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3. RESUMEN

El proyecto es concientizar a cada una de las personas de cada departamento o areas
involucradas de la empresa LITICO S. de R.L de C.V. sobre el grado de relevancia que
tienen sobre el tema estudio de tiempos y movimientos dentro de la compaifia,
empleando un buen sistema de control para mejorar los tiempos de produccion de todo
el personal. EIl control del proyecto es aplicar la metodologia del estudio de tiempos,
con el fin de darle una determinacion a el tiempo estandar para llevar a cabo la
implementacion de las ayudas operativas, las cuales ayuden a la mano de obra de la
empresa a poder realizar un trabajo de una manera eficiente y mas facil de llevar a

cabo.

Con esta investigacion se resalta la importancia de la determinacién del tiempo
estandar que se lleva dentro de la entidad en cada una de sus areas y gracias a ello se
tiene el conocimiento de las capacidades y limitaciones de la labor, llegando a su labor
con una mejor toma de decisiones puesto que es una empresa que brinda un servicio

de alta responsabilidad.

Como bien los principios que rigen este proyecto para el control de tiempo y
movimiento ayudaran a la organizacion a realizar sus operaciones debidamente

autorizadas a un tiempo estandar.

El trabajo realizado en esta residencia profesional ayudo6 a la entidad a emplear una
adecuada administracién de tiempos teniendo en cuenta el control de labor mano de
obra y movimiento hombre para minimizar tiempos y riesgos laborales. Asi como la

implementacion de las 5S.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5. INTRODUCCION

La oportunidad de realizar la Residencia Profesional en la empresa
LITICO S. DE R.L. DE C.V. fue muy gratificante, toda vez que era una gran
oportunidad para mejorar el ambiente de trabajo a través del clasificacion, orden,
limpieza, estandarizacion y disciplina, que a través de la implementaciéon de la 5’S y la
revision de sus tiempos, se obtuvo un cambio visible en el ambiente y produccion en el

trabajo.

El corporativo LITICO es una empresa dedicada a la satisfaccion de sus clientes,

buscando constantemente la excelencia con integridad y profesionalismo, dedicada al:

« Disefio

e Construccién

o Proyectos

o Disefo de paisaje

e Mantenimiento

e Avallos

« Disefo arquitectonico

Primordialmente enfocandose al servicio de las empresas, personas y publico en

general.

LITICO S. de R.L. de C.V. es una entidad muy comprometida con su trabajo ya que

sus lineamientos cuentan con la manera correspondiente y tiene expectativas de



conocimiento en la entidad, pretende ser lider en el mercado en sus proyectos
profesionales y para esto el corporativo junto con ayuda del Instituto Tecnolégico de
Pabelldbn de Arteaga Aguascalientes, fomentaran dar un paso adelante, realizando
estudio de tiempos y movimientos con el fin de tener una certeza en la planificacion y
procesos de su desempefio laboral en cuanto a su mano de obra y a si mismo lograr la
competitividad frente a la competencia. La empresa tiene que ser concreta en cuanto
sus actos ya que para lograr los objetivos se realizara un estudio de tiempos y
movimientos en cada una de las areas de trabajo ademas de la implementacién de las
5S.

Eso sera de una forma concreta ya que se llevard la optimizacion de recursos,
entregando unidades de trabajo a su tiempo y en forma garantizando la satisfacciéon de

sus clientes y compafias asociadas con el fin de llevar el crecimiento empresarial.

La empresa tiene las nociones del tema, saben que es un tema complicado, con la
ayuda de sus ingenieros, supervisores y trabajadores, se trabajara de una forma
adecuada para lograr obtener datos certeros, ya que de lo contrario se pueden arrojar
resultados errados. Estamos conscientes que el proposito de hacer el estudio es para
gue la empresa este actualizada y preparada a la hora de tener que realizar un cambio
ya sea por necesidad o por conveniencia de labor. Para ello las herramientas a utilizar
seran basicas y de manera cotidiana como lo son cronémetros, boligrafos, libretas de

apunte y sobre todo la ayuda de software.

6. DESCRIPCION DE LA EMPRESA Y AREA DE TRABAJO DE LA RESIDENCIA

La empresa LITICO S. de R.L. de C.V. es encargada de todo aquel mantenimiento de
jardines industriales de vivienda, residencias, pintura y mantenimiento en general,
brindando asi un servicio local, con base a esto se tom6é un método analisis de

regresion, ya que era de la forma mas adecuada para las operaciones que se efectian



dentro las areas de trabajo como bien llamadas, area de jardin, bodega interna, bodega

de distribucion etc.

El corporativo LITICO es una empresa dedicada a la satisfaccion de sus clientes,
buscando constantemente la excelencia con integridad y profesionalismo, dedicada al:
« Disefio

« Construccion

o Proyectos

« Disefo de paisaje

« Mantenimiento

« Avallos

« Disefo arquitectonico

Area de trabajo

En este momento la empresa LITICO S. de R.L. de C.V. se encuentra posicionada en
un condominio denominado CAPITALLA al nororiente de nuestra ciudad realizando
trabajos de mantenimiento en la misma, llevando asi un personal de 15 elementos
realizando trabajos desde jardineria, pintura, poda de arboles y varios proyectos de
disefio de paisaje. El area de trabajo del residente es la supervision y mantenimiento de

jardineria. En la figura 2.1 se muestra el logotipo de la empresa.

LiTiCO

Figura 2.1 Logotipo de la Empresa

MISION
Bien a la primera, bien todas las veces y mejora continua.
VISION
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Ser lideres en cada segmento del mercado en el que participamos, incrementar la
clientela en la mejora de nuestros servicios, para lograr el crecimiento sustancialmente

y lograr un crecimiento horizontal rentable.

En grupo Litico nos enfocaos en la satisfaccion de nuestros clientes, buscando
constantemente excelencia con la integridad y profesionalismo.
Somos especialistas en el ramo de mantenimiento, disefio, construccion, proyectos,

disefio de paisaje, avallos y disefio arquitectonico.
VALORES

Ante el dinamismo vy la rapida evolucion de las industrias, nuestros valores son la base

sobre la que construimos nuestras acciones.

e Servicio.
o Calidad.
o Pasion.

« Honestidad.
« Trabajo en equipo.
o Franqueza.

DOMICILIO:

LITICO S. DE R.L. DE C.V.

Pedro Garcia Rojas 408 Col. Miravalle
Aguascalientes, Ags. (ver figura 2.2)
No. Teléfono: 449 258 2956.
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7. PROBLEMAS A RESOLVER

En la actualidad la empresa carece de herramientas de calidad, asi como la deficiencia
en recursos afectando los servicios que ofrece, los siguientes problemas tiene que ver
con respecto a la actitud del personal y las que mas sobresalen son:

Baja productividad del personal.

Recursos ineficientes.

Recursos de traslados de material de forma tradicional.

Falta de control de insumos (gasolina, aceite de dos tiempos e hilo para podar).
Bajo desempefio de los trabajadores en la instalacion de plantas y pasto.

Falta de control de inventario en almaceén.

Falta de conocimiento de herramientas de calidad, asi como la implementacion de
un estudio de tiempos y movimientos.

. JUSTIFICACION

(o]
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La empresa al darme la oportunidad de elaborar mis residencias me encuentro con un
desorden y falta de control de recursos como insumos y herramientas, asi como un
personal con un bajo rendimiento en su actividad, razén de importancia de llevar acabo
mi proyecto, el cual podra resolver que existen actualmente en el area donde se

realizaran las residencias.

Por lo tanto, es llevar a cabo un estudio de tiempos y movimientos, ayudara a identificar
el nimero de movimientos innecesarios. También nos apoyaremos en la implantacion
de la metodologia de las 5S con la cual se espera obtener un mejor control y manejo de
recursos e insumos, reduciendo perdidas de herramientas y mejorar el desempefio del

personal operativo de la empresa.

9. OBJETIVOS (GENERALES Y ESPECIFICOS)

Objetivo general
Lograr hacer eficientes los procesos de trabajo en los servicios que ofrece la empresa,
mediante un estudio de tiempos y movimientos, de igual forma en la implantacion de la

metodologia 5’S.

Objetivos especificos:

e Aplicar un estudio de tiempos y movimientos en cada servicio que ofrece la
empresa.

e Mediante una conversacion general con el personal de area se dara a conocer la
utilidad y ventaja de llevar a cabo un estudio de tiempos y movimientos.

e En la misma conversacién darle a conocer la metodologia 5'S, su origen, sus
ventajas e importancia de que se involucren todos.

e Generar incentivos al personal operativo de mayor desempeiio con el apoyo de la
empresa.

13



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. MARCO TEORICO

Fundamentos tedricos
Para dar solucion a las probleméticas observadas se trabajar4d con el modelo en
cascada definido por Winston W. Roy, este mismo se adapta a las necesidades del

trabajo que se esta desempefiado en el area de campo.

El modelo en cascada es un proceso de desarroll6 secuencial, en el cual hay una serie
de etapas que se desarrollan una tras otra, de esta forma hay una serie de faces que
comprenden el proyecto, asi como la ejecucion de cada una de ellas, terminando una e
iniciando otra de arriba hacia abajo como una cascada, esto se inicié en la industria y

construccion.
¢, Como funciona el sistema?

Royce propone un modelo compuesto por siete fases que se ha de ejecutar en diversas

vueltas (iteraciones):

e Requisitos de sistema: Conocer las actividades laborales de cada persona, sus
herramientas de trabajo e insumos, en este punto estoy conociendo que actividad
desarrolla cada persona asi como utilizan sus herramientas y los tiempos década
actividad.

e Validar que todos los procesos y faces sean indispensables y no se aplique en
redundancia y poca efectividad, esto quiere decir analizar los procesos y descartar
los movimientos innecesarios para realizarlos en menos movimientos y ejecutar el
mismo trabajo pero en menos tiempo.

e Verificar la aplicacion correcta de las 5S en los procesos.

e Andlisis: Analizar la actividad laboral de cada persona, validando sus tiempos de
proceso, faces y efectividad de la actividad. Esto se realiz0 validando a cada
persona su tiempo de proceso asi como su efectividad al realizarlo.

e Disefio: En esta etapa se pueden construir la implementacion de procesos para la
validacién de actividades de cada persona, para la mejora de sus tiempos y el
adecuado uso de herramientas e insumos.

e Creacion de layout. El leyout se implementa en bodegas o nichos que

14



Estan cerca de las areas de trabajo, ordenando como lo indica mi proceso de las
5S lo que mas se utiliza que este en la parte frontal y se tome lo mas rapido
posible lo que estd en uso ocasionalmente en espacios mas alejados o en un
punto donde no estorben con la actividad o el retiro de herramienta e insumos.

e Implementacion: Para implementar la limpieza de la bodega se toma fotos de un
antes y un después, posteriormente se crean los layout para corroborar el flujo
correcto y acomodo de las herramientas e insumos, asi como la implementacion de
tiempos y movimientos necesarios para la actividad de cada proceso y de esta
forma aumentar el orden, la productividad de cada operario.

e Prueba: En esta fase el responsable prueba los cambios realizados en cada uno
de los procesos para determinar si hay aun errores y los que ya estan dando los
resultados esperados, siguiendo con su implementacion en las areas de produccion.

e Mantenimiento: Seguir con la revision periddica y se cumpla segun el tipo de
proceso que lleva acabo cada operario, en los procesos implementados de
produccion. (Stsepanets, 2021)

QUE SON LAS 5S?

