Tecnico NeTrab| HH/Unid
Cant | HH/Unid | Cant | HH/Unid | Cant | HH/Unid | Cant | HH/Unid | Cant | HH/uUnid Cant | HH/Unid | Cant | HH/Unid
1 [rendido de linea y verificacion de medidas para limera X X 23.13 3 69.38 1 23.13 4 9251
2 Trazado de agujeros para corte de casco X 7.92 3 23.76 1 7.92 4 31.68
3 |corte de casco X 1056 1 1056 1 10.56 200 | 2112
4 [Apuntalar y soldar limera -geduccion hrs aplicando la mejora X X 31.01 1 16.35 3 38.97 1 13.48 1 9.66 2 29.83 7.00 108.29
s |apoyo en la instalacion de limera (Soldeo y Apuntalado) 9.24 2 18.48 1 9.24 3 27.72
6 |Alivio de tensiones en tubo limera instalado-feduccion hrs aplicar] X X 21.07 1 21.07 3 63.20 1 2107 500 | 10534
7 [Apoyo en el proceso de alivio de tensiones 19.07 2 38.15 1 19.07 3 57.22
TOTAL 5 0 0 121.99 47.98 102.17 24.04 30.73 29.83 234.75 149.77 59.36 209.13
2934 26.14
HD/Unid HD/Unid
TOTAL HD/Unid | 55.485 |
RESUMEN
ACTIVIDAD Simbolo Total Tiempo
(Hr/Unid)
OPERACION O 5 93.68
INSPECCION ] 0 0.00
TRANSPORTE ) 0 0.00
DEMORA D) 0 0.00
- - <
OPERACION - INSPECCION - 2 2831
121.99
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B) Montaje de Bocina de Tubo Limera

ESTUDIO DE TIEMPOS DE MONTAJE DE BOCINA DE TUBO LIMERA

ACTIVIDADES
TIEMPO OBSERVADO (HR)
MUESTRA DE MONTAJE DE BOCINA DE TUBO LIMERA
1 |Instalacién de dispositivos de alineamiento 10.11
2 JAlineamiento de bocina - reduccion hrs aplicando la mejora 12.00
3 Verificacion de alineamiento de bocina - 8.35
reduccion hrs aplicando la mejora .

4 Jinstalacién de bocina de tubo limera 7.40
5 |Aplicacion del chockfast -reduccion hrs aplicando la mejora 8.87
6 |Verificacion del secado del chockfast 5.27
7 |Montaje de stuffing box (sello inferior) 7.32
8 |Montaje de trunk seal 7.48

TOTAL 66.80

Tabla 29. Nueva Medicion del tiempo de Montaje de Bocina de Tubo

Limera
ESTANDAR DE MONTAJE DE BOCINA DE TUBO LIMERA - SIST. PROPULSION Y GOBIERNO
TIEMP FACTOR DE TIEMP! lemen TIE,MPO
i3 SCTVDADES OBSERVAODO VALSR?\CI(’)N NORM:L ::;TH;RI‘\OSS) E(SJS:AD:)R
1 |Instalacién de dispositivos de alineamiento 10.11 1.00 10.11 3.24 13.35
2 |Alineamiento de bocina - reduccion hrs aplicando la mejora 12.00 1.00 12.00 3.84 15.84
3 Verifi@cién de al?neamiento d.e bocina - 8.35 1.00 835 267 11.02
reduccion hrs aplicando la meiora
4 |Instalacién de bocina de tubo limera 7.40 1.00 7.40 237 9.77
5 |Aplicacion del chockfast -reduccion hrs aplicando la mejora 8.87 1.00 8.87 2.84 11.71
6 |Verificacion del secado del chockfast 5.27 1.00 5.27 1.69 6.96
7 |Montaje de stuffing box (sello inferior) 7.32 1.00 7.32 2.34 9.66
8 |Montaje de trunk seal 7.48 1.00 7.48 239 9.87
TOTAL 66.80 1.00 66.80 21.38 88.18

Tabla 30. Nueva Medicion del tiempo estdndar del Montaje de Bocina de

Tubo Limera

Fuente: Elaboracién Propia
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ESTANDAR DE MONTAJE DE BOCINA DE TUBO LIMERA - SIST. PROPULSION Y GOBIERNO

TALLER X37
Mecanico Propulsion
ACTIVIDADES OO0 |=|D |0 (;ir%:iz) Gobier:o ! Mg;i;::ita Ne Trab HH/Unid
Maestro
Cant HH / Unid Cant HH / Unid

Instalacion de dispositivos de alineamiento X 13.35 3 40.04 1 13.35 4 53.38

Alineamiento de bocina - reduccion hrs aplicando la mejora X X 15.84 3 47.52 1 15.84 4 63.36

Verificacion de alineamiento de bocina - Beduccion hrs aplicando la mejora X X 11.02 3 33.07 1 11.02 4 44.09

Instalacién de bocina de tubo limera X 9.77 3 29.30 1 9.77 4 39.07

Aplicacion del chockfast -reduccion hrs aplicando la mejora X X 11.71 3 35.13 1 11.71 4 46.83

Verificacion del secado del chockfast X 6.96 3 20.87 1 6.96 4 27.83

Montaje de stuffing box (sello inferior) X 9.66 3 28.99 1 9.66 4 38.65

Montaje de trunk seal X 9.87 3 29.62 1 9.87 4 39.49

TOTAL 4 2 0 3 2 88.18 264.528 88.176 352.704
44.09
HD/Unid
RESUMEN
ACTIVIDAD simbolo Total [::Z‘:;)
(OPERACION O a4 50.66
INSPECCION l:l 2 17.98
[TRANSPORTE ::> 0 0.00
DEMORA (] 3 0.00
OPERACION - INSPECCION G 2 19.54
88.18
Tabla 31. Estandar de la Produccién de Montaje de Bocina de Tubo Limera

Fuente: Elaboracién Propia
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C) Montaje de Base de Servomotor

DETALLE DE MUESTRAS DE MONTAJE DE BASE DE SERVOMOTOR

N° Partes Diametro Largo (mm)

1 [BASE PARA SERVOMOTOR $1540 450

2 |HOUSING FOR SEAL BOX (Caja de cierre) ?660 76
ESTUDIO DE TIEMPOS DE MONTAJE DE BASE DE SERVOMOTOR

ACTIVIDADES

MUESTRA DE MONTAJE DE BASE DE SERVOMOTOR

TIEMPO OBSERVADO (HR)

Colocacion de tecles a base de servomotor-

1 . ) . 0.50
reduccion hrs aplicando la mejora
2 |Posicionamiento de base de servomotor 2.00
3 |Alineamiento de base de servomotor- reduccion hrs aplicando la mejora 6.04
4 |Verificacién de base de servomotor 1.40
5 |Soldeo de base a cubierta 6.00
6 Instalacion de housing for seal box (Caja de cierre) 6.50
reduccion hrs aplicando la mejora '
TOTAL 22.44

