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RESUMEN EJECUTIVO
La productividad empresarial es uno de los factores clave para el éxito de un negocio o
cualquier empresa, no importa su tamafio o su cometido, tiene como objetivo principal producir
lo maximo y mejor posible, la productividad no solo deriva en que ayuda a obtener mejores

resultados y ganancias; a su vez, optimiza el rendimiento de los operarios y les permite crecer en

lo laboral y personal.

En esa linea, a fin de determinar si una empresa se encuentra produciendo una determinada
cantidad de productos, optimizando los tiempos, materia prima y personal operario es importante

implementar el estudio de tiempos.

En ese sentido, teniendo en cuenta cuan importante es la productividad, el presente trabajo
de investigacion fue realizado en la empresa PORTADECO PERU SAC, una empresa dedicada a
la produccion de puertas contraplacadas, en la cual se implemento el estudio de tiempos, estudio
que permitio identificar ¢Por qué? la empresa producia solo 154 puertas c/d(Fuente Portadeco

Peru)

Luego el estudio de tiempos, se implementé metodologias de produccién como:
Metodologia de las 5ss y la Metodologia Ishikawa, teniendo como resultado 204 puertas
producidas c/d, asimismo se logro reducir el tiempo total de produccion de puertas contraplacadas

de 425 minutos a 299 minutos(Fuente Portadeco Peru)
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CAPITULO 1. INTRODUCCION

Hoy en dia, el rubro de la construccién respecto a la fabricacion de puertas en el mundo
esta ligado a la automatizacion industrial y al analisis de procesos. Muchas de las empresas lideres
en el mundo, optan por procesos eficientes, logando satisfacer la demanda, siendo mas
productivos. El estudio de cada proceso y la mejora continua que conlleva, hace que los
procedimientos sean mas precisos, junto con ello el estudio de la trazabilidad y certificaciones,
hace que los productos sean de mayor garantia. Cabe indicar que la demanda crece a manera
exponencial, siendo el rubro de la Construccion, uno de los més rentables y de mayor inversion a

nivel mundial.

La tendencia global en el gasto en construccion para 2023 se centrard predominantemente
en infraestructura, energia y servicios publicos. Si bien el sector privado de la industria de
construccién en los Estados Unidos y Europa Occidental enfrenta vientos en contra de la inflacion,
la escasez de mano de obra y los desafios de la cadena de suministro de materiales, el sector sigue

siendo cautelosamente optimista (Willis Towers Watson Public Limited Company)

Se pronostica que la produccion mundial de la construccion crecera solo un 1,8% en 2023,
después de haber registrado un crecimiento estimado del 1,7% en 2022. Se espera que la industria
recupere cierto impulso de crecimiento a partir de 2024 suponiendo una mejora en la estabilidad

econdémica mundial (Global Data)

En Latinoamérica, la tendencia de crecimientos en la Construccién también se refleja, en

el crecimiento de cada pais. Cada fabrica, toma como modelo, dichos conocimientos como parte
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de los procesos de fabricacion y calidad. Tenemos el caso de Brasil, mayor exportador de madera
ubicandose en el séptimo lugar a nivel mundial (Organizacion para la Agricultura y la
Alimentacion -FAOSTAT), a su vez, el trabajo de reforestacion en dicho pais, lo resalta como
unos de mayor cuidado en el medio ambiente, garantizando a las empresas (fabricas de puertas),

cumplir oportunamente en materia prima y cumpliendo con las demandas del sector.

En el Perd, el boom de la construccion ha cambiado radicalmente la vision de los
inversionistas y de las empresas ligadas al rubro. En febrero de este afio, el sector Construccién
alcanzd un crecimiento de 14.32%, con lo que logrdé una tasa positiva durante seis meses
consecutivos, en su ultimo Informe Técnico de la Produccion Nacional correspondiente al segundo

mes del 2021 (INEI).

PORTADECO, una empresa joven en el marcado, con cuatro afios, se ha consolidado como
unas de las empresas competitivas, cuya mision ha sido resolver y mejorar aspectos esenciales de
CALIDAD, SERVICIO Y DISENO, todo gracias a la gran capacidad innovadora de sus
colaboradores. Una de las principales ventajas competitivas ha sido la innovacion de sus procesos
y disefio, lo que les permite lograr rentabilidad. PORTADECO, realiza la fabricacion de puertas

contraplacadas e instalacion para edificios y constructoras(https://www.portadeco.pe)

En la actualidad, PORTADECO se encuentra en el tercer lugar como empresa de fabrica
de puertas contraplacadas, siendo en primer lugar FORESTAL SANTA ROSA S.A.C. y ARES
PERU S.A.C. Nuestro valor diferencial, es el constante asesoramiento de nuestros clientes,
acompariandolos en todo momento es sus proyectos, ya que tenemos dos ventajas, unas es la

fabricacion de puertas y la otra es el servicio de instalacion((https://www.portadeco.pe)
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1.1. Antecedentes de la empresa
PORTADECO es una empresa creada el 14 de febrero del 2020, dedicada a dos servicios
formados de manera estratégica, la primera es la fabricacion de puertas contraplacadas y la segunda

es el servicio de instalacion y acabadas de las mismas ( https://www.portadeco.pe).

Somos una las primeras empresas de puertas en con certificacion FSC, esto permitira a
nuestros clientes acceder a nuestros productos certificados asegurando la cadena de produccion.
La certificacion FSC permite asegurar el desarrollo y cuidado del medio ambiente en forma

sustentable(https://www.portadeco.pe)

Necesitamos que nuestra gente esté saludable, feliz, comprometida y realizada en el trabajo
y en la vida. Esto nos convierte en una fuerza mas segura y productiva. Hacemos frente a las
amenazas a la salud y al bienestar donde sea que nos encontremos, con programas para supervisar
la salud de nuestra gente, con el fin de crear un entorno laboral mas saludable y para fomentar

estilos de vida sanos (https://www.portadeco.pe).

1.2. FSC - Portadeco Peru
El FSC o el Consejo de Manejo Forestal (Forest Stewardship Council) es una organizacion
internacional cuyo objetivo es promover el uso ambientalmente responsable, socialmente benéfico

y economicamente viable de los bosques del mundo ( https://www.portadeco.pe).

Para cumplir con su propoésito, ha desarrollado estandares internacionales y nacionales, y
un sistema de certificacion para identificar y etiquetar productos provenientes de bosques bien

manejados. Este sistema ha sido desarrollado a través de la participacion de distintos grupos de

Lozano Portugal Gillmar Armando
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interés, como los duefios de bosques, administradores, fabricantes de productos forestales,

comunidades locales, organizaciones no gubernamentales, entre otros (https://www.portadeco.pe).

El buen manejo forestal se certifica a través de diez principios o reglas que lo definen, los
cuales a su vez tienen criterios e indicadores reconocidos internacionalmente. Esto implica que los
productos obtenidos cumplen las leyes, respetan los derechos de los trabajadores, aseguran el uso
de précticas forestales que garantizan la preservacion y regeneracion del bosque, etc.

Algunos de los beneficios que proporciona el FSC son:

e EIl reconocimiento internacional de que el manejo forestal no pone en riesgo el

patrimonio forestal y de que los esfuerzos de manejo son apropiados.

e Laoportunidad de interaccién y cooperacion entre diversos actores involucrados en
manejo forestal responsable — duefios de bosques, organizaciones sociales y

ambientales — para resolver los problemas que enfrentan los bosques.

e La garantia de que las futuras generaciones disfrutaran de los beneficios de los

bosques.

e Laseguridad de que las practicas de manejo forestal son responsables y que seran

mejoradas.
e El resguardo de que los derechos de propiedad son respetados.
e Lagarantia de que la cosecha de madera es legal.

e Laseguridad de que los derechos de los trabajadores, indigenas y comunidades son

respetados.
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e La garantia de que las areas de riqueza natural y el habitat amenazado no tiene un

impacto negativo.

e Laoportunidad de usar las marcas registradas FSC en los productos para demostrar

que vienen de fuentes legales y bien manejadas.
e La posibilidad de encontrar nuevos mercados para productos etiquetados FSC.

1.3. Politicas

PORTADECO se compromete a proporcionar un lugar de trabajo saludable y seguro para
todos los empleados. Uno de los objetivos basicos de la compafiia es eliminar las lesiones
relacionadas con el trabajo. En reconocimiento de este objetivo, nuestros empleados en todos los

niveles deben trabajar constantemente para (https://www.portadeco.pe):

Desarrollar programas y capacitacion que eduquen a todos los empleados sobre la

importancia de seguir el entrenamiento y actuar de manera segura (https://www.portadeco.pe).

El mantenimiento de condiciones de trabajo seguras y saludables mediante el cumplimiento
de los estandares de salud y seguridad establecidos por PORTADECO, asi como de todas las leyes

y regulaciones locales y locales de salud y seguridad (https://www.portadeco.pe).

Cumplimiento constante de las practicas y procedimientos operativos correctos, los
programas del Manual de Manejo de Riesgos y la capacitacion disefiada para prevenir lesiones y
enfermedades (https://www.portadeco.pe).