Las 5S son una forma sistematica de organizar los lugares de trabajo eliminando los
residuos, mejorando el flujo y reduciendo el nUmero de procesos siempre que sea
posible. Aplica los cinco principios: Clasificar (seiri), Poner en orden (seiton), pulir
(seiso), Estandarizar (seiketsu) y Mantener (shitsuke). Estos principios fueron
promovidos por Toyota Motor Company y han mejorado la eficiencia de sus
instalaciones de fabricacion.

La historia que hay detras

15



Clasificar b g
seiri oner en orden
( ) (seiton)

Mantener

hitsuk .
(shitsuke) Pulir

(seiso)

Estandarizar
(seiketsu)

Figura 3.1 Metodologia 5S

Las 5S las desarrollo Hiroyuki Hirano en Japon después de la posguerra, donde
favorecieron a la empresa Toyota. Al aplicar las 5S en la produccion de la fabricacion
de vehiculos se llamo, Sistema de Produccién Toyota o TPS, la empresa Toyota se
hizo de fama internacional por la alta calidad en sus vehiculos, los cuales son

duraderos y resistentes al paso del tiempo.

Por el gran éxito de la empresa Toyota, muchas empresa de cualquier tipo de industria,
no necesariamente perteneciendo a la industria automotriz integraron las practicas de
las 5S sus propios procesos. Ford fue uno de los iniciadores en aplicar estas practicas
asi como Nike, Caterpillar, HP, entre otras, esto les ayudo a tener un éxito rotundo
dentro de la industria a la cual pertenecen.

16
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¢Por qué es importante en el lugar de trabajo?

Las 5S son un éxito al aplicarse en cualquier industria dentro de la economia mundial,
cuando se ejecuta como debe ser, la aplicacion de las 5S es importante en el lugar de
trabajo ya que ayuda a eficientar la forma de trabajo, ya que ayudan a evitar
movimientos innecesarios dentro del trabajo que ellos ejecutan, asi como el orden la
limpieza de sus areas aumentando la produccion diaria.

¢Como saber si las empresas les hacen falta la implementacion?

Las 5S son béasicas para cualquier tipo de operacion, independientemente de la
industria a la que se dedique la empresa. Esto depende de la urgencia con la que
necesite integrarlas al interior de la empresa. Presentamos algunas sefiales donde se
necesite integrar las 5S.

En la satisfaccidén operativa esta satisfecho

Esto nos lleva al hecho que no se llega al cumplimiento de los objetivos proyectados
para la semana el etc., las 5S es una gran herramienta para identificar las ineficiencias
operativas dentro de la empresa y de esta forma erradicarlas. Realizando un trabajo
continuo asi como la limpieza y la ergonomia, esto ayudara a aprovechar los recursos
al maximo.

El aumento de costos en la mano de obra, fabricacién y materias primas.

Muchas de las empresas que no utilizan esta herramienta, aumenta su costo, ya que
realizan una sobre produccion, reproceso Yy el incremento de existencias. Las 5S
estan especificamente hechas para la optimizacién de recursos y evitar cualquier
gasto de recurso dentro de la empresa.

17



La falta de calidad en los productos asi como en la produccion

La operatividad, la calidad vy los rendimientos estan influenciadas por la parte
ergondémica de las areas de trabajo, esto influye claramente al no llegar a las metas
definidas por la empresa. Las 5S en las empresas ayuda a mejorar las operaciones,
colocando la maquinaria, los equipos, las herramientas y los materiales en lugares
especificos y asignados, de esta forma se tiene el acceso rapido y directo, 6ptimos
para facilitar el acceso de tal manera el tiempo se reduce significativamente al tener
una area especifica para cada cosa, esto nos da como resultado una mejor
productividad en los operarios, mejora de produccion y se aumenta la calidad del
producto.

Reclamaciones de los clientes en aumento

El aumento de reclamaciones del producto por parte del cliente es una sefal muy clara
gue las empresas que no pueden dejar pasar. Esto es porque la calidad del producto o
servicio son los mayores denunciados por la clientela, al aplicar las 5S dentro del area
de trabajo puede ayudar a los operarios en la disminucion de reproceso, mala calidad y
realizar un mal servicio, para cumplir las expectativas del cliente al adquirir un producto
0 servicio.

Beneficios generales de la aplicacién

Las mas grandes empresas que han tenido éxito han utilizado la herramienta de las 5S,
la gran mayoria de estas son manufactureras, esto no quiere decir qgue necesariamente
son para tal industria, la bondad de la herramienta de las 5S es totalmente versatil, se
pueden beneficiar cualquier tipo de operacion independiente al tamafio de la empresa
0 industria.
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Reduccion de residuos
Uno de los objetivos mas relevantes de las 5S tienen como objetivo (retirar la grasa) de
las operaciones de la empresa de esta forma los procesos y componentes daran el
maximo de su capacidad.

Los 7 tipos de residuos a eliminar:

e Sobreproduccion:
Revisando la demanda y las ventas de la empresa nos podemos dar cuenta cuenta

el nimero exacto de produccion de unidades para evitar una sobreproduccion y el
desperdicio de materia prima asi como el reproceso de unidades.

e Transporte
Esta problematica se da en el momento que se transporta materias primas, o algin
producto de un punto A al punto B con ciertos pasos que no son necesarios y por
consecuencia la ruta se hace mas larga de lo que puede llegar hacer.

e Inventario
Esta determinado por la produccién, esto refiere a los productos que se produjeron
y no se vendieron quedando dentro del almacén, ocupando un espacio y teniendo
un costo extra para la empresa.

e Movimiento
El movimiento destaca los movimientos ineficaces para realizar una operacion,
estos quiere decir que en ocasiones se dan 5 movimientos para realizar una
actividad productiva y la realidad que se puede hacer con tres movimientos, en este
punto lo que se trata de inculcar al personal realizar su trabajo mas eficiente y evitar
mas movimientos innecesarios.

e Espera
Es el tiempo muerto que hay entre una operacion y otra, esta inactividad se
desarrolla por la falta de sincronizacién entre operaciones. Lo ideal es que cada
operacion trabaje simultaneamente para evitar la espera y eficientar las areas de
trabajo.

e Sobreprocesamiento
El sobre procesamiento es adicionar a un producto ciertas caracteristicas
adicionales que no le daran un valor extraordinario hacia los clientes.

e Defectos
Los defectos cuestan mucho recurso a la empresa como es el tiempo, horas
hombre y maquinaria para darle la solucidbn requerida. La creacion de
procedimientos de trabajo basado en Ila mejora de préacticas al interior de la
empresa pueden reducir la produccion de defectos en las piezas y contar con la
mejor solucion para atenderlas.

Mejora de la Productividad
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Con los residuos disminuidos la productividad mejora notablemente de forma natural,
de esta forma se adquiere los equipos, materiales, herramientas necesarias
garantizando que los operarios pasen menos tiempo preparando y clasificando, asi
como la mejora en su produccion aumentando el trabajo. Esto nos ayuda a optimizar
los procesos antiguos buscando la eficiencia trabajando y produciendo mas pero
dando resultados en menos tiempo.

Més seguro en tu lugar de trabajo

Otra de las condiciones que se deben de realizar es el ordenamiento dentro de cada
area de trabajo, realizar la limpieza y el orden beneficia para no tener un riesgo de un
accidente que puede ser un resbalon, tropiezo, caida de piezas o herramientas asi
como la exposicion a materiales peligrosos.

Formacién y certificacion

Los principios del método de las 5S son muy sencillos, es eficientar y preparar a todo
el equipo de trabajo para el éxito mediante la certificacion de la misma. Teniendo este
plan de formacién de las 5S puede tener cierta variacion hacia los involucrados, esto es
basicamente muy importante que se pueda ayudar al equipo a entender cada uno de
los cinco conceptos para una aplicacion eficiente, independiente o en conjunto con los
cambios que se den dentro de la empresa.

¢,Coémo es un programa de formacién 5S?

Las personas involucradas en esta formacion tienen las actividades solos o en equipo,
de esta forma van abarcando los cinco principios de las 5S, esta formaciéon se realiza
de dentro de las instalaciones donde labora maximizando la eficiencia de la formacién
mientras el equipo de trabajo practican cada uno de los cinco conceptos, de esta forma
se eficiente dentro de las diferentes areas de trabajo.

¢Dbénde puedo obtener la formacion y la certificacion 5S?

Generalmente es mas habitual conseguir toda la informacién mediante paginas web
ofreciendo asi los materiales y la certificacion de las 5S, estos pueden incluir
seminarios, plantillas de evaluacién todo lo necesario para el aprendizaje y la aplicacion
de las 5S.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS.

Introduccioén

En el desarrollo se describird el proceso del proyecto con una secuencia de paso a
paso como se muestra en el cronograma de actividades (ver figura 4.1).

Actividades Ene. Feb. Mar. | Abr. | May. | Jun
4.1 Establecimiento de relaciones empresa- X
alumno
4.2 1) preparacion para ejecutar el estudio, 2) X

ejecucion del estudio, 3) valoracion del ritmo de
trabajo, 4) suplementos del estudio de tiempos,
5) célculo del tiempo tipo o estandar, y 6)
asignacién de trabajo compartiendo tareas.

4.3 Recopilacion de informacion de las bodegas. X

4.4 Aplicacién de las 5's.

4.5 Implantaciéon de control de materiales. X

4.6 Termino de proyecto y entrega de
documentacion.

Figura 4.1 Cronograma de actividades.
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ACTIVIDAD 4.1 ESTABLECIMIENTO DE RELACIONES EMPRESA-ALUMNO

En esta actividad se realiz6 la presentaciéon de mi persona como residente en el area
donde voy a llevar cabo el proyecto: Disefio e implementacion de manual de toma de
tiempos y movimientos, asi como la implementacién de las 5S, lo cual me llevo a
presentarme con cada persona del area, notando una actitud negativa hacia mi

persona, lo cual fue algo normal ya que esto sucede cuando somos de nuevo ingreso.

Con el tiempo me fui ganado su confianza que en menos de dos semanas ya era parte

del equipo. Esto me ayudo a facilitar la elaboracion del proyecto con el apoyo de todos.

Al terminar la segunda semana ya como parte de ellos, les di a conocer cuales seran
mis funciones como residente y que requiero el apoyo de todos para su ejecucion, ya
gue se requiere de la involucracion de todo el personal y que se pueda concluir el
proyecto con éxito, obteniendo beneficios, como reducir costos en las operaciones que

se llevan dentro y fuera de la empresa.

ACTIVIDAD 4.2 1) PREPARACION PARA EJECUTAR EL ESTUDIO, 2) EJECUCION
DEL ESTUDIO, 3) VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO, 4) SUPLEMENTOS
DEL ESTUDIO DE TIEMPOS, 5) CALCULO DEL TIEMPO TIPO O ESTANDAR, Y 6)
ASIGNACION DE TRABAJO COMPARTIENDO TAREAS.

1) Preparacion para ejecutar el estudio

Se inicia con el registro de datos en el encabezado del formato, para no perder tiempo
de transcribir en lugar de la actividad. (ver figura 4.2)
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Formato de estudio de tiempo y movimientos
Diagrama de flujo de operaciones Resumen
Organizacion: Simbolo Evento Presente
Lugar: O Operacion
Metodo: Presenta Propuesto | |=> Transporte
Tipo: Trabajador| Material Maquina | | D Demora
Fecha de inicio: Fecha de termino: - Inspeccion
Actividad: AV4 Almacenamiento
Comentarios: Tiempo total en segundos
Costo en pesos
No. Descripcion de operacion Simbolo Tiempo (en Recomendacién de Mejora a la
0] | |=> | D I - | v segundos) operacion

Figura 4.2 Encabezado del formato.