Tabla 32. Nueva Medicion del Montaje de Base de Servomotor

ESTANDAR DE MONTAJE DE BASE DE SERVOMOTOR - SIST. DE PROPULSION Y GOBIERNO
TIEMPO TIEMPO
FACTOR DE TIEMPO Suplementos e
Ne ACTIVIDADES OBSERVADO < ESTANDAR
VALORACION | NORMAL (HR; 32% (HR
(HR) (HR) (HR) (HORAS)
1 Coloca.uon de tec.les a base de' servomotor- 0.50 1.00 0.50 0.16 0.66
reduccion hrs aplicando la mejora
2 |Posicionamiento de base de servomotor 2.00 1.00 2.00 0.64 2.64
3 Almeafmlento de base de servomotor- reduccion hrs aplicando 6.04 1.00 6.04 1.93 797
la mejora
4 |Verificacion de base de servomotor 1.40 1.00 1.40 0.45 1.85
5 |Soldeo de base a cubierta 6.00 1.00 6.00 1.92 7.92
6 Instala.uon de hoysmg for seal» box (Caja de cierre) 6.50 1.00 6.50 2.08 8.58
reduccion hrs aplicando la mejora
TOTAL 22.44 1.00 22.44 7.18 29.62

Tabla 33. Nueva Medicion Estandar del Montaje de Base de Servomotor

Fuente: Elaboracién Propia
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ESTANDAR DE MONTAJE DE BASE DE SERVOMOTOR - SIST. DE PROPULSION Y GOBIERNO

TALLER X37 TALLER X40
Ne ACTIVIDADES O D E> D V‘ Tiemp.o Mecanzsb‘?z::;mon ! Soldador
(Hr/Unid) Maestro Ne Trab HH/Unid Maestro Ne Trab HH/Unid
Cant HH / Unid Cant HH / Unid

1 |Colocacién de tecles a base de servomotor-Beduccion hrs aplicando| X X 0.66 3 1.98 3.00 1.98 0 0.00

2 |Posicionamiento de base de servomotor X 2.64 3 7.92 3.00 7.92 0 0.00

3 |Alineamiento de base de servomotor- reduccion hrs aplicando lam| X X 7.97 3 23.92 3.00 23.92 0 0.00

4 |Verificacién de base de servomotor X 1.85 3 5.54 3.00 5.54 0 0.00

5 |Soldeo de base a cubierta X 7.92 3 23.76 3.00 23.76 1 7.92

6 |Instalacion de housing for seal box (Caja de cierre)@educcion hrs apl X 8.58 3 25.74 3.00 25.74 0 0.00

TOTAL 4 1 0 2 1 29.62 88.86 88.86 7.92

11.11 0.99

HD/Unid HD/Unid
Total HD/Unid 12.10

RESUMEN
ACTIVIDAD simbolo Total Tiempo
(Hr/Unid)
OPERACION O 4 19.19
INSPECCION ] 1 1.85
TRANSPORTE = 0 0.00
DEMORA D 2 0.00
OPERACION - INSPECCION @ 1 8.58
29.62

Tabla 34. Nueva Medicion Estandar De Produccion del Montaje de Base de Servomotor

Fuente: Elaboracién Propia
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D) Montaje del Eje Baron Sistema de Gobierno

ESTUDIO DE TIEMPOS DE MONTAJE DE EJE BARON
ACTIVIDADES
TIEMPO OBSERVADO (HR)
MUESTRA DE MONTAJE DE EJE BARON
1 |Posicionamiento del eje baron 12.00
2 |Alineamiento de eje bardn -reduccion hrs aplicando la mejora 16.95
3 |Verificacién de alineado de eje barén 7.54
4 [Ajuste de eje barén -reduccion hrs aplicando la mejora 10.25
5 |Instalacién de jumpping stopper 9.00
TOTAL 55.74

Tabla 35. Nueva Medicion del Montaje de Eje Bardn

ESTANDAR DE MONTAIJE DE EJE BARON - SIST. DE PROPULSION Y GOBIERNO
[IEMED FACTOR DE TIEMP( lement TIE,MPO

B SCHIVIDADES OBS(E::)ADO VALgRoACION NORMAL?HR) ::‘;:H;RA‘;S) E(SJS:AD:)R
1 |Posicionamiento del eje barén 12.00 1.00 12.00 3.84 15.84
2 |Alineamiento de eje barén -reduccion hrs aplicando la mejora 16.95 1.00 16.95 5.42 22.37
3 |Verificacién de alineado de eje barén 7.54 1.00 7.54 241 9.95
4 |Ajuste de eje barén -reduccion hrs aplicando la mejora 10.25 1.00 10.25 3.28 13.53
5 |Instalacion de jumpping stopper 9.00 1.00 9.00 2.88 11.88

TOTAL 55.74 1.00 55.74 17.84 73.58

Tabla 36. Nueva Medicion Estandar de montaje del Eje baron

Fuente: Elaboracién Propia
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ESTANDAR DE MONTAIJE DE EJE BARON - SIST. DE PROPULSION Y GOBIERNO

TALLER X37
) Tiempo Mecanico F?ropulsion v Maniobrista .
Ne ACTIVIDADES OO D d rvion Gobierno Operario Ne Trab HH/Unid
Maestro
Cant HH / Unid Cant HH / Unid

1 |Posicionamiento del eje bardn X 15.84 3 47.52 1 15.84 4 63.36

2 |Alineamiento de eje bardn -reduccion hrs aplicando | X X 22.37 3 67.12 1 22.37 4 89.50

3 |Verificacién de alineado de eje bardén X 9.95 3 29.86 1 9.95 4 39.81

4 |Ajuste de eje barén -reduccion hrs aplicando la mejd X X 13.53 3 40.59 1 13.53 4 54.12

5 |instalacion de jumpping stopper X 11.88 3 35.64 1 11.88 4 47.52

TOTAL 4 1 0 2 0 73.58 220.730 73.577 294.307
36.79
HD/Unid
Tabla 37. Nueva medicién Estandar de Produccion del Montaje de Eje Bardn
RESUMEN
ACTIVIDAD Simbolo Total (;53‘:&)

OPERACION O 4 63.62
INSPECCION ] 1 9.95
TRANSPORTE ::> () 0.00
DEMORA () 2 0.00
OPERACION - INSPECCION 3 o 0.00
73.58

Fuente: Elaboracién Propia
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E) Montaje del Servomotor