Responsabilidades del gerente: todos los gerentes tienen responsabilidades importantes

para garantizar que nuestras operaciones sean seguras y que nuestros empleados actlien de manera
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segura. Cuando cualquiera de nosotros ve actos inseguros o condiciones inseguras, tenemos la
importante obligacion de actuar de inmediato, ya sea directamente o a través de la linea de
supervision (https://www.portadeco.pe).
El gerente de la planta tiene un papel especial, porque con sus acciones se establece una
actitud general hacia la seguridad. Sin embargo, a diario, el supervisor de un empleado tiene el
contacto mas constante con el empleado y el equipo. Por lo tanto, el rol del gerente en asegurar el

desempefio seguro de nuestros empleados es critico. Pondremos especial énfasis en la funcion del

gerente en nuestros procedimientos, capacitacion y sistemas (https://www.portadeco.pe).

Todos los empleados deben rendir cuentas por su cumplimiento de seguridad individual v,
en caso de incumplimiento, deben ser disciplinados y, si es necesario, rescindidos, ya que
comprometer la seguridad de cualquier forma en PORTADECO es inaceptable

(https://www.portadeco.pe).

Rol de la gestion de riesgos: el departamento de gestidn de riesgos proporciona recursos
profesionales y direccién para los programas de salud y seguridad de la empresa en su conjunto y
para cada operacion. El departamento no es la entidad responsable, pero son vitales para brindar

apoyo a nuestro exitoso programa de salud y seguridad (https://www.portadeco.pe).

1.4. Seguridad y Salud en el Trabajo

La seguridad de nuestros trabajadores es prioridad en cada aspecto del negocio; la gestion
de riesgos por medio de la verificacion de los controles criticos es un aspecto clave de nuestros
valores, al igual que la simplificacion de procesos y el mejoramiento en la calidad. Dentro de

nuestra vision de excelencia operacional continuamos con nuestro foco en el liderazgo visible de
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seguridad en terreno, el autocuidado y el compromiso de todos los trabajadores, que a juicio de la

compafiia son las medidas fundamentales para el éxito en seguridad (https://www.portadeco.pe).

Realizamos revisiones anuales para asegurar el alineamiento con los Principios de
Seguridad y Salud Ocupacional e implementamos planes de mejoramiento cuando es requerido.
En cada operacién se implementaron planes de control y mitigacion de exposicion a agentes
nocivos que pueden producir enfermedades profesionales en el largo plazo. Estos planes fueron
gestionados por el area de Salud y comparados con nuestras exposiciones de linea base y los
niveles de exposicién ocupacional. Buscamos optimizar la generacion de valor a través de un
modelo operativo simplificado, basado en la seguridad, la productividad y la cultura.
Comprometidos con la seguridad y la salud de cada uno de nuestros empleados
(https://www.portadeco.pe).

1.5. Mision

Garantizar la calidad de nuestros productos y brindar un servicio de acuerdo con las
exigencias de la demanda, cumpliendo los compromisos con nuestros colaboradores y clientes, de
acuerdo a los estandares de seguridad, produccion y calidad.

1.6. Vision
Dirigir la industria global de productos de construccién con personas excelentes que crean

productos superiores y brindan excelencia en todo lo que hacemos
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1.7. Organigrama

Figura 01

Organigrama Portadeco Peru

DIRECTORIO

GERENCIA GENERAL

FINANZAS
CONTABILIDAD 4‘

[ [ ] ]
LOGISTICA PLANEAMIENTO PRODUCCION INSTALACION ACABADOS

Nota: Fuente Portadeco Peru

1.8. Area de produccion

Portadeco Perd, cuenta con tres lineas en sus procesos productivos, y a su vez, tienen sus
subprocesos, la cual detallamos a continuacion:

1.8.1. Linea de Habilitado

En esta area se habilita la Materia Prima, a través de 03 maquinas:
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1.8.1.1. Dimensionadora
Se realiza mediante la maquina dimensionadora, la misma que dimensiona las placas de

HDF o MDF en mddulos para las puertas contraplacadas.
Figura 2.

Maquina parta corte de placas a Médulos.

Nota: Fuente Portadeco Peru

1.8.1.2. Englateadora
También se utiliza para habilitar batientes y cabezales de madera, y adicionalmente se

utiliza para el corte de marcos en sus diversos angulos
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Figura 3.

Maquina parta corte de batientes y marcos de madera.

Nota: Fuente Portadeco Peru

1.8.2. Linea de contraplacado

Linea en la cual la materia prima para por tres sub procesos, encolado, ensamblado y
prensador.
1.8.2.1. Encoladora

Maquina en la cual se vierte el adhesivo a los rodillos para que luego el operario procesa a
pasar por ahi los batientes, cabezales, plancha de HDF o MDF los mismos que deben de estar secas

y limpias (aserrin o virutas) para que la cola penetre correctamente en la superficie.
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Figura 04.

Maquina encoladora.

Nota: Fuente Portadeco Perd.

1.8.2.2. Ensamblado
En este proceso se unen los batientes, cabezales, placas HDF o MDF (inferior y superior),

relleno honeycomb y refuerzo para cerradura.
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Figura 5.

Ensamblado de batientes, cabezales, honeycom y modulos.

Nota: Fuente Portadeco Perd.
1.8.2.3. Prensado

Es el proceso mediante el cual las puertas ensambladas se colocan una encima de otra (27
puertas) en la prensa para luego mediante valvulas neumaticas aplicarles presién (40 psi). Por un
tiempo de 55 minutos, que es el que ya esta establecido por la empresa. Este proceso se realiza en

frio.
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Figura 06.

Prensa Neumatica para puertas de madera.

Nota: Fuente Portadeco Pera.
1.8.3. Lineade Pre Acabado
Es la linea en la cual el producto (puertas) que salen de la prensa continda por el refilado,
pintado y embolsado.
1.8.3.1. Refilado
Es el proceso mediante el cual las puertas prensadas pasar a ser refilados los bordes a través

de la maquina refiladora para un mejor acabado.
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Figura 07.

Maquina Refiladora.

Nota: Fuente Portadeco Per0.
1.8.3.2. Pintado

En este proceso se procede a aplicar a las puertas el protector dentro de un cuarto al cual
se le denomina cuarto de pintado, todo esto con el fin de proteger las puertas de las plagas,

termintas, polillas, ademas este proceso le da un mejor acabo a la puerta.

1.8.3.3. Embolsado
Proceso en el cual el producto ya pintado es embalado para luego ser distribuido a los

clientes.
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Figura 08.

Maquina Embolsadora.

Nota: Fuente Portadeco Peru.

1.9. Realidad problemética

De acuerdo con el gremio empresarial, para que la construccion cierre el presente afio 2023
con un crecimiento de 0%, tal como lo estima el Banco Central de Reserva del Perd, deberia
avanzar 7,9% en el segundo semestre. No obstante, Capeco prevé que el sector sufrira una
contraccion de 2,8% en 2023. El empleo en construccion también ha mostrado una disminucion
significativa, registrando un retroceso del 12,8% durante el trimestre movil de abril a junio de
2023. En este mismo periodo el empleo adecuado también se redujo en 11,8%, mientras que el

subempleo lo hizo en 15,7%. (CAPECO)

De acuerdo con Capeco, entre los factores que confluyeron al desempefio negativo de la
construccion se encuentran el estallido social de principios de afio tras el intento de golpe de Estado

de Pedro Castillo; asi como los desajustes producidos en el mercado inmobiliario y en la obra

Lozano Portugal Gillmar Armando

Acosta Rojas Edgar Jesus Pag. 25



UNIVERSIDAD
PRIVADA

DEL NORTE ., ’ . . .
Implementaciéon de metodologia de estudio de tiempos para la mejora en los procesos de la

linea de contraplacado de puertas en la empresa
PORTADECO PERU S.A.C
publica por el alza de precios de materiales de construccion. También influyd la pérdida de
capacidad adquisitiva y el incremento de los niveles de pobreza, sobre todo en Lima Metropolitana,
y el cambio de autoridades como consecuencia de las elecciones regionales y municipales y de la

asuncioén de un nuevo gobierno nacional. (LA REPUBLICA)

PORTADECO, frente a la coyuntura, debe estar preparada para soportar dichos indicadores
de caida a nivel nacional en el rubro de la construccion. Por consiguiente, las estrategias que se
utilizan deben estar enfocadas seguir garantizando el cumplimiento de la demanda, con los mismos

estandares de calidad.

1.10. Formulacion del problema
¢Cdémo la implementacion de estudio de tiempos puede mejorar los procesos que forman
parte de la linea de contraplacado en la fabricacion de puertas en la empresa Portadeco Per(

S.AC.?