En este apartado se observa los registros que se requieren y que son datos
importantes los cuales conllevan a tener un historial de informacién para ir comparando
las mejora que con el tiempo se puedan implementar mas herramientas que aporten en
la mejora de los procesos.

Los datos mas relevantes que se consideran en historial son: Lugar donde se realiza el
estudio de tiempos y movimientos, fecha en que se realizé el estudio (inicio — término),
actividad (colocacién de pasto) a la cual se le realiz6 el estudio, comentarios relevantes
con respecto al area de trabajo.

2) Ejecucion del estudio

Posteriormente se procedié a la ejecucién del estudio con el objetivo de conocer el
namero de movimientos que se llevan a cabo en el proceso de la elaboracion de la
actividad, asi como el tiempo de cada movimiento. Esto dos registros que son
cuantitativos nos permiten conocer el tiempo real de las actividades y medir el
desempefio de cada operario. (ver figura 4.3)
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No. Descripcion de operacion Simbolo Tiempo (en .Recomendacién de Mejoraala
o | D[ segundos) operacion

01

02

03

04

05 = | D |O
06

07

08

09

10 = | D |3
11

12

13

14

15 = | D |[O
16

17

18

19

20 = | D O
21

22

23

24

25 = | D |3
26

27

28

29

30 = | D |O

Total de segundos generados 0

Nombre de quién lo elabord:

Firma de quién lo elaboré

Elaboracion por residente José Luis Men y el Asesor: Mtro. Artemio Solérzano Fuentes. Marzo 2022

En este apartado se registra primeramente el nombre de la operacion, en simbolo se va
representando la operacion y con la secuencia se va colocando una linea que indica la

Figura 4.3 Registro de operaciones.

secuencia del proceso. Esta labor de estudio se termina hasta la ultima operacion.

Posteriormente en la parte inferior se realiza la suma de los tiempos de las
operaciones, al mismo se identifica el nUmero de operaciones que se realizaron. Mas

abajo tenemos el nombre del responsable de quien lo elabor6 como su firma.
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Para cotejar el tiempo total se encuentra un apartado de acumulacién de tiempo por
simbolo que se ubica en la parte superior derecha (Resumen), es decir que el dato que
tenemos en la parte inferior de la columna Total (en segundos) sea el mismo del
apartado antes mencionado. (ver figura 4.4)

Resumen
Simbolo Evento Presente
O Operacidn
|=> Transporte
D Demora
1 Inspeccion
AV 4 Almacenamiento
Tiempo total en segundos
Costo enI pesos

Figura 4.4 Resumen.

En la columna de la mejora a la operacion tiene funcién de plasmar la mejora que
vendria siendo un cambio a la operacién en el momento del estudio. (ver figura 4.5)

Recomendacién de Mejora a la
operacion
Figura 4.5 Mejora a la operacion.

3) Valoracion del ritmo de trabajo

Al inicio los operadores representaban conductas negativas, acciones que no eran
productivas, lo cual retrasaban trabajos o en su defecto realizaban operaciones largas
gue no requerian de tiempos prolongados, también se identificaron vicios y mafias por
parte de los operadores como ejemplo desaparecerse del lugar de trabajo, descansos

innecesarios, demasiado tiempo de ocio, entre otros vicios.
Actualmente con el estudio de tiempos y movimientos se modificaron esas conductas,

el cual se realizé una pléatica con el personal para hacerles saber la importancia de ser

productivos en nuestras labores.
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Este cambio genero la creacion de incentivos como parte de la motivacion.

4) Suplemento del estudio de tiempo

Al realizar la investigacion mediante un andlisis, se encontr6 dos causas: asignables a
los retrasos en su ingreso a laborar y el cansancio a lo largo de la jornada laboral. En
este sentido se tiene que tener un orden para cumplir el horario establecido dentro de
los lineamientos de la empresa por lo que es fundamental asignar un suplemento de
trabajo, para de esta forma realizar las metas de la empresa que tiene propuestas al
dia.

Por ejemplo: remplazar al operario fatigado y con cansancio, derivado de una actividad
intensa, por otro operario que se encuentre en Optimas condiciones y que haya

terminado su operacion y de esta forma asignarlo.

5) Célculo del tiempo laboral

El tiempo laboral se determin6d de acuerdo con cinco medidas:
» Tiempo promedio por operario o trabajador.
« Combinaciones de funciones.
» Asignacion de tareas comunes a operarios o trabajadores.
* Suplementos.

» Capacidades de operarios o trabajadores en la produccion.

Una vez que se logro obtener la informacién y se registrd, se procede a comprobar si el
tiempo estandar que se calcula a los operarios, tiene equilibrio en la linea de trabajo,
mediante el siguiente proceso:

Primero, se suman las actividades a realizar dentro de las areas, y se sefiald el tiempo
ejecutado, después se asigno un suplemento del 15% a lo largo del horario laboral, (el
5% por retrasos en cada uno de ellos, el 10% por retrasos por fatiga y exceso de
labores, puesto que el trabajo es extremadamente pesado), y asi se determind el

tiempo por operario.
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6) Asignacion de trabajo compartiendo tareas

Las tareas que se realizan en el area de jardineria son las que mayor tiempo
requieren, por lo tanto, constituye uno de los tiempos mas largos de produccion dentro
de las oficinas, viviendas, parques etc. Debido a la caracteristica del proceso de
produccion no se puede cambiar el orden de las operaciones, ya que, con la
construccion de las ya mencionadas, resulta dificil ejecutar dichas operaciones de

trabajo.

Por esta razén, para reasignar el tiempo se procedio a pasar tareas de un area a otra,
de modo que el area de trabajo contigua intervenga para ayudar. Para asignar las
tareas de trabajo se realizd con el jefe de produccion un andlisis de la experiencia y
capacitacion de los operarios. Se concluy6 que existen tareas que no pueden dividirse

y que es inevitable asignarlas a operarios que no poseen suficiente destreza.

Con esto se identificé las habilidades de cada operario sirviendo el compartir las tareas
cuando realmente se requiere por el tiempo de entrega de trabajos.

4.3 RECOPILACION DE INFORMACION DE LAS BODEGAS

Para esta actividad se inicié en la recopilacion de informacion respectiva de la bodega
gue en este caso la empresa cuenta con dos bodegas, pero se procedié de la misma

manera.

Se procedio en registrar toda informacidén que nos nutriera para tomar decisiones, por
ejemplo: las condiciones de la bodega, herramientas y equipo de maquinaria que se
resguardan, insumos y materiales con los que cuenta la bodega para llevar a cabo las
actividades, asi como las necesidades por falta de una organizacion de todo lo que se

encuentra dentro de ella y generando un programa de limpieza.

Esta situacion no llevo a tomar una decision de poder implementar la metodologia de
las 5'S.
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4.4 APLICACIONDE LAS5'S

Una vez aplicada la metodologia 5S se obtuvieron resultados satisfactorios, asi como el
orden en la organizacion de materias primas y herramientas.

Para este desarrollo se mostrardn algunas imagenes como evidencias que vendrian
siendo un diagndéstico de la situacion actual en la que encontraban las bodegas.

Como primer diagnostico se mostraran en las figuras 4.6 y 4.7, en donde se observan

las condiciones en que se encontraban en un inicio las bodegas.

e -
A o
/ \ VA i

Fiura 4.6 Desorden de herramientas con materiales en bodega 1.
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Figura 4.7 Desorden de herramientas con materiales en bodega 2.

Para el desarrollo de la implantacion de la metodologia 5’S, se procede como inicio en
invitar a todo el personal de la empresa con el fin de que todos se involucren en un

cambio de cultura.

Para esta razdén se debe comunicar al personal el origen de las 5'S y las ventajas que
brinda esta metodologia. Esta puede ser en una conversacion con todo el personal o
usar una técnica de capacitacion que la mas recomendable seria en cascada. Para

este caso se utilizé la conversacion.

Una vez dado el primer paso y como respuesta del personal en que, si estan
dispuestos en adoptar esta cultura de origen Japones, por lo cual se procede con la
primera S (Seiri):

Seiri: En esta primera etapa de Clasificacion tiene el propoésito de clasificar lo que
significa retirar del lugar o de los puestos de trabajo todos los elementos que no son
necesarios para las operaciones de mantenimiento o de oficinas cotidianas.
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Los elementos necesarios se deben mantener cerca de la accién, mientras que los

innecesarios se deben retirar del sitio o eliminar (ver figura 4.8).

Figura 4.8 Situacion actual del almacén.

De esta manera se presenta en la figura 4.8 la situacion en que se encontraba en un
inicio el almacén. Durante el desarrollo de operaciones que se aplicaron fue identificar
los elementos innecesarios y apartarlos para determinar el destino de estos.

Lo mismo se procedié para un segundo almacén de la empresa que en la figura 4.9 se
muestra:
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Figura 4.9 Situacién actual del segundo almacén.
Al concluir la etapa de clasificacion, pasamos ahora a la segunda etapa de

organizacion para darle un lugar a cada cosa.

Seiton: Para esta etapa se desarrollo la parte de organizar las herramientas y
materiales necesarios con el orden que se llevo fue de acuerdo con la frecuencia de
uso, es decir, poner cerca de la puerta de acceso los que mayormente se usan durante
la jornada y més al rincon de la bodega (al fondo) lo que tiene menos frecuencia de

uso.

La funcién que se pretende es ubicar los elementos necesarios en sitios donde se
puedan encontrar facilmente para su uso y nuevamente retornarlos al correspondiente
sitio. Con esta aplicacion se desea mejorar la identificacion y marcacion de los
controles de las herramientas y equipos que se utilizan para realizar las actividades y

como en la conservacion de estos en un buen estado.

Permite la ubicacion de materiales y herramientas de forma rapida, mejora la imagen
del area ante el cliente “da la impresion de que las cosas se hacen bien”, mejora el
control de stock de herramientas y materiales, mejora la coordinacién para la ejecucion

de trabajos.
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La organizacion que se aplico fue el aprovechar los espacios de las bodegas de tal
manera que no estorbaran al momento del flujo de estas. Para esta forma se les indico
gue en lugar que tomen las cosa, al final de jornada se regresaran al mismo lugar con

la condicién de crear un habito de orden, es decir, cada cosa en su logar

En la oficina facilita los archivos y la busqueda de documentos, mejora el control visual

de las carpetas y la eliminacion de la pérdida de tiempo de acceso a la informacion.

Una vez que nos quedamos solo con lo necesario se procede en ordenar y organizarlos
de acuerdo con la frecuencia de uso o de ocupacién y con el orden identificar la
ubicacién para que a su regreso se ubique de donde mismo y con el seguimiento de

esta metodologia se logre un buen habito.

Seiso: Con esta S se pretende incentivar la actitud de limpieza del sitio de trabajo y la
conservacion de la clasificacion y el orden de las herramientas. 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.

Es un buen inicio y preparacion para la practica de la limpieza permanente. Esta
jornada de limpieza ayuda a obtener un estandar de la forma como deben estar las
herramientas y equipos permanentemente. Las acciones de limpieza 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

implantacion seguro de la 5’S.
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Seiketsu: Estandarizar, En esta etapa se tiende a conservar lo que se ha logrado
aplicando estandares a la practica de las tres primeras “S”. Esta cuarta S esta
fuertemente relacionada con la creacion de los habitos para conservar el lugar de

trabajo en condiciones perfectas.

Por lo tanto, se trata de estabilizar el funcionamiento de todas las reglas definidas en
las

etapas precedentes, con un mejoramiento y una evolucion de la limpieza, ratificando
todo lo que se ha realizado y aprobado anteriormente, con lo cual se hace un balance
de esta etapa y se obtiene una reflexiébn acerca de los elementos encontrados para

poder darle una solucion.