ESTUDIO DE TIEMPOS DEL MONTAJE DEL SERVOMOTOR

ACTIVIDADES
TIEMPO OBSERVADO (HR)
MUESTRA DE MONTAJE DE SERVOMOTOR
1 |Colocacién de tecles al servomotor 1.00
2 |Presentacion de servomotor- reduccion hrs aplicando la mejora 13.97
3 |Soldeo de 4 platinas a base de servomotor 5.00
4 [Limpieza y aceitado del eje bardn, bridas y servomotor 7.15
5 |Perforacidn 4 orificios en las platinas de la base del servomotor 8.30
6 [Rimado de orificios perforados (orificios alineado y liso) 8.45
7 |Instalacién de liner with sheet packing 7.21
8 |Alineamiento de servomotor .reduccion hrs aplicando la mejora 20.13
9 |Colocacion del servomotor - reduccion hrs aplicando la mejora 4.32
10 |Colocacidn de pernos entre la base del servomotor y servomotor 5.00
11 |Ajuste de pernos de servomotor-reduccion hrs aplicando la mejora 9.34
12 |Verificacion de ajustes de pernos 1.15
13 |Ajustes internos del servomotor (entre el eje y servomotor) 8.00
14 |Verificacion de ajustes internos 1.30
TOTAL 100.32
Tabla 38. Nueva Medicion del Tiempo del Montaje del Servomotor
ESTANDAR DE MONTAJE DE SERVOMOTOR - SIST. DE PROPULSION Y GOBIERNO
TIEMPO
TIEMPO FACTOR DE TIEMPO Suplementos
i "
N ACTIVIDADES OBSERVADO VALORACION NORMAL | 32% (HORAS) ESTANRAR
(HORAS)
1 [Colocacion de tecles al servomotor 1.00 1.00 1.00 0.32 132
2 |Presentacion de servomotor- reduccion hrs aplicando la mejora 13.97 1.00 13.97 4.47 18.44
3 |Soldeo de 4 platinas a base de servomotor 5.00 1.00 5.00 1.60 6.60
4 |Limpieza y aceitado del eje barén, bridas y servomotor 7.15 1.00 7.15 2.29 9.44
5 |Perforacion 4 orificios en las platinas de la base del servomotor 8.30 1.00 8.30 2.66 10.96
6 |Rimado de orificios perforados (orificios alineado y liso) 8.45 1.00 8.45 2.70 11.15
7 |Instalacion de liner with sheet packing 7.21 1.00 7.21 2.31 9.52
8 |Alineamiento de servomotor .reduccion hrs aplicando la mejora 20.13 1.00 20.13 6.44 26.57
9 |Colocacion del servomotor - reduccion hrs aplicando la mejora 432 1.00 4.32 1.38 5.70
10 [Colocacién de pernos entre la base del servomotor y servomotor 5.00 1.00 5.00 1.60 6.60
11 [Ajuste de pernos de servomotor-reduccion hrs aplicando la mejora 9.34 1.00 9.34 2.99 12.33
12 (Verificacion de ajustes de pernos 1.15 1.00 1.15 0.37 1.52
13 [Ajustes internos del servomotor (entre el eje y servomotor) 8.00 1.00 8.00 2.56 10.56
14 |Verificacién de ajustes internos 1.30 1.00 1.30 0.42 1.72
TOTAL 100.32 1.00 100.32 32.10 132.42

Tabla 39. Nueva Medicion del tiempo Estandar del Montaje del

Servomotor

Fuente elaboracion propia
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ESTANDAR DE MONTAJE DE SERVOMOTOR - SIST. DE PROPULSION Y GOBIERNO
TALLER X37 TALLER X40
Mecanico Propulsion .
Ne ACTIVIDADES O = |:5rS:iZ) cobierno B:;;ee"s:f:r c:\clrl‘e;g:r NeTrab |  HH/Unid i;’iifg Ne Trab HH/Unid
Maestro
Cant HH / Unid Cant HH / Unid Cant HH / Unid Cant HH / Unid
1 |Colocacién de tecles al servomotor X 1.32 4 5.28 4 5.28
2 |Presentacion de servomotor- reduccion hrs aplicando la mejora X X 18.44 4 73.76 4 73.76
3 |Soldeo de 4 platinas a base de servomotor X 6.60 4 26.40 4 26.40 1 6.60 1 6.60
4 |Limpiezay aceitado del eje barén, bridas y servomotor X 9.44 3 2831 1 9.44 4 37.75
5 |Perforacion 4 orificios en las platinas de la base del servomotor X 10.96 3 32.87 1 10.96 4 43.82
6 |Rimado de orificios perforados (orificios alineado y liso) X 11.15 3 33.46 1 11.15 4 44.62
7 |Instalacién de liner with sheet packing X 9.52 4 38.07 4 38.07
8 |Alineamiento de servomotor .reduccion hrs aplicando la mejora X X 26.57 4 106.29 4 106.29
9 |Colocacién del servomotor - reduccion hrs aplicando la mejora X X 5.70 4 22.81 4 22.81
10 |Colocacién de pernos entre la base del servomotor y servomotor X 6.60 4 26.40 4 26.40
11 [Ajuste de pernos de servomotor-reduccion hrs aplicando la mejora X 12.33 4 49.32 4 49.32
12 |Verificacién de ajustes de pernos 1.52 4 6.07 4 6.07
13 |Ajustes internos del servomotor (entre el eje y servomotor) X 10.56 4 42.24 4 42.24
14 |Verificacién de ajustes internos 1.72 4 6.86 4 6.86
TOTAL 10 0 3 2 132.42 403.50 94.64 31.55 529.69 6.60 6.60
66.21 0.83
HD/Unid HD/Unid
RESUMEN
ACTIVIDAD simbolo | Total (:i;:':i:)

OPERACION O 10 108.52

INSPECCION l:l 2 3.23

[TRANSPORTE > o 0.00

DEMORA (D) 3 0.00

OPERACION - INSPECCION 2 20.67

132.42

Tabla 40. Nueva medicién del Estdndar de Produccién del Montaje del Servomotor

Fuente: Elaboracién Propia
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F) Montaje de Pala Timon

DETALLE DE MUESTRAS DE MONTAJE DE PALA TIMON

N° Parte Ancho (mm) Largo(mm)
1 |Brida de pala timon 940 95
2 [Palatimon 3200 1916
ESTUDIO DE TIEMPOS DE MONTAJE DE PALA TIMON
ACTIVIDADES
TIEMPO OBSERVADO (HR)
MUESTRA DE MONTAJE DE PALA TIMON
1 |Posicionamiento de la pala timén 3.30
2 |Colocacion de la pala timén, 3.90
3 |Alineamiento de la pala timén - 8.88
4 |Verificacion del alineado de pala timén 2.00
5 |Enfriamiento de pernos de la pala timén con nitrégeno 2.00
6 |Ajuste de pernos (unién de brida del eje bar6n y de la pala timén) 5.00
TOTAL 25.08
Tabla 41. Nueva Medicion de tiempo del Montaje de Pala Timodn
ESTANDAR DE MONTAJE DE PALA TIMON - SIST. PROPULSION Y GOBIERNO
TIEMPO
° TIEMPO FACTOR DE TIEMPO Suplementos
Ne LU OBSERVADO VALORACION NORMAL 32% (HORAS) ERER
(HORAS)
1 [Posicionamiento de la pala timén 3.30 1.00 3.30 1.06 4.36
2 |Colocacidn de la pala timén, -reduccion hrs aplicando la mejora 3.90 1.00 3.90 1.25 5.15
3 |Alineamiento de la pala timén -reduccion hrs aplicando la mejora 8.88 1.00 8.88 2.84 11.72
4 |Verificacién del alineado de pala timén 2.00 1.00 2.00 0.64 2.64
5 |Enfriamiento de pernos de la pala timén con nitrégeno 2.00 1.00 2.00 0.64 2.64
6 |Ajuste de pernos (unidn de brida del eje barén y de la pala timén) 5.00 1.00 5.00 1.60 6.60
TOTAL 25.08 1.00 25.08 8.03 33.11