1.10.1. Problemas especificos
Sabiendo que el proceso de linea de contraplacado de la empresa Portadeco Pert S.A.C.,
se producen las puertas defectuosas ¢De qué manera se puede identificar las causas a fin de

proponer herramientas y/o equipos se pueden utilizar para mejorar dicho proceso?
Teniendo en cuenta que en el proceso de ensamblado de la empresa Portadeco Perd S.A.C.
se generan retrasos, ¢(Como podemos identificar qué actividades se debe realizar para mejorar

dicho proceso?
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1.11. Justificacion
Debido a que no se esta cumpliendo con las entregas dentro de los plazos establecidos en
la Orden de Compra — Fabricacion de Puertas Contraplacadas, resulta necesario implementar el
estudio de tiempos, el cual permitira identificar que procesos en la fabricacion de puertas

contraplacadas estan generando los retrasos, ademas de ello identificar en que proceso se generan

las puertas defectuosas.

1.12. Formulacion de objetivos
1.12.1. Objetivo general
Implementar el estudio de tiempos para mejorar los procesos que forman parte de la linea

de contraplacado en la fabricacién de puertas en la empresa Portadeco Pert S.A.C.

1.12.2. Objetivo especifico

Identificar las causas que hacen que en la linea de contraplacado de la empresa Portadeco
Peru S.A.C, se generen las puertas defectuosas y proponer herramientas y/o equipos para mejorar
el proceso.

Identificar las causas que generan retrasos en el proceso de ensamblado y verificar si el
proceso de limpieza de la maquina encoladora de la empresa Portadeco Per( S. A.C es el adecuado

a fin de identificar alguna mejora
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CAPITULO 2. MARCO TEORICO
2.1. Antecedentes de trabajo de Investigacion
2.1.1. Internacionales
En Ecuador, Gilly Marilyn Villacreses Lozada (2018) en la tesis “Estudio de tiempos y

movimientos en la empresa embotelladora de Guayusa Ecocampo™ presentada a la Pontificia

Universidad Catolica del Ecuador sostuvo que:

Una empresa de produccidn para obtener mayores rendimientos y ganancias requiere de un

estudio de tiempos y movimientos que elimine procesos, y movimientos innecesarios

Por lo que, propuso desarrollar un estudio de tiempos y movimientos para la mejora de los
procesos productivos en la empresa embotelladora de bebida de Guayusa Ecocampo. Este estudio
le permitié determinar los tiempos en los procesos tres procesos importantes, coccion, embotella
y sellado, etiquetado, realizando investigacion de campo, con el fin de realizar el levantamiento

de la informacion, en colaboracion del gerente, los operadores y del area administrativa.

Concluyendo que, con la sustitucion de la marmita por el caldero de vapor de
pasteurizacién, se obtiene un ahorro en la produccion de 272,14 minutos, equivalente a una
disminucion en el tiempo de produccién de un 42,43%; adicionalmente dicho cambio genera otro
beneficio, ya que al aumentar y disminuir la temperatura en tiempos tan cortos, se produce un
efecto denominado pasteurizacién, mismo que mata mas del 90% de las bacterias presentes en la

bebida, lo que prolonga su vida util, permitiendo expandir el mercado

https://repositorio.pucesa.edu.ec/bitstream/123456789/2532/1/76809.pdf
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En febrero del 2009, Daniel Martin Espinosa Pérez en la tesis presentada a la Universidad

Simon Bolivar, de la ciudad de Venezuela sostuvo que:

La automatizacion de una maquina representa diversas y significantes ventajas para la
empresa. Entre las ventajas mas destacadas se encuentran el aumento de la produccién, reduccion
de fallas en el sistema de instrumentacion y control, reduccion del tiempo en que la maquina esta
parada debido a fallas, reduccion de Horas/Hombre que se requieren para la reparacion de la
méaquina cuando ocurre alguna falla, revalorizacion de la maquina en el mercado, reduccion de
costos de mantenimiento, posibilidad de realizacion de otros proyectos para mejoramiento de la

produccién (como monitorizacion de produccion y fallas), entre otras.

La automatizacion nos ayudara en minimizar los margenes de errores y obtencion de

mejores resultados.

En el 2009, Edgar Adrian Chavero Carbajal y Julio Cesar Hernandez Campos, en la tesis
presentada en la Unidad Profesional Interdisciplinaria de Ingenieria y Ciencias Sociales

Administrativas, en la ciudad de México D. F. — México, sostiene que:

Otro aspecto fundamental que hay que recordar es que siempre que se lleven propuestas
para establecer cambios dentro de una organizacion, es indispensable darle el seguimiento
adecuado, es decir, es necesario llevar a cabo una evaluacion constante de los resultados que se
van obteniendo para comprar lo real con lo planeado y en caso de que exista diferencias evaluar si
realmente se estan aplicando las técnicas o mejoras como se estipulo que tenian que llevarse a

cabo.
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En el 2009, Maria Vanessa Peldez Castillo, en la tesis presentada en la Escuela Superior

Politécnica del Litoral, en Guayaquil Ecuador, sostuvo que:

Las palabras Proceso de Mejoramiento Continuo tienen significados que nos ayudara a
obtener mejores resultados, mejor rentabilidad y competencias, generando ventajas Yy

posicionamiento en el mercado.

En Navojoa - México, Javier Rodriguez Coronado (2008), en la tesis “Determinacion del
tiempo estandar para la actualizacion de las ayudas visuales en una linea de produccion de una

empresa manufacturera “, presentada al Instituto Tecnologico de Sonora, resalto que:

El método que utiliz6 para su analisis fue el de regresidn a cero por ser el que se adecuaba
mas en las operaciones que se llegaban a cabo en las lineas de produccion y se utilizaron
herramientas tales como: cronometro, tabla de anotaciones y software de captura de datos.

Concluyendo que tan vital que es realizar un estudio de tiempo y conocer el tiempo estandar
en cualquier empresa para la produccion, ya que en base a ese estudio, la organizacion de la
empresa puede tomar decisiones importantes al tener pleno conocimiento de su capacidad de

produccion y de esa forma lograr un estatus competitivo mejor y mayor desarrollo de la empresa.

http://biblioteca.itson.mx/dac new/tesis/240 javier rodriguez.pdf
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2.1.2. Nacionales
En Lima, Salinas (2017) en la tesis “Aplicacion de estudios de tiempos para mejorar la
atencion del cliente en la empresa metalmecanica JMS”, tuvo como objetivo proponer la aplicacion
del estudio de tiempos para mejorar la atencién del cliente en la empresa metalmecéanica JMS, la
cual presento una propuesta de la mejora de la atencion al cliente aplicando estudios de tiempos a
través de la implementacién de la metodologia 5S, la redistribucion de la planta y la mejora del
método de la actividad identificada como cuello de botella del proceso de reparacion como

resultado de un estudio de tiempos para reducir para reducir el tiempo de reparacién de los cilindros

hidraulicos.

Se concluyd, que para la empresa JMS es necesario la implementacion de la metodologia
5S, la redistribucion de la planta y mejora del método de la actividad identificada como cuello de
botella de la reparacion para lograr reducir el tiempo estandar actual que es de 2.44 dias a 1.49
dias minimizando los tiempos generados por tareas que no agregan valor en el proceso con el fin

de mejorar la atencion de cliente.

En el afio 2008, Javier Eduardo Reyes Sanchez, en la tesis presentada a la Universidad

Pontifica Universidad Catolica del Peru, en la ciudad de Lima Peru, sostiene que:

Es muy comun encontrar dentro las fabricas, maquinas de Ultima generacion junto a
maquinas muy antiguas las cuales siguen formando parte del circulo de produccion. Es en estos
casos, que los empresarios buscan que sus diferentes maquinas antiguas sean renovadas para que
el nivel de produccidn crezca y sea de mejor calidad y recurren a la automatizacién de las maquinas

gue antes eran controladas manualmente.
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En esta misma labor de nuestra investigacion, con la automatizacion, obtendremos mayor

eficiencia de las maquinas a través de los tiempos reducidos en los procesos.

En el afio 2013, Stefany Elena Martinez Fernandez, en la tesis presentada en la Universidad

Peruana de Ciencias Aplicadas, en la ciudad de Lima Perd, sostiene que:

La propuesta del modelo se basa en la gestion por procesos y en la estandarizaciéon de
Productos, adicionalmente se optd por insertar nuevos procesos Yy técnicas de fabricacion de las
puertas contraplacadas; con la finalidad de afadir valor agregado al producto y el cumplimiento

de las especificaciones técnicas exigidas por el mercado internacional.

Este estudio nos conduce a tener claro los procesos y técnicas de fabricacién, para lo cual

debemos tener establecido los controles de calidad.

En mayo del 2014, Daniel Jesus Alva Manchego y Denisse Milagros Paredes Cotohuanca,
en su tesis presentada en la Universidad Pontifica Universidad Catdlica del Peru, en la Ciudad de

Lima — Per0, sostienen que:

El disefio de distribucion de planta en una nueva planta de produccion es la mejor opcion
para la empresa debido a la saturacidn de sus espacios fisicos actuales y a la infraestructura, que

solo fue acondicionada para fabrica.

En relacion con lo anterior es preciso tomar en cuenta que tener un Layout establecido,

mantiene un orden en los procesos y asi lograr tiempos muertos o tiempos innecesarios.