Asignar trabajos y responsabilidades: para mantener las condiciones de las tres
primeras S’s, cada uno del personal del area debe conocer exactamente cuales son

sus responsabilidades sobre lo que tiene que hacer y cuando, dénde y cémo hacerlo.

Cabe saber que para este caso se realizd la estandarizacion del uso de herramientas y
materiales por operario, en un inicio los operarios no contaban con la herramienta
basica para cada uno de ellos, sino con el tiempo se identificaron las herramientas que
tendria cada operador, clasificandolas como herramientas basicas:

* Tijeras de mano.

* Tijeras de dos manos.

* Escoba.

» Recogedor.

» Guantes.

* Bote de basura.

Estandarizacion de herramientas por grupo o equipo.
* Bomba de agua.
* Pala.

 Carretilla.
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* Rastrillo.

Estandarizacion de herramienta para el personal operativo.
» Generador de energia.

* Desbrozadora.

* Sopladora.

* Bomba a gasolina.

* Machete.

* Esmeril.

» Cavador de mango.

* Cortador de ramas.

» Cortaseto.

La labor de estandarizar es en el sentido de no tener herramientas duplicadas y que no

les falte lo necesario para seguir con sus actividades laborales.

Shitsuke. Disciplina es la ultima etapa de la metodologia de las 5S, realiza las
acciones de concientizacion de todas las areas de la organizacién, en todos los niveles,
para mantener de forma disciplinada los criterios establecidos en las 4’S anteriores,
conformando asi una mejor organizaciéon y limpieza dentro de las bodegas, es decir,
gue el personal involucrado en la aplicacion de la metodologia tenga en mente de

adoptar esta cultura propia de Japén el cambiar los malos habitos por buenos habitos.

Con la practica de la disciplina se pretende lograr el habito de respetar y utilizar

correctamente los procedimientos, estandares y controles previamente desarrollados.

En lo que se refiere a la implantacién de las 5 S, la disciplina es importante porque sin
ella, la implantacion de las cuatro primeras S’s, se corre el riesgo de deteriorase y se
venga abajo y con esto el tiempo invertido en la implantacién de la metodologia de la
5’S.
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Para reforzar la disciplina se requiere elaborar un formato de evaluacién de las 5’S y

con esto dar seguimientos y control a la metodologia.

El objetivo de este formato es realizar periodicamente evaluaciones a las areas
involucradas de la empresa con el fin de que este proceso tenga continuidad y observar
la evolucion de su implantacion y con esto facilitaria el generar un habito por el orden y

la limpieza de las areas de la empresa.

Como ya se menciond antes, es una de las S’s mas importante que el hecho de
realizarla de forma correcta tendremos garantizado la organizacién y limpieza de forma
permanente, con resultados como: crear un mejor ambiente de trabajo, incrementar la
productividad de nuestro servicio, aumentar la calidad de nuestros servicios, reducir el

tiempo de respuesta, entre otros beneficios.

En la figura 4.10 se muestra el formato de evaluacion para el seguimiento y control de
las 5'S.
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Formato de evaluacion 5S Litico
Categoria Elemento 10|7(4|1| Comentarios
Seleccion
Ordenamiento
Limpieza
Estandarizacion

Fuente: Elaboracidn propia.

Figura 4.10 Formato de evaluacion.

Como se muestra en la figura 4.10, el formato de evaluacién de la metodologia 5’S de
inicio en cual su funcién es registrar lo que observas y el grado de avance es como se
va asignando una calificacion con el motivo de incentivar al personal a corregir las
areas de oportunidad, es decir, en donde se evalué con una calificacién baja. Una vez
corregida en la siguiente evaluacion se espera mejorar la calificacion hasta lograr la

maxima evaluacion.
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De esta forma podemos medir el avance constante de la implantacion de la

metodologia 5’S logrando en generar un buen habito por el orden y la limpieza.
Para un control de inventario en las bodegas, la metodologia de las 5’S le aportara

ventajas para que pueda implementar algun tipo de inventario en el almacén, facilitando

un buen control de las existencias de herramientas y materiales dentro de las bodegas.

4.5 IMPLANTACION DE CONTROL DE MATERIALES

El control de materiales representa un asunto de especial interés para las empresas, se
trata de los materiales que una vez procesados daran paso a los productos terminados
gue necesita la compafia para desarrollar sus funciones operativas y dar cumplimiento

a los servicios que ofrece la empresa. (ver figura 4.11)

Figura 4.11 Servicio de jardineria.
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En consecuencia, para este control de materiales significo para la empresa una
herramienta de gestion de los costos con miras a desarrollar una metodologia de
registro sistemético, planificado y minucioso sobre los materiales, dicho instrumento
podria ser utilizado por los niveles directivos de una organizacion, como un sistema de
informacion en el ambito contable, administrativo, gerencial y operativo, pudiendo
garantizarse asi la optimizacion del uso de los mismos en el proceso de

transformacion. (ver figura 4.12)

INVENTARIO LITICO
NOMBRE DEL FECHA DE CANTIDAD | CANTIDAD | FECHA DE
PRODUCTO MOVIMIENTO | ENTRADA | SALIDA SALIDA SALDO | 0BSEVACIONES
GASOLINA 01-jun-22 20UTROS 10UTROS 02-jun-22 10LITROS
HILO REDONDO PARA
DESBROZADORA 25 may-22 214 METROS | 20METROS 27-may-22  |134 METRCS|
ACEITE DE DOS TIEMPOS D4-jun-22 2LITROS 1 LITRG 04 jun-22 1LITRG
MANGUERA 3/4 [PARA REGO) 03-jur-22 30 METROS 30 METROS O4jun-22 0
ESTE MATERIAL SE
INSTALA EL MISMO Dia
EMEL AREA ASIGNADA
* PASTO [KIKUYO) 10-jun-22 30 METROS 30 METROS 10-jun-22 0 |NOIGRESA A BODEGA.
ESTE MATERIAL SE
INSTALA EL MISMO Dia
EMEL AREA ASIGNADA
* PLANTAS [FORNEDS) 10-un-22 200 200 10-jun-22 0  [NOIGRESA A BODEGA.
ESTE MATERIALSE
INSTALA EL MISMO Dia
ENEL AREA ASIGNADA
* ARBOLES [TABACHIN) 10-jun-22 5 5 10-jun-22 0 [NOIGRESA A BODEGA.
UREA |FERTILIZANTE) 13un22 50 KILOS 20KILOS 15jun-22  [30KILOS
ESTE MATERIALSE
INSTALA EL MISMO Dia
EMELAREAASIGNADA
*AGUA RECICLADA [RIEGO ) 13-un-22 10,000.00 UTROS | 10,00000LITROS | 13-jun-22 0 |NOIGRESA A BODEGA.
ABONO DE CHIVO 14-jun-22 30COSTALES |15 COSTALES 14jun-22 15

Figura 4.12 Lista de materiales.

Durante el desarrollo de esta de esta actividad fue generar un control de material que
implica estar siempre actualizada, debido a la creciente competitividad en los
mercados, cada vez se hace mas necesario para las empresas el contar con un

sistema adecuado de control de inventarios, ya que de no hacerlo pueden enfrentarse a
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problemas como retraso de la produccion, pérdida de la imagen de la compafiia, costos

excesivos de almacenamiento, etc.

La informacién recaba en lista de materiales (figura 4.12) que sirve como insumo para
el proceso de control de inventarios debe estar basada en las proyecciones de ventas y
consumo para los servicios, con el proposito de que los resultados obtenidos sean lo

mas objetivos posibles.

Uno de los principales objetivos del control de materiales, es determinar el tamafio del
inventario que permita reducir los costos relacionados con este concepto al minimo, los

cuales son:

1. Costo de compra de los articulos que forman el inventario.
2. Costo de ordenar el pedido.
3. Costo de conservacion y mantenimiento del inventario.

Estos son costos que pueden ser cuantificables y medido facilmente y que son

denominados costos tangibles.

En la aplicacién del control de materiales se optd entre los tipos de inventario por el
control de inventario periédico, donde durante su desarrollo se procedié de la siguiente

manera.

1. Identificar correctamente el material a inventariar, es decir, que materiales se van a
inventariar para retirarlos o aislarlos del resto el cual se usaron estantes y otros la

ubicaron en espacios identificados en la bodega.

2. Registrar una fecha de manera mensual para incorporar un control de material

permanente.

3. Contar con materiales de oficina, es decir articulos de libreria (etiquetas, boligrafos,

hojas) son esenciales para lograr un trabajo prolijo y ordenado.
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4. Se pueden utilizar etiquetas para ir rotulando los materiales o grupo de materiales

ya inventariados.

5. Establecer un cédigo para clasificar los diferentes tipos de mercancia. Es

recomendable asignar a cada producto un cédigo, esto permitira en un futuro.

6. encontrar los productos dentro de la planilla de manera més simple.

7. Disenar un formato para ir asentando los registros a medida que se contabiliza la

mercancia se asientan los datos con lapiz en el formato. (ver figura 4.13)

EMPRESA LITICO S. DER.L. DE C.V.

INVENTARIO PERIODICO DE PRODUCTOS DEL MES DE MAYO 2022

CODIGO DE

PRODUCTO EXISTENCIAS | UNIDAD DE

DESCRIPCION MES ANTERIOR | MEDIDA | ENTRADAS

UNIDAD
DE
MEDIDA

SALIDAS

STOCK

Figura 4.13 Imagen de presentacion del tipo de inventario periodico.

Ventajas y desventajas del inventario
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Ventajas:

. Funciona como un mecanismo de orden y control.
. Sirve para detectar pérdidas o robos.

. Permite conocer los niveles de produccion.

. Ayuda a conocer el valor de una empresa.

. Permite conocer la curva de demanda y afrontarla.

Desventajas:

. Requiere una gran cantidad de mano de obra para llevar a cabo el proceso.
. Supone un gran costo de almacenaje.
. Insume una gran cantidad de tiempo.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. RESULTADOS

En la figura 5.1, 5.2 y 5.3 se muestra algunos servicios que ofrece la empresa que en
este caso es el de jardineria en cual se llevd a cabo el estudio de tiempos y
movimientos en especifico la colocacién del pasto, pero antes veamos el resultado de

los servicios que ofrece la empresa LITICO S. DE R.L. DE C.V.

'-' -
SEF  ——
AL —— ,_39\
=

Figura 5.1 Riego y revision a palmeras.

Flgura 5. 2 rlego con manguera 1/2 pulgada (antes)
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Figura 5.3 Riego con manguera de 3 pulgadas (después)

En este cambio en resultado en un principio algunas areas solo se regaban con una
manguera ya sea de % de pulgada y esta manera el proceso de riego se tardaba dos

horas como se muestra en la figura 5.2.

Actualmente una vez aplicada la mejora los tiempos de riego y el mismo operador tiene
mas tiempo para dedicarse a otras actividades como se muestra en la figura 5.3,
reduciendo el tiempo de riego de dos horas a veinte minutos ya que la manguera tiene
un didmetro de 3 pulgadas y se refuerza con una motobomba a diferencia de lo anterior

se manguera mas pequefa y trabaja con gravedad.
Para el estudio de tiempos y movimientos se procedié en mostrarle el formato de

estudio de tiempo y movimientos a quien se encargara de registrar los datos, esta debe

una persona que cubra el perfil y/o la habilidad. (ver figura 5.4)
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Este formato tiene como

funcién de registrar todos los
movimientos que realiza el

operario, asi como también el

Formato de estudio de tiempo y movimientos

Diagrama de flujo de operaciones

Resumen

Organizacién:

Simbolo

Evento Presente

Lugar:

Operacién

Metodo:

Presenta

Tipo:

Propuesto
Trabajador Material

. 1 8

Transporte

Fecha de inicio:

Fecha de termino:

[

Demora

Actividad:

v

Comentarios:

Tiempo total en segundos

Costo en pesos

No.