Tabla 42. Nueva Medicion del Tiempo Estandar de Montaje de Pala

Timon

Fuente: Elaboracién Propia
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ESTANDAR DE MONTAIJE DE PALA TIMON - SIST. PROPULSION Y GOBIERNO

TALLER X37
— Tiempo Mecanico }?ropulsion )
Ne ACTIVIDADES O\ g [> DRSS (Hr/Unid) y Gobierno Ne Trab HH/Unid
Maestro
Cant HH / Unid
1 |Posicionamiento de la pala timoén X 4.36 4 17.42 4 17.42
2 |Colocacién de la pala timén, -reduccion hrs aplicando la mejora X 5.15 4 20.59 4 20.59
3 JAlineamiento de la pala timén -reduccion hrs aplicando la mejora 11.72 4 46.89 4 46.89
4 |Verificacidn del alineado de pala timén X 2.64 4 10.56 4 10.56
5 |Enfriamiento de pernos de la pala timén con nitrégeno X 2.64 4 10.56 4 10.56
6 |Ajuste de pernos (unién de brida del eje barén y de la pala timén) X 6.60 4 26.40 4 26.40
TOTAL 5 1 1 2 1] 33.11 132.422 132.42
16.55
HD/Unid
RESUMEN
ACTIVIDAD Simbolo Total (;ie/:':i‘;)
OPERACION O 5 14.78
INSPECCION J 1 18.32
TRANSPORTE 3 1 0.00
DEMORA D 2 0.00
OPERACION - INSPECCION @) o 0.00

33.11

Tabla 43. Nueva Medicion del Estandar de la Produccion de Montaje de Pala Timoén

Fuente: Elaboracion Propia
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3.2.4.3 Diagrama de operaciones del proceso de montaje del sistema de

Gobierno Sin la mejora implementada

12%.44 horas
Montaje Tubo Limera

Tendido de linea y verificacian de
24,57 HR3. @ medidas para limera
7.92 HRS @ Trazado de agujeros para corte de
BOCAMASA Casco
10.56 HRS @ Corte de casca
31.68 HRS Apuntalar y soldar limera
=
5.24 HR3 01 Apoyo en |z instalacién de limera
= (Soldeo vy Apuntalado)
26.40 HRS alivio de tensiones an tubo limera instalzde
19.07 HRS (;‘. Apoyo en el proceso de alivio de
i tensiones
Tber Ll Mondfnole-

Figura Nro. 50 Proceso Montaje Tubo Limera con las demoras

Fuente: Elaboracion Propia
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74.34 horas

Montaje de bocina de tubo de limera

Instalacion de dispositivos de
13.353 HRS @ glineamiento (desplazadores)
16.16 HRS @ Alineamiento de bocina
16.33 HRS 1) Verificacion de alineamiento de
T bocina
9 77 HRS Instalacion de bocing de tubo limerz
12.25 HRS Aplicacion del chockfast
£.96 HRS 2 Yerificacion del secado del chockfast
DISPOSITIVOS DE SUJECION
966 HRS ® Montaje de stuffing box [sello inferior)
9 &7 HRES @ Montzje de trunk 383zl

Bl de o dle Linerar monnatoelo

Figura Nro. 51 proceso montaje de Bocina de tubo de Limera con las demoras

Fuente: Elaboracion Propia
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Montaje de eje barén

15.84 HRS

24.35 HRS

9.95 HRS

15.84 HRS

Eje bardn montndo (Swperior)

11.88 HRS

77.87 horas

@ Posicionamiento del eje baran

Alineado de eje baron

Verificacion de alineado de eje

Ajuste de eje baron

Instalacion de jumping stopper

Eje bardn montade (inferior)

Figura Nro. 52 Proceso Montaje del Eje Barén con las demora

Fuente: Elaboracién Propia
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35.90 horas

Montaje de base para el servomotor

@ Colocacion de tecles a base de
158 HR3 servomotor

CUBIERTA
2 54 HRS @ Posicionamiento de base del
servomotar
10.96 HRS Alineamiento de base del servomotor
1.85 HRS 3 Verificacidn de base de
servomotar
7.82 HR5.92 @ LSoldeo de base a cubierta
DISPOSITIVOS DE SUJECION
l/"" =
10.56 HRS - 3/ Instalacion de housing for seal box

[sello superior)

Base poya el strvomotor soafielo

Figura Nro. 53 Proceso montaje de base para el Servomotor con las demoras

Fuente: Elaboracién Propia
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146 34 HORAS.

Montaje de servomotor

133 HRS @ Colocacion de tecles s servomaotor
27.44 HES Fresentacion de servomotor
5.50 HRS @ Soldeo de 4 platinas 2 bas= d=
servomotor
@44 HES Limpiezn y aceitado dal &= beron, brides y
sEryomotor
10.96 HRS @ rerforacion 4 orificios en las
platinas d= |3 base del servomotor
11.15 HRS "FE) sirrado d= orificios perforados (onficics slinesdo
[ yliso)
.52 HRS /D Instalacidn de liner with sheet packing
30.76 HRS Alinesrniento de servomotar
&.50 HRS Colocacidn del servomaotor
Colocacion de pearnos entre la base del
6.80 HRS
SEMOMOLOrN ¥ Servomaotor
Ajuste de pernos de servomotor
17.16 HRS
werificacion de ajustes de pernas
1.52 HRS [
Ajustes internos del servomotor {=ntre =) eje iy
10.56 HRS @ servamotor]
172 HRS 7 werificacion de ajustes internos

Giarnporrotor M ovanelo

Figura Nro. 54 Proceso Montaje de Servomotor con las demoras

Fuente: Elaboracién Propia
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40 HORAS

Montaje de palas

4.36 HRS @ Posicionamiento de la pala timén
7.92 HRS Colocacion de la pala timon
15.84 HES Alineamiento de la pala
2.64 HRS 35 Werificacion del alineado de pala
timan
264 HRS Enfriamiento de pernos de la pala
timodn con nitrogeno
6.60 HRS @ Ajuste de pernos (union de brida del eje
baron y de la pala timon)

Pala Timdin Mondndo

Figura Nro. 55 Proceso montaje de Palas con las demoras

Fuente: Elaboracién Propia
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INTERPRETACION: En las diagrama de operaciones del montaje del sistema
de gobierno en la construccion de un logistico figura nro. 50, 51,52, 53, 54 y 55
se ha observado en actividades donde existe demoras por falta de orden de las
herramientas y documentos, la falta de limpieza en el area de trabajo, equipos y
maquinarias con limitaciones, desorden y en el almacén de repuestos, la falta de
coordinaciones, falta de personal especializado disponible para poder operar las
maquinarias. La falta de sefializaciones correctas para los traslados y la custodia
de las herramientas e equipos. Lo cual todo esto genera un gasto innecesario.
Luego de implementacion de la metologia de la 5S se ha reducido los tiempos
en las demoras como se observa en la tabla nro. 44. porque la metodologia 5S
es una herramienta de mejora de los tiempos de trabajo y las condiciones
laborales, siguiendo un procedimiento cuyo objetivo es lograr la calidad del
espacio en el que trabajamos.