En la actualidad muchas empresas ya estan enfocadas en mejoramiento continuo, para dar

mayores oportunidades y servicio en los productos para los consumidores finales.
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Describir el conocimiento préactico en el cual se enmarca el trabajo realizado en sus afos
de experiencia laboral. Analizar y sustentar las bases tedricas que respaldan la aplicacion practica
ya sean tedricas conceptuales, asi como reglamentarias, normativas u otros aspectos propios de la

carrera profesional. También se debe mencionar las limitaciones que se presentaron para el

desarrollo del proyecto o problema laboral ejecutado.

2.2. Herramientas para la mejora de proceso
Encontrar una solucidn a las dificultades que se originan en tu empresa es mas eficaz con

algunas herramientas especializadas en la mejora de procesos.

Las empresas exitosas no se hacen de la noche a la mafiana, se forman progresivamente

mejorando sus servicios y procesos. Esto les brinda la capacidad de adaptarse a nuevas

Una aspiracion comun de las empresas es alcanzar el nivel mas alto de excelencia en sus

procesos internos y que este, a su vez, se vea reflejado en la atencion al cliente. ;Cémo lograrlo?

Mediante la mejora de procesos se pueden identificar los eslabones débiles de las acciones
y modelos de produccion, disefio, administracion, finanzas, ventas, entre otros, para encontrar una

solucién adecuada.

Sin embargo, es importante entender que este proceso debe ser realizado constante y
progresivamente. Puesto que hay que supervisar e intervenir cada vez que alguno lo requiera, antes

de que comience a ocasionar pérdidas reales en la empresa.
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2.2.1. Diagrama causa — efecto (Ishikawa)

Conocido como tablero Causa - Efecto. Otros autores lo definen de la siguiente manera:

Otra técnica sencilla y util es el diagrama de causa — efecto, también conocido como
diagrama de Ishikawa o de espina de pescado. Su propdsito es proveer una vista grafica de una
lista en donde se puede identificar y organizar posibles causas a problemas para asegurar el éxito
dentro de algun proyecto (Roberto y Daniel, Administracién de la Calidad Total)

Figura 09.

Diagrama Ishikawa causa — efecto.

Causa Efecto

[ Hombre ][ Maguina ][ Entorno ]

N\ N\

7

Froblema

Subcausa

Causa principal

/
[ Material ][ Método ][ Medida ]

Nota: Fuente Gestidn de operaciones (2017). Ishikawa. Diagrama causa efecto. Recuperado el 10

de octubre de: https://www.gestiondeoperaciones.net/
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2.2.2. Diagrama de Operaciones de Procesos (DOP)

Segun Niebel y Freivalds, en su libro Métodos, estandares y disefio de trabajo, define al
diagrama de procesos de la operacion como la secuencia cronoldgica de todas las operaciones,
inspecciones, holguras y materiales que se usan en un proceso de manufactura o de negocios, desde
la llegada de la materia prima hasta el empaque del producto.

Figura 10.

Tabla de Simbologia DOP.

SIMBOLO| NOMBRE
) OPERACION
INSPECCION
> | TRANSPORTE
) DEMORA
X7 ALMACEN
] COMBINADA

Nota: Fuente Blogspot (marzo del 2014) DOP. Simbolos de diagramas méas usados DAP y DOP.
Recuperado en noviembre de: http://ddeprocal.blogspot.pe/2014/03/simbolos-de-diagramas-mas-

usados-dop-y.html
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2.2.3. Diagrama de Actividades del Proceso (DAP)

El Diagrama de Actividades del Proceso DAP es una representacion grafica simbolica del
trabajo realizado o que se va a realizar en un producto a medida que pasa por algunas o por todas
las etapas de un proceso.

Figura 11.

Tabla de Simbologia DAP.

|D.r-\'dnr ‘
|[NoAgrmgavaler | nav | v |

DAP Distancia | Cesto Unt

N° |Descripcién del Proceso = | W | Temee (Min) . Costo Total | Observacién |
i D mts) (s/.)

Almacenamiento de Cajas con material PET - 60 0.2 12 Av

5 12 3.6 NAV

terial a utilizar %

10 3.2 9.6 AV

El 12 24 AV

2.4 NAV

Retiro Manual de PET e ingreso al molde de soplado de botellas 1.2 24 NAV

Tiempo de espera de soplade de botellas s s NAV

=
[0 S RN N RN R
w
n
9

Inspeccién de botellas sopladas 1 2 a NAY

Traslado de almacén » a 4 8 32 NAV

10 | Almacén de productos terminados [ i 60 11 660 AV
139 26 733.4

Nota: Fuente Innovo logistica (Julio del 2021) analisis de procesos Yy el diagrama de actividades.

Recuperado en octubre de: https://innovologistica.com/2021/07/22/analisis-de-procesos-y-el-

diagrama-de
actividades/#:~:text=%C2%BFQu%C3%A9%20e5%20un%20DAP%20%E2%80%93%20Diagr

ama,las%20etapas%20de%20un%20proceso.

2.2.4. Estudio de tiempos y movimientos
2.2.4.1. Antecedentes
Fue en Francia en el siglo XVIII, con los estudios realizados por Perronet acerca de la

fabricacion de alfileres, cuando se inicid el estudio de tiempos y movimientos en la empresa, pero
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no fue sino hasta finales del siglo XIX, con las propuestas de Taylor que se difundié y conocid
esta técnica. EI padre de la administracion cientifica comenz6 a estudiar los tiempos y
movimientos, especificamente cronometrando el tiempo que los trabajadores se tomaban para
realizar una tarea especifica, a comienzos de la década de los 1880’s, por esta época desarrollo el
concepto de «tarea», en el que proponia que la administracion se debia encargar de la planeacion

del trabajo de cada uno de sus empleados y que cada trabajo debia tener un estandar de tiempo

basado en el trabajo de un operario muy bien calificado.

Después de un tiempo, fueron los esposos Frank y Lilian Gilbreth quienes, basados en los
estudios de Taylor, ampliaran este trabajo investigativo y desarrollaran el estudio de movimientos,

dividiendo el trabajo en 17 movimientos fundamentales llamados Therbligs (su apellido al revés).

El estudio de tiempos y movimientos fue la base para el desarrollo de la ingenieria
industrial y es aplicado hasta el dia de hoy en muchos de los talleres y fabricas alrededor del mundo

con gran éxito.

2.2.4.2. El estudio de tiempos

El estudio de tiempos es una técnica de medicion del trabajo empleada para registrar los
tiempos de trabajo y actividades correspondientes a las operaciones de una tarea definida,
efectuada en condiciones determinadas, con el fin de analizar los datos y poder calcular el tiempo
requerido para efectuar la tarea segin un método de ejecucion establecido. Su finalidad consiste

en establecer medidas o normas de rendimiento para la ejecucién de una tarea. (Cruelles , p. 43)
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2.2.4.3. Requerimientos

Para obtener un estandar es necesario que el operario domine a la perfeccion la
técnica de la labor que se va a estudiar.

El método a estudiar debe haberse estandarizado

El empleado debe saber que esta siendo evaluado, asi como su supervisor y los
representantes del sindicato

El analista debe estar capacitado y debe contar con todas las herramientas
necesarias para realizar la evaluacion

El equipamiento del analista debe comprender al menos un cronémetro, una planilla
o formato preimpreso y una calculadora. Elementos complementarios que permiten
un mejor analisis son la filmadora, la grabadora y en lo posible un cronémetro
electronico y una computadora personal.

La actitud del trabajador y del analista debe ser tranquila y el segundo no debera

ejercer presiones sobre el primero

2.2.4.4. Objetivo del estudio de tiempos

Minimizar el tiempo requerido para la ejecucion de trabajos.
Conservar los recursos y minimizar los costos.

Efectuar la produccién sin perder de vista la disponibilidad de energéticos o de la

energia.

Estudio de movimientos
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e También llamado estudio de métodos de una tarea, es la investigacion sistematica

de las operaciones que la componen, su tipologia, materiales y herramientas

utilizadas.

El estudio de métodos divide y desglosa la tarea en una parte razonable de
operaciones. De esta manera se entiende mejor como se ejecuta la tarea, y de este
modo sirve para unificar un método operatorio para todos los implicados en su
ejecucion. Ademas, es el punto de partida para su mejora, si bien se hace notar que
el hecho de describir un método operatorio ya es en si una mejora, probablemente

la mas importante. (Cruelles, p. 43)

El estudio de movimientos se puede aplicar en dos formas, el estudio visual de los
movimientos y el estudio de los micromovimientos. El primero se aplica mas
frecuentemente por su mayor simplicidad y menor costo, el segundo solo resulta
factible cuando se analizan labores de mucha actividad cuya duracion y repeticion

son elevadas.

2.2.4.5. Objetivo del estudio de movimientos

Eliminar o reducir los movimientos ineficientes.

Acelerar u optimizar los movimientos eficientes.

https://www.gestiopolis.com/el-estudio-de-tiempos-y-movimientos/
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2.2.5. Automatizacion

La automatizacion industrial (automatizacion: del griego antiguo auto, ‘guiado por uno
mismo’) es el uso de sistemas o elementos computarizados y electromecanicos para controlar
maquinarias o procesos industriales. Como una disciplina de la ingenieria mas amplia que un
sistema de control, abarca la instrumentacién industrial, que incluye los sensores, los transmisores
de campo, los sistemas de control y supervision, los sistemas de transmisién y recoleccion de datos

y las aplicaciones de software en tiempo real para supervisar y controlar las operaciones de plantas

0 procesos industriales.