Descripcion de operacion

Simbolo Tiempo (en

Recomendacién de Mejora a la

registro del tiempo de cada | [

movimiento.

La importancia de este formato | 7

es

movimientos como el total de 6

tiempo en cumplir el trabajo. o

cuantificar

O [=2[D[O3

segundos)

operacién

01

03

04

05

06

07

08

09

11

12

el total de &

14

15

17

18

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

0

Total de segundos

Nombre de quién lo elaboré:

Firma de quién lo elaboré

Elaboracién por residente José Luis Men y el Asesor: Mtro. Artemio Solérzano Fuentes. Marzo 2022

Figura 5.4 Formato de estudio de tiempo y movimientos.

Antes de iniciar con los registros de los movimientos se debe registrar todos los datos

gue van en el encabezado del formato como lo muestra la figura 5.5.

Formato de estudio de tiempo y movimientos

Diagrama de flujo de operaciones Resumen
Organizacién:  |LITICOS. DER.L. DEC.V. Simbolo Evento Presente

Lugar: Aquascalientes, Ags. @) Operacién 40290
Metodo: Presenta X |Propuesto | IZ> Transporte 2520
Tipo: Trabajador| X |Material Maquina | | D Demora 0
Fecha de inicio: 01/mar/2022 Fecha de termino: 03/mar/2022 (| Inspeccion 240
Actividad: |Colocac1’én de pasto en un arriate de superficie de 30 m2 \4 Almacenamiento 150
Comentarios: Este estudio se realizé en un periodo de jornada de 12 horas, registrando el Tiempo total en segundos 43200

ndmero de movimientos y el tiempo en dque se realiza cada movimiento. Costo en pesos

No.

Simbolo

Descripcion de operacion

Tiempo (en
segundos)

Recomendacion de Mejora a la
operacion

OlslDlOlV

Figura 5.5 Encabezado del formato.
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Una vez registrados los datos en el encabezado, en el siguiente apartado del formato
(ver figura 5.6) procedera a registrar los movimientos como el tiempo de cada uno de
ellos, es recomendable que se realice por dos personas dandoles una breve
capacitacion el como va a proceder las funciones de cada uno: la primera persona
registra la descripcion del nombre de los movimientos como la seleccion de la
simbologia que identifica el movimiento. La segunda persona registrara el tiempo de
cada movimiento con un cronometro, puede usar el de un aparato que contenga un

cronometro como el celular, reloj u otro.

Formato de estudio de tiempo y movimientos
Diagrama de flujo de operaciones Resumen
Organizacion: LITICO S. DER.L. DE C.V. Simbolo Evento Presente
Lugar: Aguascalientes, Ags. O Operacion 40290
Metodo: Presenta X |Propuesto | l=> Transporte 2520
Tipo: Trabajador| X |Material Maquina I I D Demora 0
Fecha de inicio: 01/mar/2022 Fecha de termino: 03/mar/2022 (| Inspeccidn 240
Actividad: ICo[ocacxfm de pasto en un arriate de superﬁme de 30 m2 Av4 Almacenamiento 150
Comentarios: Este estudio se realizé en un periodo de jornada de 12 horas, registrando el Tiempo total en segundos 43200
ndmero de movimientos y el tiempo en que se realiza cada movimiento. Costo en pesos
No. Descripcion de operacion Simbolo Tiempo (en Recomendacion de Mejora a la
O | =|D O WV segundos) operacion
01 [Recogida de herrramientas en suministro — 30
02 |Traslado de herramientas (palas y talaches) al arriate // 60
03 |Aflojado de superficie con talache en arriate 30 m2 < 10800
04 |Inspeccion del aflojado de la superficie del arriate = 60
05 |Paleo de tepetate en cumulos Q’ DOV 1920
06 |Tomar carretilla 55
07 |Traslado de carretilla al arriate 30 m2 35
08 |Paleo de tepetate a carretilla 180
09 [Traslado de tepetate a su drea, con carretilla 240
10 [Traslado de carretilla a tierra negra ®) 9 D OV 45
11 |Paleo de tierra negra a carretilla 210
12 |Traslado de tierra negra al arriate 30 m2 40
13 |[Paleo de tierra negra de carretilla a arriate 210
14 |Extendimiento de tierra negra sobre superficie arriate 220
15 |Afinar tierra (retiro de piedras grandes) D (=N ==jhv4 175
16 |Picado de tierra con trinchete 120
17 |[Las operaciones del 07 al 16 se realizan 8 veces mas 12000
18 |Humedecer el arriate 30 m2 con manguera de 1/2 plg — 1200
19 |[Inspeccidn de la humedad de la superficie del arriate = 60
20 |Descargue de pasto en arriate { DO Vv 360
21 |Traslado de pasto en carretilla en el arriate 1800
22 |Colocacion del pasto en el arriate de forma manual 7200
23 |Picado de pasto con trinchete 3480
24 |Riego de pasto con maguera de 1/2 plg — 1680
25 |Inspeccion riego del pasto en la superficie del arriate O |:> D ::l v 120
26 |Final de jornada recogida de herramientas y carretilla 480
27 |Traslado de herramientas y carretilla a suministro 300
28 |Resguardo de herramientas y carretilla en suministro ™ 120
29
30 O|l|D|O|V
Total de segundos generados 43200

Figura 5.6 Registros de movimientos y tiempos.
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En la realizacion de este tipo de estudio de tiempo y movimientos se deben registrar el
tiempo para actividades ajenas a las labores como el tiempo de lunch, ir al bafio o
incluso para fumar un cigarro o descanso por agotamiento. Para esta situacion si se
requiere solo ver el tiempo efectivo del estudio, se restaria el acumulado de tiempo de

las actividades ajenas que se les conoce como tiempos muertos.

Al final se coteja el nUmero de movimientos con el nimero de tiempos registrados de

en cada movimiento, es decir, que deben empatar para sumar el tiempo total.

Al final del formato del estudio de tiempos y movimientos existen dos cuadros (ver
figura 5.7) donde el primero se coloca el o los nombres de quienes realizaron el llenado
y en segundo cuadro va la firma de él o ellos. La importancia de saber quién realizo el
estudio es identificar que hayan sido las personas adecuadas en su elaboracion, es

decir, que sean expertos en el conocimiento del estudio de tiempos y movimientos.

Nombre de quién lo elabord: José Guadalupe Mena Firma de quién lo elabord

Figura 5.7 Registros de el o los responsables del llenado.

Cabe decir que, si se llega a usar mas de un formato del estudio de tiempos y
movimientos, debe colocar a mano en la parte superior derecha el nimero de formas
utilizadas.

Ejemplo si uso tres formatos de escribir en el primer formato: FORMA 1 DE 3y en el
siguiente formato FORMA 2 DE 3y por ultimo FORMA 3 DE 3, con letras mayusculas.

Esto es con la funcién de tener la completez de formatos utilizados.

Una vez realizado los registros de movimientos con su respectivo tiempo, se inicia el
analisis de estos registros identificando aquellos que son muy repetitivos y otros que
ocupan bastante tiempo como lo demuestra la figura 5.8.
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Diagrama de flujo de operaciones Resumen
Organizacién:  |LITICO S. DE R.L. DE C.V. Simbolo Evento Presente

Lugar: Aguascalienfes, Adgs. O Operacidn 40290
Metodo: Presenta X |Propuesto | |=> Transporte 2520
Tipo: Trabajador| X |Material Magquina | D Demora 0

Fecha de inicio: O1/mar/2022 Fecha de termino: 0O3/mar/2022 — Inspeccidn 240
Actividad: |Co[ocac[én de pasto en un arriate de superﬁc[e de 30 m2 Y Almacenamiento 150
Comentarios: Este estudio se realizé en un periodo de jornada de 12 horas, registrando el Tiempo total en segundos 43200

nimero de movimientos y el tiempo en que se realiza cada movimiento.

Costo en pesos

No. Descripcion de operacion Simbolo Tiempo (en Recomendacién de Mejora a la
Ol=|D Ol Vv segundos) operacion

01 |Recogida de herrramientas en suministro — 30
02 |Traslado de herramientas (palas y talaches) al arriate // 60
03 |[Aflojado de superficie con talache en arriate 30 m2 < 10800
04 |Inspeccion del aflojado de la superficie del arriate = 60
05 |[Paleo de tepetate en cumulos Q’ DO Vv 1920
06 |Tomar carretilla 55
07 |Traslado de carretilla al arriate 30 m2 35
08 |[Paleo de tepetate a carretilla 180
09 |Traslado de tepetate a su drea, con carretilla 240
10 |Traslado de carretilla a tierra negra ©) 9 DOV 45
11 |Paleo de tierra negra a carretilla 210
12 |Traslado de tierra negra al arriate 30 m2 40
13 |Paleo de tierra negra de carretilla a arriate 210
14 |Extendimiento de tierra negra sobre superficie arriate 220
15 |Afinar tierra (retiro de piedras grandes) D |:> DOV 175
16 |[Picado de tierra con trinchete 120
17 |Las operaciones del 07 al 16 se realizan 8 veces mas 12000
18 [Humedecer el arriate 30 m2 con manguera de 1/2 plg — 1200
19 |Inspeccidn de la humedad de la superficie del arriate — 60
20 |[Descargue de pasto en arriate o<€ DO WV 360
21 |Traslado de pasto en carretilla en el arriate 1800
22 |[Colocacion del pasto en el arriate de forma manual 7200
23 |[Picado de pasto con trinchete 3480
24 |Riego de pasto con maguera de 1/2 plg — 1680
25 |[Inspeccion riego del pasto en la superficie del arriate O |=> D ::' v 120
26 |Final de jornada recogida de herramientas y carretilla — | 480
27 |Traslado de herramientas y carretilla a suministro \ 300
28 |[Resguardo de herramientas y carretilla en suministro — 120
29
30 O |l |D|O|V

Total de segundos generados 43200

Figura 5.8 Registros para su analisis de mejora.
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En la figura 5.9 muestra dos totales que deben empatar, una esta en el encabezado
parte derecha (Resumen) y se desglosa por simbolo y que al sumar estos, el resultado
debe ser igual al de la columna Tiempo (en segundos) al final (parte inferior) se tiene el
Total de segundos generados.

Resumen

Simbolo Evento Presente
O Operacion / 40290
|=> Transporte / 2520
D Demora / 0
- Inspeccién / 240
Y Almacenamiento 150
Tiempo total en segundos / 43200
Costo en pesos / //

30 O |=»|D |V / /
Total de segundos generados 43200

Nombre de quién lo elabord: José Guadalupe Mena Firma de quién lo elabord

Figura 5.9 Cotejo de cifras totales.

Una vez que esta bien realizado el estudio de tiempos y movimientos, se procede en
identificar las operaciones mas repetitivas y aquella en que se identifigue como un
cuello de botella, este andlisis tiene como objetivo de disminuir los movimientos
repetitivos, también en reducir las operaciones que impliguen mayor tiempo en su
elaboracion.

La finalidad del andlisis es disefiar una propuesta de mejora tanto en movimientos mas
eficaces y menor tiempo para su desarrollo. Para una propuesta es conveniente
realizar algunas pruebas de ensayo, realizarlas hasta busca la mas 6ptima y cumpla
con la expectativa de mejora.