Nos indica y ayuda a deshacernos de los materiales innecesarios, a que todo se
encuentre ordenado e identificado, a eliminar las fuentes de suciedad y a arreglar
los desperfectos, a que todos los elementos se aprecien a simple vista sin
necesidad de largas busquedas y a que todo esto se mantenga y mejore
constantemente.

Por este motivo, mejorar la organizacion, orden y limpieza en las empresas es
importantisimo para la productividad global de los trabajadores. Si éstos reducen
el tiempo dedicado a tareas rutinarias, podran aumentar el tiempo empleado en
la manufactura o el trabajo del conocimiento, pudiéndose asi, hacer mejores

aportaciones a la empresa y a la sociedad.
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3.2.4.4 Diagrama de operaciones del proceso de montaje del sistema de

Gobierno Con la mejora implementada

23,13 HRS.

7.92 HRS
BOCAMASA
10.56 HRS

31.01 HRS

9.24 HRS

21.07 HRS

19.07 HRS

CR002C

S

O30

N

N

121.99 horas
Montaje Tubo Limera

Tendido de linea y verificacion de

medidas para limera

Trazado de agujeros para corte de

casco

Corte de casco

Apuntalar y soldar limera

Apoyo en la instalacion de limera
(Soldeo y Apuntalado)

Alivio de tensiones en tubo limera instalado

Apoyo en el proceso de alivio de

tensiones

Tuwppo Linera Movdadeo

Figura Nro. 56 Proceso Montaje Tubo Limera con la reduccion de tiempo en la demora

Fuente: Elaboracion Propia
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88.18 horas
Montaje de bocina de tubo de limera

Instalacion de dispositivos de
15.35 HRS @ alineamiento (desplazadores)
15.84 HRS Alineamiento de bocina
11.02 HRS |1 Verificacion de alineamiento de
- bocina
9.77 HRS Instalacion de bodna de tubo limera
1171 HR3 Aplicacion del chockfast
6.96 HRS 2 Verificacion del secado del chockfast
DISPOSITIVOS DE SUJECION
966 HES @ Montaje de stuffing box (sello inferior)
o 87 HES @ Montaje de trunk seaal

Botdsun fe. frdpo o [laneya mondmdlo

Figura Nro. 57 Proceso de Montaje de tubo de limera con la reduccion de tiempo en la demora

Fuente: Elaboracién Propia
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29.42 horas

Montaje de base para el servomotor

@ Colocacion de tecles a base de

0.66 HRS
CUBIERTA servomotor
3 64 HRS Pasicionamiento de base del
servomotor
7.97 HR3 Alineamiento de base del servomaotor
1.85 HR3 3 Verificacion de base de
servomotor

7.92 HR5.92 @ Soldeo de base a cubierta
DISPOSITIVOS DE SUJECION

85BHR3 (CS> Instalacian de housing for seal box

II\-\- -

(zello superior)

Boge poya el tervemotor wondnde

Figura Nro. 58 Proceso de Montaje de base para el Servomotor con la reduccion de tiempo en la
demora

Fuente: Elaboracion Propia
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73.57 heoras
Montaje de eje barén

15.84 HRS @ Posicionamiento del eje baran
37 37 HRS Alineado de eje baran
495 HRS & Verificacion de alineado de gje
13.53 HRS Ajuste de eje baran
Eje- baién wevdndo (Swpdsior)
Instalacion de jumping stopper
11 88 HRS

Eje baydn mondade (Lnferior)

Figura Nro. 59 proceso de Montaje de eje bardn con la reduccién de tiempo en la demora

Fuente: Elaboracién Propia
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132 42 HORAS_

Mhontaje de servomotor

1.32 HR=

1E.44 HRS

&.60 HRS

S.44 HRS

1D.9a HRS

11.15 HRS

5. 52 HRS

26.57 HRS

3.70 HRS

&.60 HRAS

1z2.533 HRS

1.52 HRS

1D.55 HRS

1.72 HRS

02C10,626

o
m
-

OO

Coblocacion de tecles a servomotor

Frasentacicon de sersomotor

Soldec de 4 platinas a bas=s de
SEMSOMOoTor

Limpieza v scmvado dal aje bardn, brodas ¢

S T e

rerforacian 4 orificios =n las
platinas de la base del servomotor

A s e orificiok pesferidos fosile o ol neado

LAl -i]

Inztalacidn de liner with sheat packing

Alineami=snto de servormotor

Colocacion del servomotor

colocacion de pernos entre la bass del
SEMVOMOoTor ¥ SSnsomotor

Ajuste de pemos de ssrvomotor

warificacion de ajustes de pernos

Ajustes internos del servomotor (entre el 2j= y

servomotor]

werificacion de ajustes internaos

SZegrvosnotoy M ouroelo-

Figura Nro. 60 Proceso Montaje de Servomotor con la reduccion de tiempo en la demora

Fuente: Elaboracion Propia
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Montaje de palas

4.36 HRS
5.15 HRS

11.72 HRS

2.64 HRS

2.64 HRS

£.60 HRS

33.11 HORAS

@@®®

L
Ln

OR0

Posicionamiento de la pala timdn

Colocacion de la pala timén

Alineamiento de |a pala

Verificacion del alineado de pala
timaon

Enfriamiento de pernos de la pala
timaon con nitrdgeno

Ajuste de pernos [unidn de brida del gje

baron y de la pala timon)

Pala Timdn Montade

Figura Nro. 61 Proceso Montaje de Palas con la reduccion de tiempo en la demora

Fuente: Elaboracion Propia
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3.2.5 Diferencia entre el estudio de tiempos actual y con la propuesta de

mejora.