2.2.5.1. Logo Siemens

Es un mddulo ldgico, es decir, un controlador programable que permite que, sin
intervencion humana, las maquinas hagan un trabajo. Pero la palabra clave e importante es
programable, que no programado. Por tanto, jes necesario programar el LOGO! para que este haga

una tarea ya que de por si, el bicho no hace nada.

Basicamente funciona de la siguiente manera: jal LOGO! le vas a dar como datos de
entrada una serie de sefiales, las cuales van a ser procesadas en el programa, y el LOGO! va a dar

unos datos de salida.

Esto en el mundo real se traduce en unos pulsadores, manetas, sensores etc (datos de

entrada), un procesamiento en el LOGO y una activacion o no de salidas de relé (datos de salida).
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Figura 12.

Logo Siemens

StEmgys

Nota: Fuente Siemens Logo (16 setiembre de 2014). Que es un siemens Logo. Recuperado en

noviembre de: http://siemenslogo.com/que-es-un-siemens-logo/

2.2.5.2. Logo Soft Comfort V8
Es el software donde se realiza toda la programacion para luego poder transferir el
programa al LOGO SIEMENS, este software estd compuesto de todas las funciones béasicas y

especiales, ademas de poder realizar simulaciones a tiempo real
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Figura 13.

Logo Soft Comfort.

Edicion

Farmato Ver Mermamientss Ventan: Ayuda

SIEMENS e

LOGO! Soft Comfort
“ersian 7.0

Nota: Fuente Siemens logo (22 setiembre de 2014). Como instalar Logo Soft Comfort V8.

Recuperado en noviembre de: http://siemenslogo.com/como-instalar-logo-soft-comfort-v8-en-
windows/

2.3. Puerta contraplacada

Mientras que las puertas macizas estan hechas de una sola pieza de madera, las puertas

contraplacadas cuentan con una estructura interna solida y un revestimiento externo de

contrachapado. Esto les brinda mayor estabilidad y resistencia al tiempo que reduce el riesgo de
deformacion.
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Figura 14.

Estructura de Puerta Contraplacada.

Relleno horizontal

Relleno vertical |
espesor 22 mm X ancho 32 mm /
Wt

|

PUERTA CONTRAPLACADA

ESTRUCTURA INTERIOR DE LA }77/7(/: -

Taco para chapa u cerradura

Taco para chapa u cerradura

Relleno diagonal

: > Ada, | D-l .com
Relleno horizontal — - FHacien. 1! DIY pa ‘r’ el hogar

Nota: Fuente Siemens logo (22 setiembre de 2014). Como instalar Logo Soft Comfort V8.
Recuperado en noviembre de: http://siemenslogo.com/como-instalar-logo-soft-comfort-v8-en-

windows/
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CAPITULO 3. DESCRIPCION DE LA EXPERIENCIA
Para la descripcion de la linea base, se realiz6 la toma de datos desde los afios 2022 y 2023,
en lo que se refiere la cantidad de puertas contraplacadas y puertas defectuosas. Esto nos ayudara

a entender con mayor precision, el comportamiento del ratio de puertas defectuosas

Actualmente PORTADECO cuenta con tres lineas, las mismas que son linea de
habilitacion, linea de contraplacado y linea de Pre-acabado. Todas las lineas funcionan de
manera manual, por ello el error humano estéa latente en la produccién de puertas. Se ha observado
que de cada 173 puerta gque salen de la linea de contraplacado se obtiene 19 puerta defectuosa en
promedio. A raiz de esto se ha realizado una visita con el fin de identificar donde se generan los
problemas, encontrando que, en la linea de contra placado, el mismo que no es automatico, las
puertas quedan prensadas mas del tiempo establecido (120min). Motivo por el cual las puertas
salen pegadas entre si, dobladas, delaminada, etc. El tener que reparar las puertas defectuosas
genera programar mano de obra extra y uso de materiales adicionales, motivo por el cual el costo
de produccion de la puerta tenga un aumento en S/. 10.00 soles, a la vez que genera retrasos en los

tiempos de entrega.

Por otro lado, la cantidad de puertas producidas por dia en promedio es de 173 unidades,
cuando se deberia de producir 204 puertas. Esto se debe a que el proceso anterior al prensado, que
es el ensamble de batientes, cabezales, placas HDF, relleno honeycomb y refuerzo para cerradura,
tarda en promedio 43 min por cada lote de puertas habilitadas (lote de 13 a 15 puertas), debido a
que de manera manual se tiene que calibrar el sensor laser para poder encuadrar el refuerzo para

la cerradura. Ademas, el proceso de ensamble de componentes de la puerta se tiene que detener
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con una hora antes de que termine la jornada del dia, esto debido a que el proceso de limpieza de
la maquina de encolado no es el adecuando, originando menos puertas fabricadas, retraso respecto
a la limpieza de dicha maquina, accidente o incidente al tratar de limpiar la maquina a la ligera,
perdida de dinero por puerta no fabricada. La cantidad de puertas defectuosas que salen del proceso
de prensado generan costo adicional para repararlas, mano de obra extra, aumento en el costo
fabricacion y materia prima extra. Razon por la cual se desea reducir a lo minimo posible. El
retraso en el “proceso de ensamble” ocasiona que en el “proceso de prensado” al final de cada
jornada se obtenga menos puertas prensadas, lo que al final repercute en el siguiente proceso.
Generando al final se cumplan con las “Ordenes de Compra” dentro del plazo establecido dentro
de ellas, las mismas que después incurren en penalidades. EI desarrollo de este proyecto ayudara

a muchos profesionales que estén interesados en automatizar un proceso, ya que la automatizacion

con el avance de los afios es muy coman en muchos procesos de produccion.

Unos de los puntos importantes que se esta observando, es el desorden y la falta de limpieza

de las lineas de contraplacados.

3.1. Linea de Habilitado
Es el area donde se habilita la materia prima, aqui se puede apreciar la maquina
Englateadora, la cual sirve para habilitar los batientes y cabezales de madera, adicionalmente se

utiliza también para el corte de marcos en sus diversos angulos.
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Se puede apreciar la falta de orden y limpieza en el area, esto ocasiona que el operador
no pueda realizar la actividad de manera eficiente y dentro del tiempo correcto, generando retraso

en los siguientes procesos.
Figura 15.

Maquina Englateadora.

Nota: Fuente Portadeco Peru.

Se puede apreciar la falta de orden y limpieza en el area, ademas de ello se encuentra
interrumpiendo el ingreso a la prensa, no se encuentra debidamente identificado y separado la
materia prima, se observa los batientes, cabezales y demas componentes mezclados entre si, esto
ocasiona que al momento de ensamblar la puerta no se tenga los componentes correctos e induce
al error por componentes de distintas calidades, generando retraso en la produccion y puertas

defectuosas.
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Figura 16.

Linea de habilitado

Nota: Fuente Portadeco Perda.

En esta vista panoramica de la linea de habilitado, se puede apreciar que tampoco se cuenta
con lugar de acopio de desechos, ademas existen obstaculos entre la maquina Englateadora,
encoladoray la prensa, lo que esta ocasionando que el traslado de un proceso hacia el otro tenga

tiempos muertos.
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Figura 17.

Vista panoramica de la Linea de habilitado

Nota: Fuente Portadeco Peru.

Por otro lado, no se esta tomando en cuenta la seguridad, se puede ver que el tablero
eléctrico se encuentra obstruido, cuando debe de tener libre acceso, también se puede evidenciar
que el adhesivo no se encuentra apilado de manera segura, esto podria ocasionar accidentes en el

puesto de trabajo, al mismo tiempo pérdida de materia prima y retrasos en la produccién
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Figura 18.

Vista panoramica de la Linea de habilitado:

Fuente: Nota Portadeco Pera.

3.2. Linea de Contraplacado

Es el &rea donde se ensambla los componentes de la puerta los cuales son: los bastidores,
cabezales, chaperos, placas de HDF y honeycomp.

Durante las visitas se pudo verificar que el rea de encolado no se encuentra en condiciones
aceptables para eficiente productividad, ademas de ello no cuenta con guardas de seguridad en los

rodillos, esto podria ocasionar accidentes al momento de trabajar.
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Maquina de encolado

Nota: Fuente Portadeco Peru.

Por otro lado, aqui se evidencia que no se encuentra rotulado la identificacion de
trazabilidad, generando confusion en el siguiente proceso de refilado ya que el operador podria

cortar a una medida incorrecta las puertas.
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Vista panoramica del area de contraplacado:

Nota: Fuente Portadeco Perd.

Figura 21.

Presado Activos de puertas (Maquina Prensa Hidraulica)

Nota: Fuente Portadeco Peru
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Area de prensado pasivo, es el area donde se colocan las puertas luego de pasar por la
prensa durante 3 a 4 horas, con la finalidad de que las puertas se aclimaten al ambiente, para luego

continuar hacia el proceso de refilado.