Es cierto que se invierte mucho tiempo en el andlisis, pero es normal e incluso
necesario, ya que al final de este manual debe estar dispuesto a la mejora continua, es
decir, que las propuestas que se expongan deban ser mejoradas constantemente.

Ahora se llevara a cabo la nueva propuesta una vez que se tiene la mas éptima por el
Ingeniero en Gestion Empresarial, se hace el segundo estudio de tiempos y
movimientos.

En la primera propuesta de mejora a realizar en el campo laboral, se espera tener un
resultado favorable donde se observe la oportunidad de eliminar algunas operaciones,
reducir en tiempo otras operaciones, y cOmo resultado sea bueno, por lo tanto, se debe
proceder primero en llenar antes los datos del encabezado del formato.

48



Trasladarse al area objeto de estudio e iniciar el segundo estudio de tiempos y
movimientos, logrando el siguiente resultado: (ver figura 5.10)
Formato de estudio de tiempo y movimientos
Diagrama de flujo de operaciones Resumen
Organizadion:  |LITICOS. DERL DECV Simbolo Evento Presente
Lugar: ntes, Ads O Operacién 18810
Metodo:  |Presenta | X |Propuesto | = Transporte 3120
Tipo: Trabajador| X  |Material Magquina | D Demora 0
Fecha de inicio: 14/mayo/ Fecha de termino: 14/mayo/2022 1 Inspeccion 240
Actividad: ¢ ! AV 4 Almacenamiento 150
Comentarios: S¢ aplico [z mejora 03, 3 Tiempo total en segundos 22320
eliminando & tiem e rezlizaren Costo en pesos
No. Descripci6n de operacién Simbolo Tiempo teh Recomendacion de Mejora a la
O =D | segundos) operacion
01 |Recogida de herrramientas en suministro 30
02 |Traslado de herramientas al arriate /"- 60
03 |Aflojado de superficie con talache en arriate 30 m2 4 10800
04 |Inspeccion del aflojado de la superficie del amiate = 60
05 |Paleo de tepetate a camioneta G: DO a0
06 |Traslado de tepetatea su drea, con camioneta .\] 1200
07 |Traslado de tierra negra al arriate en camioneta 1200
08 |Paleo de tierra negra de camioneta a arriate 60
09 |Extendimiento detierra negra sobre superficie arriate 60
10 |Afinar tierra (retiro de piedras grandes) ] =2 | DO 90
11 |Picado detierra contrinchete 60
12 |Humedecer el arriate 30 m2 con manguera de 3/4 plg — 600
13 |Inspeccion de la humedad de la superficie del arriate = 60
14 |Descarguede pasto en arriate desde camioneta 360
15 |Colocacion del pasto en el arriate de forma manual (j{ o | D |3 3600
16 |Picado de pasto con trinchete 1800
17 |Riego de pasto con maguera de 3/4 plg B 1200
18 |Inspeccidn riego del pasto en la superficie del arriate — 120
19 |Final de jomada recogida de herramientas < 480
20 |[Traslado de herramientas a suministro O Q_ D3 300
21 |Resguardo de herramientas en suministro . 120
22
23
24
25 O |=|D |3
26
27
28
29
30 O|=2|D |3
Total de segundos generados 22320

Nombre de quién lo elabord: José Guadalupe Mena

Firma de guién lo elaboré

Elaboracion por residente José Luis Men y el Asesor: Mtro. Artemio Soldrzano Fuentes. Marzo 2022

Figura 5.10 Resultado de propuesta de mejora.
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Se redujo un numero considerable de movimientos y con esto tiempo, es decir, que de
108 movimientos que se registraron en el primer estudio, se logré reducirlo a 21
movimientos. En el tiempo se logré qué de 43200 segundos del primer estudio se
redujo a 22320 segundos.

En resumen, se tuvo un gran salto en reducir el nimero de movimientos en un 80%
aproximadamente y en tiempo fue un 48% la disminucion. Esto indica que el estudio de
tiempos y movimientos nos ayuda a mejorar el trabajo y a incrementar la productividad.

Posteriormente se elabora un reporte sencillo y claro de la evaluacion del resultado,
donde se menciona de manera cualitativa lo siguiente:

0 Se redujo el nUmero de movimientos aproximadamente a un 20%.
0 Se redujo el tiempo aproximadamente a un 52%.

0 Se redujo los tiempos muertos en un 50%.

0 Se incrementd la productividad.

0 Se incremento la calidad del servicio.

0 Se mejoré la actitud del personal que realiza las operaciones.
0 Ahora se concluyen en menor tiempo este servicio.

0 Mayor satisfaccion de los clientes.

0 Mayor ingreso monetario a la empresa.

0 Se redujeron costos de operaciones.

0 Se redujeron costos de insumos.

0 Se equip6 con mayor seguridad al personal.

0 Entre otros beneficios.
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Implantacién de la metodologia 5’S
El resultado que se tuvo en la aplicacion de la esta metodologia se tendran imagenes
como evidencias del resultado de las 5’'S. Para esto mostraremos imagenes del antes y

después de la aplicaciéon de la metodologia 5’S: (ver figura 5.11)

Implementacion de la metodologia 5°S

Imagenes en un inicio de las bodegas Imagenes con aplicaciéon 5’S
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Figura 5.11 Evidencias de la aplicacion 5’S.

El proceso de implementar la metodologia 5’S, es una herramienta que dentro del
Sistema de Produccion Toyota forma es la plataforma principal de que facilita en la
implementacion de LEAN MANUFACTURING.

Cabe sefalar que si no tiene seguimiento corre el riesgo de que todo lo logrado, vuelva
a estar en la situacion de un inicio. Para evitar que no caiga la implementacion de la
metodologia 5’S, se cre6 un formato de evaluacién para llevarse un control de manera
continua, es decir, que la evaluacion se lleve a cabo de forma periddica con el objetivo
gue mantenga cada S en condiciones requeridas. (ver figura 5.12)
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Fomate de evaluacion 35 Litico

Categoria
Seleccion

Elemento
Dite finguir antrs ko necasari oy o gue no 1o a8

07

4(1 Comentarios

2 5100 el inaedo 5 Bodo 5 106, @il culos, Innecesanos x
50 RO 105 ol O e Raniess O iR Gnhe 2T e 200 & O] ol SN Baria s y seguras T X
Lo Comandones y dnads o b aio 500 o6 suficienbemenis Impias v Sefakedas? X
=0 0 Ly (o a0 Ol O |0 D O | el 21 0 T X
Lioes il O Made e il O e @ @t O Bl 06T X
Lo arilcilos cpas mo B mdi L0 50 Seeee e T X
Ordenamisnts |Un jugar par cade cosa y cada COSE &N SU [Ugar
=0 500 L |0 el O ok i BOaTh, 17k P i) S il ol ' DN e Moo TRt O s (Dol 2k O R i
manfachaa? x
E 5 i Do @ S g s panifo g y g ks moinad o Didnas pracicas oo manufachaaT x
S oG estar canes | bes a0 es O Pess oo e T x
E5 Al neatorocar @l [uger para cada cosaT X
Sl W e @ O] OZ |2 SO B S g o il 5 Ohe 1L S T X
s o Sl d a3 Mg e 0 @ Offa COGa S e 280 uin Ldar & es Pt Moo T X
Limipd sza Limipd &2 § bescando para mantansrbe Dmpe
Son las dneas oo rabaio [Implas. y S@ LSan cebeng eries i Dl s apnodd s T X
E] an3yip o S i red & bissnas condldords y Implo? X
Es fadl dsingurlos materiales oo limpRea, LS G Gl Qenhes i 11l conts a0r ohadis T X
Lot el clas O limpd ez ulll2adas som [l olalh ks 7 X
Las madliclas Gl limpdeza y horan os Son wis s i i rba 7 X
La limpaza of & finad i cada fuma? X
| Erla impleza oo dnea s pardpa B &l o s nal? X
Estandarizacion (Mantensry moniforear ke primeras 38
Pl M & O D st o7 X
Harrami enia basica? X
ECRERRE ]
i e
= o LT o W
E 5 bodla @ in o] o mec e da o foma Wsbe? X s FRrucr
Harrrami enia para o gnapa?
S o OG0 imi ™ Gl b S prion e 35T X
Aubo dilel plina Apaarss 3 58 roglssa bCrupLlnes manta
La limpaiza ob |as difenerbes &neads 50 Drodrama & Gda amploado? X
1= Erdd LN ECLO CN
i i ambs w i ek com b 547 S il e
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Figura 5.12 formato evaluacion 5°S

53




Control de materiales

Para el resultado del control de materiales nos vimos en la necesidad de investiga
sobre los tipos de control de inventario, el cual se seleccion6 por al mas indicado, es
decir, el que mas se adapte a nuestras necesidades y para este caso se eligio el tipo

de inventario periédico.

Con este tipo de inventario periddico, se logro inventariar todos los materiales que
existen en ambas bodegas y estos fueron los resultados: (ver figura 5.13)

EMPRESA LITICO S. DE R.L. DE C.V.
INVENTARIO PERIODICO DE PRODUCTOS DEL MES DE MAYO 2022
CODIGO DE EXISTENCIAS
PRODUCTO ) MES UNIDAD DE UNIDAD DE
DESCRIPCION ANTERIOR MEDIDA | ENTRADAS MEDIDA SALIDAS | sTOCK
201 GASOLINA 10 LITROS 80 LITROS 60 30
HILO REDONDO PARA

202 DESBROZADORA METROS 214 METROS 60 154
203 ACEITE DE DOS TIEMPOS 1 LITROS 2 LITROS 1 2
204 MANGUERA 3/4 (PARARIEGO) 20 METROS 30 METROS 30 20
206 * PASTO (KIKUYO) 60 METROS 300 METROS 320 40
207 * PLANTAS (FORNEOS) 100 PIEZAS 200 PIEZAS 200 100
211 * ARBOLES (TABACHIN) 2 PIEZAS 8 PIEZAS 5 5
213 UREA (FERTILIZANTE) 10 KILOS 50 KILOS 35 25
214 *AGUA RECICLADA (RIEGO ) 20,000.00 LITROS 60,000.00 LITROS 65000 15000.00
217 ABONO DE CHIVO 5 PIEZAS 45 PIEZAS (COSTALES 35 15
220 TIERRANEGRA 7 m3 7 m3 10 4
230 FERTILIZANTE (MEXSFURAN) 10 KILOS 20 KILOS 25 5

* Materiales que se adquieren en el momento que son solicitadas en cantidades requeridas.

Figura 5.13 Inventario periédico.

Como se muestra en la figura 5.13 se tiene registrados los materiales que dia con dia
se utilizan para la elaboracion de las actividades, asi como la identificacién (*) de
aquellos que se adquieren conforme se solicita y en cantidades requeridas, debido a
gue las bodegas no tienen las condiciones Optimas para tenerlas almacenadas.

Con la aplicacién de control de materiales no facilita a no tener excesos, reducir costos

en compras innecesarias y mantenimiento. Este control lo realiza de manera mensual
el area administrativa como responsable de inventarios.
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Para este proceso se generdé un manual practico, sencillo y facil de entender como
producto de las residencias:

MANUAL DE TOMA DE TIEMPOS Y
MOVIMIENTOS, ASf COMO LA
IMPLEMENTACION DE LAS 5°S

PARA LA EMPRESA

LITICO S. DER.L. DE C.V.

LiniCO

ELABORADO POR EL ING. JOSE GUADALUPE MENA

CON ASESORIA DEL MTRO. ARTEMIO SOLORZANO FUENTES

CONTENIDO:

Introduccién.