RESULTADQOS DE TIEMPOS

Sin mejora Con Mejora Diferencia
(Hr/Unid) (Hr/Unid) (Hr/Unid)
Montaje de tubo limera 129.44 121.99 7.45
Montaje de Bocina de Tubo Limera 94.34 88.18 6.16
Montaje de Base de Servomotor 35.9 29.62 6.28
Mon_taje del Eje Barén Sistema de Propulsion y 77.87 7358 4.29
Gobierno
Montaje del Servomotor 146.34 132.42 13.92
Montaje de Pala Timén 40 33.11 6.89
TOTAL (Hr/Unid) 523.89 478.9 44.99
RESULTADOS HD
Sin mejora Con Mejora Diferencia
(HD/Unid) (HD/Unid) (HD/Unid)
Montaje de tubo limera 59.53 55.458 4.072
Montaje de Bocina de Tubo Limera 47.17 44.09 3.08
Montaje de Base de Servomotor 14.45 12.1 2.35
Monj(aje del Eje Bar6n Sistema de Propulsion y 38.93 36.79 214
Gobierno
Montaje del Servomotor 73.17 66.21 6.96
Montaje de Pala Timén 20 16.55 3.45
TOTAL (Hr/Unid) 253.25 231.198 22.052

Tabla 44. Diferencia estudio tiempo actual y con la propuesta de Mejora

Fuente: Elaboracién Propia

COSTO DEL MONTAJE DEL TIEMPO CANTIDAD
SIST. GOBIERNO EMPLEADO HD CcOsTO PORCENTAJE
HD/UNID 1 Sl. 300.30
SIN MEJORA 523.89 254.57 SI. 76,050.98 100%
CON MEJORA 478.9 231.72 SI. 69,428.76 91%
REDUCCION 44.99 22.85 SI. 6,622.22 9%

Tabla 45. 45 Tabla Porcentaje de la reduccion del tiempo y las HD

aplicando la mejora

Fuente: Elaboracién Propia

Nota: En el grafico se puede observar la diferencia de tiempos 44.99 Hr/Und y

HD 22.85 que beneficia a la organizacién en 9%.
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a) Evaluacion de Costos de Inversion.

La evaluacion de costos de inversion que se desarrollarian en el sistema de

gestion 5 S son los siguientes:

GASTOS POR IMPLEMENTACION DE 5S Y ESTUDIO DE TIEMPOS
OBIJETIVOS ESPECIFICOS CATINDAD| COSTO TOTAL
Capacitador de las 55 1 S/. 2,500.00 | S/. 2,500.00
Tarjetas rojas 15 S/. 1.50(S/. 2250
Tachos de deshechos 5 S/. 20.00|S/. 100.00
Pintura 3 S/. 30.00|S/. 90.00
Brocha 3 S/. 4.00(S/. 12.00
Tablero de herramientas Pequefias 3 S/. 50.00(S/. 150.00
Sefializacion de las zonas 20 S/. 5.00(S/. 100.00
Gigantografia 1 S/. 50.00(S/. 50.00
Afiches 50 S/. 0.30| S/. 15.00
Cronometro Digital temporizador 1 S/. 20.00(S/. 20.00
Folletos 50 S/. 0.50|S/. 25.00
Porta herramientas 2 S/.  45.00(S/. 90.00
Impresion ordenes internas 30 S/. 0.20|S/. 6.00
Armarios metalicos 1 S/. 50.00(S/. 50.00
Gastos en Total S/. 3,230.50

Tabla 46. Evaluacion Costo Inversion
Fuente: Elaboracion Propia

3.2.6  Andlisis beneficio/costo de la propuesta

Costo del montaje sin la implementacion de la mejora S/ 76,050.98
Costo del montaje con la implementacién de la mejora S/ 69,428.76
Beneficio para la empresa S/ 6,622.22
Costo de inversion de la implementacion S/ 3,230.50
B/C S/ 2.05

Tabla 47. Andlisis costo beneficio

Fuente: Elaboracién Propia
Interpretacion: En el analisis de Costo beneficio Tabla 47, se puede Observar
que el montaje del sistema de Gobierno en la construccién de un buque logistico
en la empresa sima Callao, tiene un costo de S/ 76, 050,98 soles, luego de la

implementacién de la Metodologia de la 5S se ha reducido en S/ 69,428.76 soles
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con una diferencia de S/ 6,622.22 soles. Para lo cual en la implantacion se
invirtio S/ 3,230.50 soles, Luego se realizé el analisis de costo beneficio donde
se dividio la diferencia obtenida en beneficio para la empresa entre la inversion
que nos dio un resultado 2.05 soles, esto significa que por cada sol invertido,

dicho sol fue recuperado y ademas se tuvo una ganancia extra de S/. 1.05 soles.

3.3 Discusion de resultados

De acuerdo a las herramientas utilizadas durante la investigacion, se define que
los factores Tiempo, Importaciones, Proceso de Adjudicacién y Planificacion,
son los de mayor prioridad para mejorar el proceso de la construccion del buque.

El planeamiento involucra trabajo organizado, disciplina, orden, la
comunicacion efectiva, llegadas de materiales a tiempo, disponibilidad de planos
sin errores, mano de obra efectiva, materiales y herramientas Optimas
condiciones, con la finalidad de que pueda desarrollarse los trabajos sin

interrupciones.

Para mejorar el planeamiento de la produccion, para reducir el tiempo en el
montaje del sistema de gobierno para la construccion de un buque, se debe
motivar al personal con finalidad de culminar las actividades en los tiempos
programados, se debe implementar herramientas que ayuden a mejorar, con la
finalidad trabajar organizadamente, con disciplina, orden y culminar los trabajos
a tiempo.

El propdsito fundamental de esta investigacion es mejorar la productividad en el
montaje del sistema gobierno en la construccion de un buque en la empresa Sima
Callao, Los resultados obtenidos , se puede apreciar que el principal factor para
reducir el tiempo en el montaje del sistema de gobierno es la condicion de
trabajo, se debe laborar en lugares de trabajo mejor organizados, ordenados y
limpios de forma permanente para lograr una mayor productividad y un mejor
entorno laboral, esto coincide con lo planteado por Hernandez y Vizan (2013) ,

sefiala que la herramienta de las 5S corresponde con la aplicacién de los
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principios de orden y limpieza en el puesto de trabajo, es un técnica que se aplica
en todo el mundo con excelentes resultados por su sencillez y efectividad.
También segun se coincide segun FUENTES, K.(2017) en su tesis
implementacion de la metodologia 5s para reducir los tiempos en la ubicacion
de documentos en el &rea de aseguramiento y control de la calidad de una entidad
bancaria, Utilizo la herramienta de la 5S Con su aplicacion de la Metodologia
5S, se logro reducir los tiempos de bldsqueda de documentacion hasta un 99%,
en los casos mas criticos y un 85% en los casos menos criticos; ello debido a que
se dio prioridad de ubicacion a los documentos con mayor importancia y utilidad.
También se demostré que el clima laboral mejoré notablemente, ya que las
situaciones de trabajo son otras, ya no existe esa repercusion a la actividad de
buscar documentos; esto se debe a la mejora del control de la documentacion.

Aporte Cientifico

En el diagndstico de la situacién actual de la empresa se evidencia deficiencias
en el tiempo, para la construccién de un buque. Y con la informacion del
diagnostico y la experiencia obtenida en las diferentes visitas en el proceso del
montaje sistema de gobierno, asi como los fundamentos de la base tedrica de la
presente investigacion, se propone el plan de mejora que a continuacién se

detalla.
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4 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

a)

b)

d)

Durante mi investigacion, efectué un analisis de la demora en el montaje
del sistema de gobierno en la construccion de un buque en el Astillero
Sima Callao. Y mediante la aplicacion de la propuesta de mejora al
planeamiento de la produccidn, se realizé un nuevo célculo de estudio de
tiempos, el cual se redujo el tiempo en un 9% (pag. 159), en comparacion
a los tiempos empleados sin la mejora Propuesta.