“El prensado pasivo es un proceso técnico para la mayor efectividad del adhesivo”.

Figura 22.

Area de prensado pasivo

Nota: Fuente Portadeco Perd.
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3.3. Linea de Pre-Acabado (Refilado)

Es el area donde las puertas son cortadas a medida de acuerdo a la solicitud de cada cliente.
En dicha area se encuentran ubicadas dos maquinas refiladoras.

Se puede evidenciar que no existe area de acopio de material residual que se generan al
cortar las puertas, eso ocasiona obstruccion al momento de trasladar las puertas cortadas a los
siguientes procesos (ruteado y/o maquinado segln sea el caso).

Figura 23.

Area de refilado

Nota: Fuente Portadeco Peru.
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Otra vista del area de refilado, se puede apreciar cables expuestos, no existe orden y
limpieza, esto podria ocasionar accidentes de trabajo al operador al momento de realizar los cortes

a las puertas.
Figura 24.

Area de refilado,

Nota: Fuente Portadeco Peru.

A continuacién, se puede ver la méaquina refiladora, la cual sirve para cortar las puertas y

ldminas HDF/MDF
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Figura 25.

Maquina Refiladora.

Nota: Fuente Portadeco Peru.
Otra vista del &rea de preacabado, en la que se puede observar falta de orden y limpieza.
Figura 26.

Area de Pre acabado.

Nota: Fuente Portadeco Peru.
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CAPITULO 4. CAPITULO IV. RESULTADOS
En primer lugar, con la finalidad de conocer el proceso de contraplacado de puertas, se

realiz6 el Diagrama de Operaciones de Procesos (DOP)
Figura 27.

Diagrama de Operaciones de Procesos.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESOS (DOP ) SIMBOLO ACTIVIDAD

FABRICACION DE PUERTAS CONTRAFPLACADAS 4 Operacidn

ENERO 2023 — Transpore

ENMPRESA: PORTADECO PERU S.A.C. = Ingpecciin
] Espera

| Almacenaje

MATERIA PRIMA BASTIDORES

v WP ADHESIVO v WP HONEY COMP v MP HOFDF
# COLOCAR ADHESIVO 5 COLOCAR EN AREA 3 CORTAR EN LAMINAS
EN ENCOLADCRA DE ENCOLADORA

4 REVISAR CORTE

1T HABIUTAR BASTIDORES ¥ CABEZALES

2 REVISAR MEDIDAS

7 ENCOLAR CON ADHESIVO

& ENSAMBLAR

9 PRENSAR

10 REVISAR TIEMPO DE PRENSA

11 ALMACENAR EN RIELES

12 REFILAR

13 REVISAR CORTE

14 ALMACENARPT

<“i-0-¢[-0-0-0—[1-9-<

Nota: Fuente Portadeco Peru.

Lozano Portugal Gillmar Armando

Acosta Rojas Edgar Jesus Pag. 56



Implementaciéon de metodologia de estudio de tiempos para la mejora en los procesos de la
linea de contraplacado de puertas en la empresa

(L
oeL hoe
PORTADECO PERU S.A.C
Luego de tener identificado las operaciones que componen las lineas de contraplacado de
puertas se implemento el estudio de tiempos, con el objetivo de identificar los tiempos estandar
de cada actividad que compone la linea de prensado.

Tabla 1.

Medicion de tiempos — Linea de prensado de puertas

ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPOS OBSERVADOS Y VALORACION DEL RITMO DE TRABAIO

e o -
mmwempmd&u| PROCESD DE CONTRAPLACADO DE PUERTA | MFE s &l
o sones del
] BN B N

Tizmpo extandar de b aperocon | 0:43:02 | romedio: 2%
Tiewpo Tiemgo
suma Erov
Obsi | Obs2 | Obs3 | Obd | ObsS | Obs6 | oObs7 | Oesé | Obss | obsio Naeral Estdndar
Nomiar: 3 elements Temet | opm | ewzee | casn | aves | oz | oo
Enzambis ce 12 WP slsarvado -
o— Activigad inidal [Start) valorseidn| 75 us 100 % % 100 0 o 0 o 13308 | ouE 02300
Dazpuss e s activicad H° 7
| activicnafinelfStop) f| Tesee | pp | gigag | pama | ogont | oassr | oanas | oowoo | cocoo | eonco | oonoo ﬁ
Antes de I activided N° 9 normal
Nomiar: 3 elementa Twspe | pores | eorce | oo | oovas | ewrse | oorss
Trezindo de en;amalado 2 prens olirvada =
o — T (TR T 15 s 10 100 100 st | oeaz T:ADDD
Despues ce o actividad N° &
Actiioad fins (Stop) Temps | ooras | ooess | ooxeo | ooree | covso | owss | conso | eooso | eooso | oonso ﬁ
Antes de b activided N 40 noraal
Nomare del elementa Temp2 | poos | ooes | ooaor | oonas | covos | omaos
Drzenymiento del iote de puarts: || obirvado s
Actividad irigal [3tart) Valorsddn| 100 = 10 = b 100 02438 | 00806 0:03:00
Deespuss ot | activicad N° 5
Activigad firel [Sto Tempa | pooos | oodas | omor | ooss | oosae | oosos | ooooo | oosoo | esoco | ooooo i
Antes de b activided N 11 norsl
_flomars de) siementa Tempe | ooeos | oo | oo | oosex | omas | owmer
Reizion o tismpo y stiguatsdo ce H.R || observado =y
Lo Activiged ircel {tart) valoracién| 75 00 k] 100 = 100 02438 | 00806 00300
Dezpuss ca s activigsc i 10
| actiicnafineifstop) ____f| Tesee | poiay | ogoan | oosas | ooz | ooszs | omor | ooeoo | ooooo | eonco | oonoo i
ntes de bs activided W' 12 normal

Nota: Fuente Portadeco Perd.

Como resultado del estudio de tiempos, se obtuvo que el tiempo para ensamblar un lote

de 13 puertas es de 43 minutos.
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El tiempo de ensamblado de puertas contraplacadas fue contrastado con cuadro de analisis
de las puertas contraplacadas, dando como resultado la cantidad de puertas que salen de la linea

de prensado, hacen un total de 154 puertas prensadas por dia en promedio.
Tabla 02.

Linea Base — Contraplacado de puertas.

CUADRO DE ANALISIS DE PUERTAS CONTRAPLACADAS - ENERD 2023
Tiempo de ensamblado Bmin Tiempo de presado 1Dmin
Hotario deinido de labores S Herario términe de refrigerio 1hora
Horario de sdida del persond 18has
Canticad de puertasx prersa 13PTAS 13PTAS 13PTAS 13PTAS 15PTAS I5PIAS 2PTAS
ENSALELADO - PEPSANE 1 EMSARELADO- PRENSAN 2 EMSARBLADO- PREMSA N 3 EISAELADO - PREVSAN 4 ENSARBLADO - IRENSANF 5 BSAELADO - PREPSAN'G BEABLADO-PREGANT
INGRESO. SAIDA NREO SAIDA INGRESD SADA INGRESD) SADA NGRSO SAIDA HGRESD SAIDA INGRESD SAIDA
TURNDMAANA 0000 1184 4B 122600 10600 13B0 110500 13520 nsm 1435 123500 151800
Puertas fab 1300 1300 1300 B0 1500 150
REFRGERD
TARCE 151300 175 155600 183500 163800 1520 1720 2005:0) 143000
Puertas fab LB 1300 1300 130 200
Puertas Total 150.00]

Nota: Fuente Portadeco Perd.

Asimismo, se procedio a trasladar los tiempos al Diagrama de Actividades del Proceso
(DAP) de contraplacado de puertas, a fin de identificar los tiempos de cada actividad y tener un

tiempo total de la produccion de un lote de 13 puertas.
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Figura 28.

Diagrama de Actividades del Proceso — Contraplacado de puertas.