Desarrollo:
= Implementacion del estudio de tiempos y movimientos
« Implantacion de la metodologia 5°S.

« Implementacion del control de materiales

Introduccion

El estudio de tiempo y movimiento es una técnica que en la industria manufacturera y del
sector de servicio es gran ayuda, el cual es poco valorade. Esta supone un valor
importante para conseguir un frabajo de manera eficiente y eficaz.

El estudio de tiempo y movimiento va dirigido a la mejora de la productividad y fue
utilizada desde los siglos XIX.

El estudio de tiempo y movimiento esta mas enfocado a las dreas de manufactura en
donde se establecen tiempos de fabricacién consistentes los cuales reducen los costes
de [3 misma.

Las §'S, una técnica oriunda de Japén, sin embargo, puede cambiar escenarios cadlicos
como ese de manera simple y hacer el ambiente de trabajo de cualquier empresa mds
organizada y productiva. La metodologia 55 se basa en «cinco sentidoss: de uso, de
organizacién, de limpieza, de normalizacién y de disciplina.

Por iiltima el control de materiales se elige entre los tipos de inventarios a el inventario
periddico, siendo este el mas idbneo para las operaciones que realiza en los oficios que
ofrece la empresa.

Desarrolio

Para la generacion de este manual se desarrollo para la empresa LITICO S. DE R.L. DE
C.V. lugar donde realizd mis residencias

Para esta tarea se tomd como prueba la aplicacion del estudio de tiempo y movimiento
a la actividad de colocacion de pasto. Para lo cual se empieza mediante una serie de
pasos, la observacion de las operaciones que realizan los empleados en su drea de
trabajo

El almacén es el lugar donde ellos inician la jornada de trabajo y que estd ubicada dentro
de la empresa ya que ahi estdn los recursos, insumos y herramienta para llevar a cabo
las labores

Para la aplicacion de la metodologia 5'S se realizd en las dos bodegas de la empresa,
con lo cual es adoptar una cultura de origen japenes en lo cual se involucraria a todo el
personal. Los a Acti enimagenes ya que es la evidencia
méas optima.

En el desarrollo para el control de materiales, se investigd sobre los tipos de inventarios,
los cudles se analizaron para elegir el tipo mds factibles para las operaciones que se
maneja en la empresa, determinando por el fipo de inventario periédico que fue el que
mas se adaptaria a nuestra necesidad debido que no se cuenta con la tecnologia
requerida, de lo contrario se podria haber investigado por un software adecuado
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En la figura 1.1 se muesira el
formato de estudio de fiempo
y movimientos que se utilizard =
para llevar a cabo el ejercicio.

Este formato tiene como
objetivo identificar el nimero S T o7
de movimienios y el fiempo }
invertido por movimiento T

La importancia de este
formato es el total
de movimientos como el total CECALA =1k
de tiempo en cumplir el
trabajo.

Una vez registrados los datos
el imiento es i i

los movimientos mds TR e
repetitivos, asi como los que
mas tiempo absorben durante
|a jornada |laboral E RN =15

Méas adelante explicaremos
en una serie de pasos como T=EEE
se debe aplicar este formato. s —L

Figura 1.1 Formato de estudio de ismpo y movimientos.

Para la elaboracion del llenado de este formato se realizara de una manera clara,
sencilla, practica y entendible. Para esto se desarrollaron los siguientes pasos:

Paso 1. Se selecciona el drea objeto del estudio de iempo y movimientos: se recomienda
identificar el servicio gue impligue mayor tiempo en realizarlo y que de esta dependan
otros servicios para hacer sus operaciones.

Para este ejemplo se selecciond el servicio de celocacion de pasto, una de las
actividades que ofrece la empresa LITICO S. DE R.L. DE C.V. Este servicio es uno de
los que mas tiempo se invierte e incluso més allé del tiempo de una jornada normal

Paso 2. El estudio de fiempo y movimientos se empieza en el lugar donde se va a iniciar
las labores, es decir, lugar donde decide el cliente la colocacion del pasto. Para este caso
fue en su predio en un area de 30 m*.

o

Para pasar al siguiente paso se recomienda que antes de trasladarse al drea de trabajo,
llenar los datos gue se requieren en el encabezado del formato (ver figura 1.2) estar listo.

Farmata de estudo de tlempo y mavimientos

T

e [ ——

= segnced

Figura 1 2 Encabezado del formato

Cabe mencionar que estos datos son importantes para poder llevar un historial de la
aplicacién de un estudio de tiempos y movimientos.

Paso 3. El primer registro inicia en el mismo momento gue empieza el primer movimiento
y este sea parte ya del desarrollo de la actividad, donde se coloca en la columna
descripcion de operaciones, es decir, el nombre de la funcion que realiza la operacion,
posteriormente se identifica el simbolo que lo relacionara mediante el seguimiento con
una linea gue servira para la combinacién de este estudio.

Posteriormente se registra el tiempo en que requirio el o, es decir,
s5e debe contabilizar desde que inicia hasta que termina la operacion. Y asi se registraran
sucesivamente el restc de las cperaciones por renglon continuo. Cabe destacar que
antes de regisirar las operaciones del estudic de iempo y movimientos debe contar con
un cronometro o cualquier otro aparato qgue contenga cronometro (celular, reloj, entre
ofros) y con una tabla de apoyo. (ver figura 1.3}

=

Formato de estuda de tlempo y moimientas

2 Tljo oo cparaciones

«
[

< lofald]

Cezners
Tema (=
sapnced

& EEEEE

Total de sepunos genaraos

]

Figura 1.3 Registros en el formato

Durante este desarmollo de inicio del primer registro hasta el (limo registro, se debe
elaborar con dos personas donde: la primera persona registra el nombre y el simbolo de
operacidn que va realizando. La segunda persena va registrando el tiempo en segundos
de la misma operacion que se va realizando, mediante el cronometro el cudl puede ser

con regresiones a cere o continuo si el cronometro registra el nimero de lapsos.

Paso 4. Para este tipo de estudio de tiempo y movimientos se deben registrar el tiempo
para actividades ajenas a las labores come el tiempo de lunch, ir al bafio o incluso para
fumar un cigarro o descanso per agotamiento. Para esta situacion si se requiere solo ver
el tiempe efectivo del estudio, se restara el acumulado de tiempo de las actividades
ajenas que se les conoce como tiempos muertos.

Al final se coteja el nimero de movimientos con el numero de tiempos registrados de en
cada movimiento, es decir, que deben empatar para sumar el tiempo fotal.

Pase 5 Al final del formato del estudio de tiempos y movimientos existen dos cuadros
(ver figura 1.4) donde el primero se coloca el 0 los nombres de quienes realizaren el
llenado y en sequndo cuadro va la firma de & o ellos. La importancia de saber quién
realizd el estudio es identificar que hayan sido las personas adecuadas en su
elaboracién, es decir, que sean expertos en el conocimiento del estudio de tiempos y
mavimientos.

GipeWera e aukn e saBom

| “4:'\:‘1:0::.:' TR

Figura 1.4 Registros de el o los responsables del llenado.

Cabe decir que, si se llega a usar mds de un formate del estudio de tiempos y
mavimientos, debe colocar a mano en la parte superior derecha el nimero de formas
utilizadas.

Ejemplo si uso tres formatos de escribir en el primer formato: FORMA 1 DE 3 y en el
siguiente formato FORMA 2 DE 3 y por (iltimo FORMA 3 DE 3, con letras maytisculas.
Esto es con la funcion de tener la completez de formatos utilizados.

Paso 6. Una vez realizado los registros de movimientos con su respectivo tiempo, se
inicia el andlisis de estos registros identificando aquellos que son muy repefitivos y otros
que ocupan bastante tiempo como lo demuestra la figura 1.5.
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Figura 1.5 Registros para su analisis de mejora

En la figura 1.5 muestra dos totales que deben empatar, una esta en el encabezado parte
derecha (Resumen) y se desglosa por simbolo y que al sumar estos, el resultado debe
ser igual al de la columna Tiempo (en segundos) al final (parte inferior) se tiene el Tolal
de segundos generados.

Una vez que esta bien realizado el estudio de tiempos y movimientos, se procede en
identificar las operaciones mas repetitivas y aguella en que se identifigue como un cuello

9

de botella, este andlisis tiene como objetivo de dismi los movimientos repetitivos,
n en reducir las operaciones que impliquen mayor tiempo en su elaboracion.

La finalidad del andlisis es disefiar una propuesta de mejora tanto en movimientos mas
eficaces y menor tiempo para su desarrollo. Para una propuesta es conveniente realizar
algunas pruebas de ensayo, realizarlas hasta busca la mas optima y cumpla con la
expectativa de mejora.

Es cierio que se invierte mucho tiempo en el andlisis, pero es normal e incluso necesario,
ya gue al final de este manual debe estar dispuesto a |a mejora confinua, es decir, gue
las que se deban ser constantemente.

Paso 7. Ahora se llevard a cabo |a nueva propuesta una vez que se tiene las mas optima
por el Ingeniero en Gestion Empresarial, se hace el segundo estudio de fiempos y
movimientos.

Paso 8. En la primera propuesta de mejora a realizar en el campo laboral, se espera
tener un resuliado favorable donde se observe la oporiunidad de eliminar algunas
operaciones, reducir en fiempo ofras operaciones, y como resultade sea bueno, por lo
tanto, se debe proceder primero en llenar antes los datos del encabezado del formato.

Paso 9. Trasladarse al area objeto de estudio e iniciar el segundo estudio de tiempos y
movimientos. logrando el siguiente resultado:

Se redujo un nimero considerable de movimientos y con esto tiempo, es decir, que de
108 movimientos que se registraron en el primer estudio, se logrd reducirlo a 21
movimientes. En el iempo se logré qué de 43200 segundos del primer estudio se redujo
a 22320 segundos.

En resumen, se tuvo un gran salto en reducir el nimero de movimientos en un $0%
aproximadamente y en tiempo fue un 48% la disminucién. Esto indica que el estudio de
tiempos y movimientos nos ayuda a mejorar el frabajo y a incrementar la productividad.
(ver figura 1.6)
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Figura 1.6 Resultado de propuesta de mejora.

Paso 10. Se elabora un reporte sencillo y claro de la evaluacion del resultado, donde se
menciona de manera cualitativa lo siguiente:

“

Se redujo el nimero de movimientos aproximadamente a un 20%.

“

Se redujo el tiempo aproximadamente a un 52%.

“

Se redujo los tiempos muertos en un 50%.

“

Se incremento la productividad

“

Se incremento a calidad del servicio.

“

Se mejoro la actitud del personal que realiza las operaciones.

~ Ahora se concluyen en menor tiempo este servicio.

“

Mayor satisfaccion de los clientes.

“

Mayor ingreso monetario a la empresa.

“

Se redujeron costos de operaciones.

“

Se redujeron costos de insumos.

“

Se equipo con mayor seguridad al personal

“

Entre otros beneficios.
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MANUAL DE IMPLEMENTACION DE LAS 5’S

Tener lo
necesario

Seguir

mejorando

Cada objeto
con su lugar
marcado

Area de
trabajo limpia

3. Limoiar

PARA LA EMPRESA
LITICO S. DER.L. DE C.V.

13

LimiCo

ELABORADO POR EL ING. JOSE GUADALUPE MENA

Lametodologia de las 5°s:es un concepto que se aplica continuamente a la gestién y
administracién del puesto de trabajo, conduce a un proceso de mejora continua, consiguiendo
mejorar la productividad, competitividad y calidad en las empresas.