Mediante la aplicacion de las técnicas de la encuesta, entrevista y la
observacion directa se diagnostico, los principales problemas que afectan
los tiempos empleados en el planeamiento de la produccion. Tales
problemas principales detectados son la falta de Organizacion,
compromiso, orden, el trabajo en equipo; asimismo también existe un
déficit tanto en personal calificado como en el mantenimiento de equipos
y herramientas; los cuales son los que prolongan los tiempos de las
diversas actividades.

Ante los problemas antes mencionados que se presenta, se efectud un
estudio de tiempo actual al montaje del sistema de gobierno y la
observacion de las demoras (pag. 85 al 113, y teniendo en cuenta las
diversas ventajas de la herramienta de las 5S, se propone implementar la
mejora, y cumpliendo de manera disciplinada, el orden, limpieza,
manteniendo seleccionados los materiales y herramientas, lo que
permitiré lograr reducir el tiempo en la mano de obra directa.

Luego de la implementacion de las herramientas 5S. Se realizd un nuevo
estudio de tiempos que nos da un resultado favorable (Pag. 159), con una
reduccion de tiempo en un 9% en la productividad de la mano de obra

del montaje del sistema de gobierno.
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€)

4.2

Se realizado el andlisis costo beneficio, y el resultado es favorable porque
el capital invertido fue recuperado e inclusive con un margen de ganancia

de S./1.05 soles por cada sol invertido por la empresa (pag. 160).

Recomendaciones

Para mantener permanentemente la mejora de la propuesta es importante cumplir

con disciplina de una manera consiente, las pautas de la herramienta de las 5S

por las ventajas que ofrece. Porque teniendo un ambiente organizado, limpio,

ordenado motiva al personal de trabajadores a trabajar eficazmente; y como

consecuencia de ello se reducira los tiempos en las diferentes actividades de

construccion y reparacion de buques en la empresa sima Callao.

Otras Recomendaciones Importantes

Mejoras a corto plazo. -

a)

b)

Se debe sistematizar la informacion de recursos del astillero, de manera
tal que solo un area determine las prioridades, programe las actividades
y recursos para todos los talleres de produccion. NO debe ser el area de
Produccion, el que programe las actividades de los talleres, muy por el
contrario, citada area sélo debe encargarse de cumplir lo programado.
Realizar los Mantenimiento de las maquinarias a tiempo y de acuerdo a
un cronograma de mantenimiento preventivo como correctivo, con la
finalidad evitar las paradas.

Mejorar la comunicacion con las diferentes areas involucradas durante la
construccion de la nave.

Motivacion constate al personal de trabajadores a través de incentivos.
Enfocar la planta del astillero en brindar servicios de construccién y
reparacion dentro su rubro, porque el hacer diversos servicios fuera de

él, ocasiona interrupciones en los procesos de la construccion del buque.
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f)

9)

h)

Evitar de producir prototipo, porque el prototipo es costoso, demanda de
mucha inversion de capital y de tiempo.

Los contratistas a cargo de los modulos, deben ser definidos a
determinadas tareas a fin cumplir con el cronograma de actividades.
Capacitar y certificar al personal con cursos tanto institucionales como

extra institucionales.

Segundo a Mediano Plazo. -

a)

Se debe tener una mejor logistica, dado que los materiales no llegan en
el tiempo programado por ende se desfasan las tareas provocando
retrasos en la construccion. Para lo cual se recomienda que personal de
logistica encargado del proyecto de construccion, participe en las
reuniones de planificacion de la produccion a fin de prever y proveer el

material requerido.

Tercero a Largo Plazo. -

a)
b)

f)
9)

h)

Renovar paulatinamente las maquinarias para evitar las paradas,
Mejorar la capacidad de las gruas para hacer médulos mayor envergadura
para avanzar en menor tiempo el ensamblaje.

Mejorar las maquinarias con equipos de ultima generacion que brinde
mejores capacidades para la construccion.

La Produccion debe realizarse en serie y paralelo.

Debe renovarse el equipamiento informéatico acorde a los estandares
actuales.

Aumento de la partida econdmica asignada al programa de capacitacion.
Asignacion de partida econdmica especifica para la repotenciacion
general de los diques flotantes.

Evaluacién y aprobacion de una partida econdémica especial para
implementar un programa de adquisiciones de equipamiento nuevo, en
reemplazo de los obsoletos incluyendo mejora en la infraestructura de

talleres a fines de optimizar la capacidad instalada del Astillero.
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ANEXOS

ANEXO 1. Realizo entrevista Al Jefe Oficina De Planificacion y control de la Produccion

Aqui me encuentro con el Ingeniero Miguel Miranda Castillo Jefe de la Oficina

de Planeamiento De la produccion

ANEXO 2. Realizando Entrevista Ingeniero Deluich

168



Aqui me encuentro con el Ingeniero Industrial DELUICH Jefe Reparaciones
Navales

ANEXO 3. Fotografia realizando el seguimiento Del Proyecto

Aqui me encuentro Realizando las observaciones correspondientes de las

construcciones y reparaciones
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MANO DE OBRA

PARADAS DE MAQUINA

SUPERVISION DEFICIENTE

PLANOS CON ERRORES

FALTA CAP ACION FALTA REPUESTOS EN STOCK

ESPECIALIZADA
TOMA DE DATOS INCORRECTOS
RENOVACION DE MAQUINARIAS
FALTA MOTIVACION
EL MATERIAL NO LLEGA
ATIEMPQ FALTA UNA PLANEAMIENTO
HERRAMIENTAS DESORDENADAS INTEGRADO

FALTA MEIORAR
EL SOFTWARE INFORMATICO

PLANOS CON ERRORES

AMBIEMTE SUCID

FALTA COORDINACION
FALTA DE MANUALES

Métedo O PROCESO

MEDIO AMBIENTE

ANEXO 4. Diagrama Causa y Efecto
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MATRIZ DE CONSISTENCIA - PROYECTO DE INVESTIGACION

Propuesta de mejora al planeamiento de la produccion para reducir los tiempos en el montaje del sistema de gobierno en la construccion de un
buque logistico en la empresa Sima Callao

PROBLEMA

OBJETIVOS

HIPOTESIS.

VARIABLES

METODOLOGIA

Problema General

;De qué manera influye La Propuesta de
mejora al planeamiento de la produccion para
reducir los tiempos en el montaje del sistema
de gobierno en la construccién de un buque
logistico en la empresa Sima Callao?

Objetivo General

Elaborar una propuesta de mejora al planeamiento de
la produccion para reducir los tiempos en el montaje
del sistema de y gobierno en la construccion de un
buque logistico en la empresa Sima Callao.