DIAGRAMA INICIAL Hoja N°_1_de_1_ Diagrama N°;_01] DISENO DE LA PIEZA
HIMBOLOGIA [ZFUNERDA
[Fecha: Jn-23 ACTIVDAD _
El estudio Inlcla: Ingreso de matera pima al proceso de .‘ Cperachin 6| w70
|eontraplacado de puartas | . Inspecciin I
|mm-:|-:-: Aual X Propusstn a Tramsporte 5| TIg
IFroductu: Coniraplacado de puertas ) E’“'“| 2| 1s00
IEIabomdo por: Gilmar Lozano / Edgar Acosta VW [somener IR
Tamano del Lote: 13 puerias | Totales 1w | a0 AT
o ] B i st s SIMEOLOS PROCESOS
: DESCRIPCION DEL PROCESO ¢l f g ® o Sl el w
ALMACEN DE MP 10 00 N -
2 [TRASLADO DE BASTIDORES PARA CORTE 10 200 =ty ]
3 |CORTE EN MAQUINA ENGLATEADORA 1.0 w)| e |
4 [REVISION DE MEDIAS DE BASTIDORES 10 100 ' e
5 |TRASLADO DE BASTIDORES 10 150 _-__"_-".u
8  [MAQUINA ENCOLADORA 10 wl| e
7  |COLOCACION DE ADHESIVO A LA MQ ENCOLADORA 1.0 w0l o
2 [ENSAMBLE DE WP 1.0 2| . L
2 [TRASLADO DE ENSAMBLADO A PRENSA 1.0 100] e
10 [PRENSADC DE PUERTAS 1.0 TSR
11 |REVISION DE TIEMPO DE FRENSA 1.0 5 e |
12 |TIEMPC DE PRENSADO 1.0 1200 T e
13 |TRASLADO DE PUERTAS AL ALM DE PRENSADO EN FRIO 1.0 80 o
14 [ALMACEN DE PRENSADO EN FRIO 1.0 80.0 e
15 [TRASLADO A MCUINA REFILADORA 10 50 e
16 |CORTE EN MAQUINA REFILADORA 10 wo| e
17 |REVISION DE CORTE 10 100 e
18 [TRASLADO AALM PT 1.0 150 e |
18 [ALMACENAMIENTO EN PT 1.0 00 e
Tiempo Minutos:___ 7.08 90| oo | 4250

Nota: Fuente Portadeco Per.
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Se puede identificar resaltado en verde, el tiempo de ensamblado en la linea de prensado
(43 min), también se ha podido calcular el tiempo total que se requiere para producir un lote de 13
puertas contraplacadas, los cuales son el resultado de pasar por las tres lineas de la planta

(habilitado, prensado y refilado)

A continuacion, se detalla el Layout del afio 2022. Esto es para evidenciar como linea base

en dicho afo.
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Figura 29.

Layout Portadeco Peru.
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Nota: Fuente Portadeco Peru. - 2022
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Por otro lado, durante el proceso de toma de tiempos se pudo observar que en las lineas de
contraplacado de puertas existen areas que no se encuentran debidamente ordenadas, lo cual
dificultaba al operador tanto en la operacion y el traslado, teniendo como resultado de ello un

retraso en la produccion y existiendo tiempos que pueden ser disminuidos, en ese sentido se

implemento las 5 SS.

De acuerdo con los datos anteriores, como linea base del estudio de tiempos, debemos
tomar dos conceptos importantes para llevar a cabo una mejora continua, y tener mayor eficiencia

de la produccién, las cuales son:

4.1. Lean Manufactoring

Segun el autor Francisco Madariaga, cita en su lioro LEAN MANUFACTURIN(PAG 09)
lo siguiente: “ La expresion «lean production» quedd definitivamente acufiada en 1990 en el libro
The Machine that Changed the World, donde Womack, Jones y Roos - autores del libro y directores
del IMVP - expusieron de forma amena y didactica el nuevo paradigma de produccién de las
empresas automovilisticas japonesas. El lean manufacturing es un nuevo modelo de organizacion
y gestion del sistema de fabricacion -personas, materiales, maquinas y meétodos- que persigue
mejorar la calidad, el servicio y la eficiencia mediante la eliminacion constante del despilfarro. El
ambito de aplicacion idoneo para el lean manufacturing es la fabricacion repetitiva de familias de
productos mediante procesos discretos. Los volumenes pueden ser grandes, medios 0 pequefios.
Un ntmero elevado de referencias a fabricar no es un obstaculo en si mismo, y la complejidad de
las rutas de los productos puede ser una gran oportunidad de mejora. Hoy en dia, el término «lean»

también se utiliza para calliicar nuevas metodologias que persiguen la eliminacion del despilfarro
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en otras areas o actividades de la empresa: «lean ofice», «lean administration», «lean

maintenance», «lean logistics», «lean design», «lean sales»”

Asu vez, los autores Manuel Rajadell y Jose Luis Sanchez, en su libro LEAN
MANUFACTURING — LA EVIDENCIA DE UNA NECESIDAD, lo definen como “Entendemos
por lean manufacturing (en castellano "produccién ajustada™) la persecucion de una mejora del
sistema de fabricacién mediante la eliminacion del desperdicio, entendiendo como desperdicio o
despilfarro todas aquellas acciones que no aportan valor al producto y por las cuales el cliente no
estd dispuesto a pagar. La produccién ajustada (también llamada Toyota Production System),
puede considerarse como un conjunto de herramientas que se desarrollaron en Japén inspiradas en

parte, en los principios de William Edwards Deming.

Entendemos que Lean Menufacturing, es un concepto que nos ayuda a mejorar las
estrategias de trabajo y a su vez, tener la mayor eficiencia en el aprovechamiento de recursos. Lean
tiene una gama de herramientas y principios, para lograr una produccion esbelta, como por ejemplo

KAIZEN, TPM, 55, KANBAN, POKA YOKE, Etc.

Sus origenes de Lean Manufacturing, se dio en Japon, en las empresas automovilisticas,
buscando soluciones de mejora continua. Unos de sus principales objetivos son “Eliminar los

desperdicios, reducir los tiempos y reducir los costos”
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Figura 30.

La casa Lean Manufacturing

g La mejor Lalidad,

el men or Lead time Y el menor Coste ™

mediante la eliminacidn del De spitfano
= £ 0
| TS WEN—S | Sl
= N J o
o =
- Mejora Continua
caupoe ae |rapajo
l Heiiunka - Produccion Nivelada
[ Estandanzacion ]

Estabilidad

Liderazqo, Respsto, Confianza v Cooperacidn
. .

Nota: Fuente Manuel Rajadell y Jose Luis Sanchez, en su libro LEAN MANUFACTURING - LA
EVIDENCIA DE UNA NECESIDAD

Para nuestro estudio de mejora de procedimiento, de recursos humanos y materiales,
desarrollaremos la METODOLGIA 5S, como las capacitaciones e implementacién en

PORTADECO PERU S.A.C.

4.2. Metodologia 5S
La implantacion de las 5S sigue un proceso establecido en cinco pasos, cuyo desarrollo
implica la asignacion de recursos, la adaptacion a la cultura de la empresa y la consideracion de

aspectos humanos. El esquema adjunto resume los principios basicos de las 5S en forma de cinco
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pasos o fases, que en japonés se componen con palabras cuya fonética empieza por “s”: seiri,
seiton, seiso, seiketsu y shitsuke; que significan, respectivamente: eliminar lo innecesario, ordenar
(cada cosa en su sitio y un sitio para cada cosa), limpiar e inspeccionar, estandarizar (fijar la norma
de trabajo para respetarla) y disciplina (construir autodisciplina y forjar el hébito de

comprometerse). (Manuel Rajadell y Jose Luis Sanchez, en su libro LEAN MANUFACTURING

— LA EVIDENCIA DE UNA NECESIDAD)

La Metodologia de las 5S, nos ayudara a mantener una disciplina laborar, a través de cinco

conceptos basicos y fundamentales para fortalecer nuestra productividad.
Las Cinco S, tiene como objetivos:
e Mejora los rendimientos de los colaboradores
e Impulsa la innovacion
e Diseflado para una mejor Gestion
e Armonia laboral
e Trabajo en Equipo y mejor comunicacién

e [Estandarizacion

4.3. Implementacion de la Metodologia 5S
Para la implementacion de las 5S, debemos analizar cinco conceptos que corresponden a
dicha metodologia, pero lo mas importante es la persistencia y predisposicion de llevar estas

herramientas como parte de nuestra vida personal y laboral
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Pasos en la implementacion:
e Marcar una linea base de area de estudio o sector de la empresa.
e Capacitaciones constantes de las 5S
e Levantamiento de informacién de cada etapa de las 5S

e Seguimiento de los avances y apuntes de las observaciones que resaltan en los
procesos.

e Programar fechas aproximadas de avances de las etapas.

e Informes de resultados.

4.3.1. Capacitaciones
Las capacitaciones deben ser necesarias para el conocimiento, complimiento y disciplina
de nuestros colaboradores, La cual ellos, tendrés los conceptos claros y criterios para llevar a cabo

las tareas y/o responsabilidades segun corresponda.

Lozano Portugal Gillmar Armando

Acosta Rojas Edgar Jesus Pag. 66



UNIVERSIDAD
PRIVADA
DEL NORTE

Figura 31.