&Qué son las 557

Las “5s” son las iniciales de cinco palabras japenesas que nombran a cada una de las
cinco etapas que componen la metodologia

Seiri—-Cl Consiste en i y separar los materiales necesarios de los
innecesarios y en desprenderse de estos Ultimos.

Sgiton.— Orden. Se trata de establecer el modo en que deben ubicarse e identificarse
los maleriales necesarios, de manera gue sea fécil y rapide encontrarlos, utilizarlos y
reponerios

Seiso, — Limpieza. Basada en la creacion de un programa que sirva en identificar y
eliminar las fuentes de suciedad, asegurande que fodos los medios se encueniran
siempre en optimas condiciongsd,

- Estandarizacion. El objetivo es distinguir fécilmente una situacion normal de
otra anormal, mediante normas sencillas y visibles para todos dando lugar a un control
visual.

Shitsuke — Disciplina. Consiste en trabajar permanentemente de acuerdo con las
normas establecidas

Donde las tres primeras S son
operativas  y  orientadas  al
entorno fisico, las dos lltimas
estan  orentadas a las
personas. La cuara tiende a

Fascs pa mentar
la Metodologia s e
Educacicn

mantener el estado alcanzado Seleccidn de aulas piloto y formacién

en las anteriores, y la quinta §22\ de los docentes de esas aulas
permite adquirir el habito de su —

prictica y mejora continua en Implantacidn en las aulas piloto de

el trabajo. e A‘n la fase de ORGANIZACION y ORDEN

Q0 Fomacisistemedia pans comparti

experiencias y ajustar planificacion

o g mlantacinclas s it de

5500 EnOARZAGON Y SN

e
e

& Como aplicar las 5'S?

Para el delai dela ia 5'S, se procede como inicio en
invitar a todo el personal de la empresa con el fin de que todos se involucren en un
cambio de cultura.

Para esta razon se debe comunicar al personal el origen de las 5'S y las ventajas que
brinda esta metodologia. Esta puede ser en una conversacion con todo el personal o
usar una técnica de que la mas seria en cascada. Para este
caso e utilizd la conversacion

Una vez dado el primer paso y como respuesia del personal en adoptar esta culiura de
origen Japones, se procede con la primera S (Sair)

Seiri: En esta primera etapa de Clasificacion tiene el proposito de clasificar lo que

significa retirar del lugar o de los puesios de trabajo todos los elementos que no son
necesarios para las operaciones de mantenimiento o de oficinas cofidianas.

15

Los ios se deben cerca de la accion, mientras que los
innecesarios se deben retirar del sitio o eliminar (ver figura 2.1).

Figura 2.1 Situacion actual del almacén.

De esta manera se presenta en Ia figura 2.1 Ia situacion en que se encontraba en un
inicio el almacén. Durante el desarrolio de operaciones que se aplicaron fue identificar
los i y para inar el destino de estos

Lo mismo se procedio para un segundo almacén de la empresa que en la figura 2.2 se
muestra:
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Figura 2.3 Organizacion de lo necesario.

Figura 2.2 Situacion actual del segundo almacén.

Seiton: Para esta etapa se 6 la parte de izar las i y
necesarios con el orden que se llevo fue de acuerdo con la frecuencia de uso, es decir,
poner cerca de la puerta de acceso los que mayormente se usan durante la jornada y
mas al rincon del almacén (al fondo) lo que tiene menos frecuencia de uso.

La funcion que se pretende es ubicar los elementos necesarios en sitios donde se puedan
encontrar facilmente para su uso y al i sitio. Con
esta aplicacion se desea mejorar la identi ion y ion de los de las
herramientas y equipos que se utilizan para realizar las actividades y como en la
conservacién de estos en un buen estado.

Permite la ubicacion de y de forma rapida, mejora la imagen del
area ante el cliente “da la impresion de que las cosas se hacen bien”, mejora el conlml
de stock de i y i mejora la ion para la ej de
trabajos.

En la oficina facilita los archivos y la busqueda de documentos, mejora el control visual
de las carpetas y la eliminacion de la pérdida de tiempo de acceso a la informacion (ver
figura 2.3).

Como se muestra en la figura 2.3 que una vez que nos quedamos solo con lo necesario
se procede en ordenar y organizarlos de acuerdo con la frecuencia de uso o de ocupacion
y con el orden identificar la ubicacion para que a su regreso se ubique de donde mismo
y con el seguimiento de esta metodologia se logre un buen habito.

Seisg: Con esta S se pretende incentivar la actitud de limpieza del sitio de trabajo y la
conservacion de la clasificacion y el orden de las henamlenlas El procﬁo de
implementacion se debe apoyar en un fuerte de y de
los ios para su i on, como también del tiempo requerido para
su ejecucion.

Es un buen inicio y preparacion para la practica de la limpieza permanente. Esta jornada
de limpieza ayuda a obtener un estandar de la forma como deben estar las herramientas
y equipos permanentemente. Las acciones de limpieza deben ayudarnos a mantener el
estdndar alcanzado el dia de la jomnada inicial. Como evento motivacional ayuda a
comprometer a la direccion y operarios en el proceso de implantacion seguro de la 5'S
(ver figura 2.4).

Figura 2.4 Orden y limpieza.

En la figura 2.4 nos muestra un ejemplo de tener todo en orden y asi permitiendo
establecer un programa de limpieza con la involucracion y participacion del todo el
personal de la empresa.

Seiketsuy: Estandarizar, En esta etapa se tiende a conservar lo que se ha logrado
aplicando estdndares 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 condiciones perfectas.

Por lo tanto, se trata de estabilizar el funcionamiento de todas las reglas definidas en las
etapas precedentes, conun me;oramlentoy una evolucion de la limpieza, ratificando todo
lo que se ha i y con lo cual se hace un balance de esta
etapa y se obtiene una reflexion acerca de los elementos encontrados para poder darle
una solucion.

Asignar trabajos y para las de las tres primeras
S's. cada uno del personal del drea debe conocer exactamente cudles son sus
responsabilidades sobre lo que tiene que hacer y cuando, donde y como hacerlo (ver
figura 2.5).

ACTIELUST
Figura 2.5 ion de trabajos y
En la figura 2.5 se observa como debemos organizamos con nuestras labores una vez
asignadas, asi como las en la i y ion en la
metodologia de las 5'S, con el fin de los esta de las tres
primeras §'s,

: En esta y Ultima etapa, con la practica de Ia dlsuplma se pretende lograr él
habito de respetar y utilizar los p! y controles
previamente desarrollados.

En lo que se refiere a la implantacion de las 5 S, la disciplina es importante porque sin
ella, la implantacion de las cuatro primeras S, se corre el riesgo de deteriorase y se
venga abajo el tiempo invertido en la implantacion de la metodologia de la 5'S.

Para reforzar la disciplina se requiere elaborar un formato de evaluacion de las 5'S y con
esto dar seguimientos y control a la metodologia.

20
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El objetivo de este formato es realizar periddicamente evaluaciones a las dreas
involucradas de la empresa con el fin de que este proceso tenga continuidad y observar
la evolucion de su implantacion y con esto facilitaria el generar un habito por el orden y
la limpieza de las dreas o departamentos de una organizacion.

Como ya se mencion antes, es una de las §’s mas importante que el hecho de realizarla
de forma cormecta i la izacion y limpieza de forma
permanente, con resultados como: crear un mejor ambiente de trabajo, incrementar la
productividad de nuestro servicio, aumentar la calidad de nuestros servicios, reducir el
tiempo de respuesta, entre otros beneficios

En la figura 4.6 se muestra el formato de evaluacion para el seguimiento y control de las
58.
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Figura 4.6 Formato de evaluacion.

Como se muestra el formato de evaluacion de la metodologia 5'S de inicio en cual su
funcién es registrar lo que observas y el grade de avance es como Se va asignando una
calificacion con el motivo de incentivar al personal a corregir las areas de oporiunidad,
es decir, en donde se evalud con una calificacion baja. Una vez comegida en la siguiente
evaluacidn se espera mejorar la calificacién hasta lograr la maxima evaluacion.

De esta forma podemos medir el avance dela ion de la
5°S logrande en generar un buen habito por el orden y la limpieza.

Para un control de inventario de almacén, la metodologia de las 5°S le aportara ventajas
para que pueda implementar algun tipo de inventario en el almacén, facilitando un buen
confrol de las existencias de herramientas y materiales dentro del almacén.

Fuente:

1. https:/fingeniia.cor iimientos/.

2. htips-ihww uv. mixfilescalfiles/2020/09/01 CA2020-01 pdf

3 htip /e cca org acion/artra/produy j 1 6/admo
nmat.htm.
4. httpsiwwew leanconstructionmexico com. mx/post/qué-es-y-como-aplicar-la-

metodologia-5s-en-su-empresa

5. hiips:/www adejesusrd com/single-post/conirol-materiales-en-la-consiruccion.

6. hiips: i c io-periodico.html

Para este manual cabe sefialar que se contempla la aplicacion del estudio de tiempos y
movimientos y la aplicaciéon de las §’S. El control de materiales no contempla debido que por
ser el Ultimo cambio se encuentra aln en proceso por si existiera otras necesidades para
cambiar el formato.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

14. CONCLUSION DEL PROYECTO

Durante el desarrollo del proyecto fue perceptible un ambiente grato con mis superiores
pues entienden que la adaptacion hacia las mejoras son un beneficio a la empresay al
personal, el ambiente que tuve con el personal a mi cargo fue una experiencia muy
completa de vivencias, donde hubo personal que fue consiente de la necesidad de los
cambios en pro del equipo de trabajo aun que para ellos implicara un mayor esfuerzo,
existi6 personal que se adapt6 rapido al cambio y otros les costdé mayor trabajo al
intentar siempre trabajar con la misma metodologia (resistencia al cambio).

En mi experiencia personal fue un gran aprendizaje, un reto mejorar lo establecido y mi
persona con ello, desarrollando nuevas habilidades y conocimientos que tuve que
aprender durante la practica profesional. Esto me lleva a entender la razén de porque
es necesario contar con experiencia laboral aun cuando solo sean residencias
profesionales.

En este momento me siento realizado al aplicar las 5S, que ha sido un reconocimiento
verbal y econémico por parte de mis jefes ya que se entregd cambios dentro de las
bodegas y areas de trabajo, optimizando los recursos y desechando lo inservible,
cambios que ellos no pudieron observar y aplicar.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

15. COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y /O APLICADAS

1. Apliqué habilidades directivas y de ingenieria en el disefio y gestién de espacios
y recursos materiales.

2. Disefié procesos 6ptimos para la organizacién y la competencia global.
3. Gestioné eficientemente los recursos de la organizacién con vision compartida.

4. Apligue métodos cuantitativo para la mediciobn de tiempos en los procesos y
cualitativos para notar la fatiga del personal a causa de malos disefios de
proceso.

5. Dirigi equipos de trabajo para la mejora continua y el crecimiento integral de las
organizaciones.

6. Apligué métodos de investigacion para desarrollar e innovar modelos, sistemas,
procesos y productos en las diferentes dimensiones de la organizacion.

7. Gestioné la cadena de suministro de las organizaciones con un enfoque
orientado a procesos para incrementar la productividad.

8. Actué como agente de cambio para facilitar la mejora continua y el desempefio
de las organizaciones.

9. Apliqué métodos, técnicas y herramientas para la solucién de problemas en la

gestion empresarial con una vision estratégica.

CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION

16. FUENTES DE INFORMACION
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CAPITULO 9: ANEXOS

17. ANEXO 1

ANEXO 1. Formato para solicitud de residencias profesionales por competencias.
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ANEXO 2

Formatio para Saiatod de Resdencas Prolesionales
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