Obijetivos especificos

a. (Cuél es la situacion actual de la
empresa y su impacto en el proceso de
montaje del sistema de gobierno, para la
construccién de un buque en la empresa
Sima Callao?

b. ;Cual es el tiempo actualmente durante
el montaje del sistema de gobierno, para
la construccién de un buqueo?

c. ;La propuesta de mejora reducira los
tiempos en el montaje del sistema de
gobierno para la construccién de un
buque?

d. (El nuevo resultado de estudio de
tiempos con la mejora es favorable para
la empresa?

e. ¢El analisis de coto beneficié da buenos
resultados para la empresa?

Objetivos Especificos

a) Diagnosticar situacion actual de la empresa y su
impacto en el proceso de montaje del sistema de
gobierno, para la construccién de un buque en la
empresa Sima Callao.

b)  Efectuar el estudio de tiempo actualmente
durante el montaje del sistema de gobierno, para
la construccién de un buque.

c) Desarrollar una Propuesta de mejora al

planeamiento de la produccién aplicando la
herramienta de las 5S.

d)  Realizar una comparacion entre el estudio de
tiempos actual y con la propuesta de mejora.

e) Analizar costo beneficio de la propuesta.

La propuesta de
mejora al
planeamiento de
la produccion

reducira los
tiempos en el
montaje del
sistema de

gobierno en la
construccién de

un buque
logistico en la
empresa  Sima
Callao.

Variable Independiente

La propuesta de Mejora al
planeamiento de la
produccion.

Tipo de Investigacion

Explicativo: Pretenden establecer las causas de los
sucesos o fendmenos que se estudian. Como sefiala
Hernandez S. (1979, p. 95).

En esta investigacion se utiliz6 el tipo de
investigacion explicativo, porque no sélo persiguié en
describir o acercarse al problema de los atrasos en los
trabajos, sino que también busque las causas del
mismo

Variable Dependiente

La reduccion de tiempos
en las en las actividades
durante el montaje del
sistema de gobierno para la
construccion de un buque
en la empresa Sima Callao.

Poblacion
200 colaboradores del Departamento de
Produccién de La Empresa Sima Callao.

Muestra:
20 colaboradores de area del Taller X-37 y
taller X-40

RECOLECCION DE INFORMACION

Los métodos y técnicas fueron a base de encuestas,
entrevista y observacion en el campo de manera
activa. Donde intervienen los colaboradores en el
planeamiento y los trabajadores que realizan el
montaje del sistema de gobierno en la construccion de
buque en la Empresa.

Instrumentos. -

Fichas de Investigacién, guias de Observacion,
cuestionarios y otros

ANEXO 5. Matriz De Consistencia — Proyecto De Investigacion
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SISTEMA DE VALORACION WESTINGHOUSE

1. Escala de Valoracion

~ |

™ - o x
[ T.normat T.0ptimo

[ Actividad I Valores % ]
[ Rapida T Zox 55% |
[ Normat I 100% |
[ Lenta [ oo% 7% |

ESCALA DE VALORACION

Tipo. Concepto % Aplica %
AL Extrema 15¢
2 Az Extrema 13
g 61 Excelente 1
s 52 Excelente &
2 1 Buena =
1 (=) Buena E S0 5.00%]
S ) Regular o
= =) Aceptabie 5:
a €2 Aceptable 1o
F1 =
73 2%
AL Extrema 13%
° Az Extrema 12%
= B1 Excelente 10%
£ 2 Excelente e
] c1 Buena 5%
5 2 Buena 2%
S ) Regular o%[ s 0.00%]
g £1 Aceptable “a%
g E2 Aceptable 8%
F1 2%
2 Deficient: “17%)
A \deales o%
g e Excelente a%)
s c Buena 2%
2 > Regular 0%
3
el 3 Aceptable 3% st ~3.00%
3 Deficient, 7%
A Perfecta a%
o xcelente
2 § B Excelent 3%
£2 < Buena 1%
2 2 o Regular 0% st 0.00%
= E Aceptable 2%
3 -a%

Suplementos

Ts =

™

(1+%Suplemento )

Suplementos.
Los TN no resultan ser representativos a o largo de la jornada.

El puesto de trabajo esta afectando por ciertas condiciones de trabajo.
Es necesario reducir la fatiga del trabajador.

Agregar que son % del TN

SUPLEMENTOS CONSTANTES.

SUPLEMENTOS VARIABLES

1~ SUPLEMENTOS CONSTANTES [ viomBrem) | muEr(w) | Genero | ] 3 SUPLEMENTOS VARIABLES [ w T wm [ Geners [ %
[Sup- Por Nec. Personates I 5% I 7% [ n =7 A Por trabajar de pie [ zoom[ ao00%] n | zoo%
[Sup-Base porratiga I 2% I % T 25| B. Por postura anormal
i i [ oo0%]  1.00%] T
[ onc] Tinclinado [ 2.00%] 300%] 0 | 3o00%
* Echado, estirado [ 7.00%[ 7.00%] I
€. Uso de Ia fuerza o Ia energia muscular para levantar en Kilos
=25 60%] 1.00%
0 3.00%|  2.00%
7.5 2.00%| 3.00%
~10.0 5.00%| 5.00%
125 2:00%| e.00%
~1s.0 s.00%| _s.00%) o 5.00%
~a7.s 7.00%| _10.00%
20,0 5.00%| _13.00%
~ 2.5 11.00%| _16.00%
~ 35,0 13.00%| __20.00%
30,0 17.00%
355 22.00%
. Mala i is
Ligeramente por debajo de Ia potencia calculada [ o.00%]  o.00%| T
Bastante por debajo [ 2.00%] 200 | soo%
[Absolutamente insuficiente [ 5.00%] s.00%] I
E. icie éri (calory )
~ 16,0 0.00%] .00
~ 140 0.00%| __o.00%
~ 12,0 0.00%| __o.00%
~ 10,0 0.03%| __o.03%
~ 8.0 1.00%| 1.00% H 1.00%
- 60 2.30%|  2.10%
50 3a0%|  3.a0%
~ 40 a.50%|  aso
3,0 6.a0%|  e.a0%
2,0 10.00%| _ 10.00%
e Intensa
Trabajo de cierta precision [ o.00%]  0.00%] T
Fatigoso [ 2.00%]  2.00% W zoo%
Muy Fatigosos [ 5.00%] _5.00%] I
G. Ruidos
m [ o.00%] _o.00%] T
\ntermitente y fuerte [ 2.00%]  2.00% I
Intermitente y muy fusrts [ 2.00%] _2.00%] 0| 3o00%
¥ fuerte [ S.00%[  5.00% I
H. Tension Mental
roceso bastante compleio T Too]  1o0%] T
roceso complejo [ a.00%] ao0%] _n | aoco%
uy complejo [ s.00% s.00%] 1
rabajo algo [ o00%]  o.00%] T
rabajo bastante monétons [ toow] o0 n | ioo%
rabajo muy mono [a.00%] a.00%] i
. Tedio
rabajo algo aburndo [ o.00%]  o.00%] T
rabajo aburrido [ 2.00%] 200 W | soo%
rabajo muy aburrido [ 5.00%] _5.00%]
23.00%

ANEXO 6. Sistema de valorizacion Westinghouse
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