Implementaciéon de metodologia de estudio de tiempos para la mejora en los procesos de la
linea de contraplacado de puertas en la empresa
PORTADECO PERU S.A.C

Reporte de Capacitaciones

Version: ¢
Reporte Mensual de SSOMA 2023
Nombre de la Empresa : PORTADECO PERU 5.A.C. | Mes: SEPTIEVBRE
I de trah. N de trah. Incidentes con Primeros | Accidentes con Atencion Accidentes con Trahajo Bt ch T Bt
[Adm } {Oper.} Accidentes de Trahajo con Auxilios Medica Rastringido . 9
Mes Mes lesiones personales Mes Total Afio Mes Totd Ario Mes Total Aro Mes Total Afio
5 7 0 0 0 0 0 0 0 0
Reportado Por : | Gilmar Lozano Portugal | Actualizado G0 2023
CAPACITACIOENS
No Fecha TEMA Asistentes | Minut Cap. | Horas Cap. Expositor Cargo
1 SOB023  |INTRODUCCION & LAS 55 i Lt 1] GILLMAR LOZANOD SUPERVISOR PROCUCCION
2 19/06/2023 [OBJEMYOSDELAS 55 i Lili] ik} GILLMAR LOZANO SUPERVISOR PROCUCCION
k] HOR02Y | IMFLEMENTACIONSS i} B0 6.0 GILLMAR LOZANO SUPERVISOR PROCUCCION
4 1107/2023  |SERI- BLMNAR B B0 B0 GLLMAR LOZAND SUPERVISOR PROCUCCION
5 02023 |SHTON- ORDENAR 7 i} ] GLLMAR LOZAND SUPERVISOR PROCUCCION
i 14106/2023  |SBS0 - LIMAEZ A ENSPECCION i Lt B0 GILLMAR LOZANOD SUPERVISOR PROCUCCION
7 28/06/2020 | SEKETSI- ESTANDARIZAR ] Ll B0 GILLMAR LOZANO SUPERVISOR PROCUCCION
8 4082023 | SHTSUKE- DISCIFLINA T B0 o GILLMAR LOZANO SUPERVISOR PROCUCCION
TOTAL DEHORAS CAPACITADAS 81 810 51.0

Nota : Fuente Portadeco Peru.
Nota:

Los reportes de las Capacitaciones 5S se encuentran en los Anexos
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4.4. Definiciones de los pasos de las 5s

Los pasos de las 5S son las siguientes:
SEIRI (ELIMINAR)

SEITON (ORDENAR)

SEISO (LIMPIEZA E INSPECCION)
SEIKETSU (ESTANDARIZAR)
SHITSUKE (DISCIPLINA)

4.4.1. SEIRI (ELIMINAR)

“La primera de las 58 significa clasificar y eliminar del area de trabajo todos los elementos
innecesarios para la tarea que se realiza. Por tanto, consiste en separar lo que se necesita de lo que
no se necesita, y controlar el flujo de cosas para evitar estorbos y elementos indtiles que originan
despilfarros” (Manuel Rajadell y Jose Luis Sanchez, LEAN MANUFACTURING - LA

EVIDENCIA DE UNA NECESIDAD)

En Este primer paso, se realizo la capacitacion al equipo de trabajo, para tener un amplio
panorama y asi poder “clasificar y eliminar”, materiales que no son de utilidad en nuestra labor, y

aprovecharlos en otros procesos.
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e Listado de materiales

e Propositos de los materiales en dichas areas

e Solo se mantiene los materiales que son Utiles para los procesos
e Eliminacion de materiales no utiles o no productivos

e Minimizar los riesgos de que ocurra algin incidente o accidente, por materiales que

causan estorbos.

e Mapeo de ubicacion, para tener a la mano dichas herramientas y 0 maquinarias.

Cambio luego de las acciones tomadas:
e Mayor espacio Util en las areas.
e Aprovechamientos del recurso tiempo, en la ubicacion de los materiales a trabajar.
e Se observa un control de manera rapida.

e Mejores condiciones de trabajo, en temas de seguridad.
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4.4.2. SEITON (ORDENAR)

Organizar los elementos clasificados como necesarios, de manera que se puedan encontrar
con facilidad. Para esto se ha de definir el lugar de ubicacion de estos elementos necesarios e
identificarlos para facilitar la basqueda y el retorno a su posicién. La actitud que mas se opone a
lo que representa seiton, es la de “ya lo ordenaré mafiana”, que acostumbra a convertirse en “dejar

cualquier cosa en cualquier sitio” (Manuel Rajadell y Jose Luis Sanchez, LEAN

MANUFACTURING - LA EVIDENCIA DE UNA NECESIDAD)

Es esta segunda etapa, se “ordeno” las areas de trabajo, colocando las herramientas y

materiales en un lugar estratégico, para su mayor eficiencia.
Acciones:
e Delimitacion del area de trabajo
e Lugares estratégicos
e Clasificacién de las herramientas y materiales

e Rotulado y/o etiquetado para una rapida ubicacion

Cambio luego de las acciones tomadas:
e Mejora la productividad
e Se observa un layout, para una mejor informacion

e Reduccidn de riesgos de un incidente o accidente
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4.4.3. SEISO (LIMPIEZA E INSPECCION)

Seiso significa limpiar, inspeccionar el entorno para identificar el fuguai (palabra japonesa
traducible por defecto) y eliminarlo. En otras palabras, seiso da una idea de anticipacion para
prevenir defectos. ” (Manuel Rajadell y Jose Luis Sanchez, LEAN MANUFACTURING - LA

EVIDENCIA DE UNA NECESIDAD).

En este tercer paso, se elabor6 con un plan de mantenimiento y asi clasificar las prioridades

en las medidas autbnomas, preventivas y correctivas.
Acciones:
e Integrar la limpieza dentro de nuestras labores en la empresa.
e Dentro de nuestros procedimientos, asignar un tiempo para ello.

e Implementacion de programa de mantenimiento, para llevar un orden en los

trabajos.

e Concientizacion de clasificacion de los desechos y/o reutilizacion de algunos

recursos.
Cambio luego de las acciones tomadas:
e Mejor condicion del &rea de trabajo
e El clima laboral se vuelve armonioso
e Se minimizan mas aun los riesgos a cualquier incidente o accidentes.
e Los mantenimientos se vuelven preventivos y no correctivos.

e Reduccion de horas hombre en tiempos muertos.
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4.4.4. SEIKETSU (ESTANDARIZAR)

Seiketsu es la metodologia que permite consolidar las metas alcanzadas aplicando las tres
primeras “S”, porque sistematizar lo hecho en los tres pasos anteriores es basico para asegurar
unos efectos perdurables. Estandarizar supone seguir un método para aplicar un procedimiento o
una tarea de manera que la organizacion y el orden sean factores fundamentales. La
estandarizacion fija los lugares donde deben estar las cosas y donde deben desarrollarse las
actividades, y en especial la limpieza e inspecciones, tanto de elementos fijos (maquinas y
equipamiento) como maviles (por ejemplo, lo que nos llega de los proveedores). Un estandar es la
mejor manera, la méas préactica y sencilla de hacer las cosas para todos, ya sea un documento, un

papel, una fotografia o un dibujo. (Manuel Rajadell y Jose Luis Sanchez, LEAN

MANUFACTURING - LA EVIDENCIA DE UNA NECESIDAD)

En este cuarto paso, debemos hacer cumplir los tres pasos anteriores, ya que aqui, vamos a

formar procedimientos de las labores del dia a dia.
Acciones:
¢ Revisar mediante formalidades, el cumplimiento del Seiri, Seiton y Seiso.
e Elaboracion de diagramas de procedimientos.

e Capacitaciones constantes a todo el equipo, de la importancia de la estandarizacién

en los procesos
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Cambio luego de las acciones tomadas:
e Formacion de habitos positivos en el centro de labores
e Procedimientos estandarizados y claros.
e Formacion de una cultura organizacional
e Mejor manejo de tiempos en los procesos
e Mayor eficiencia en los colaboradores y aprovechamientos de recursos

e Buen rendimiento de equipos y maquinarias al ejecutarse mantenimientos

autébnomos y preventivos.

4.45. SHITSUKE (DISCIPLINA)

Shitsuke se puede traducir por disciplina o normalizacidn, y tiene por objetivo convertir en
habito la utilizacion de los métodos estandarizados y aceptar la aplicacion normalizada. Uno de
los elementos basicos ligados a shitsuke es el desarrollo de una cultura de autocontrol, el hecho de
que los miembros de la organizacion apliquen la autodisciplina para hacer perdurable el proyecto
de las 5S, siendo ésta la fase mas facil y dificil a la vez. Manuel Rajadell y Jose Luis Sanchez,

LEAN MANUFACTURING — LA EVIDENCIA DE UNA NECESIDAD).

Siendo este el ultimo paso, los valores laborales, es donde toman protagonismo, ya que el
respeto, disciplina, persistencia y compromiso van de la mano, para poder cumplir con las

exigencias de esta metodologia.
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Acciones:

e Respeto a las normas y estandares de los procedimientos ya establecidos.

e Seguimiento de los nuevos procesos ya revisados de los anteriores pasos.

e Realizacién de auditorias internas, para el control y seguimiento de las 5S.
Cambio luego de las acciones tomadas:

e Cultura Organizacional de mayor estabilidad

e Armoniay buen clima laboral entre los equipos de trabajo

e Concientizacion en el uso del recurso humano, material y maquinaria.

Cabe mencionar, que luego de estos pasos, el trabajo y control tiene que persistir, ya que

es una metodologia de seguimiento constante, capacitaciones, auditorias y manejos de indicadores.

Segun los autores: Manuel Rajadell y Jose Luis Sanchez, LEAN MANUFACTURING —

LA EVIDENCIA DE UNA NECESIDAD, detalla las nuevas S, que fortalece a las anteriores,

siendo estas de mayor concientizacion y persistencia a través del tiempo, la cual se detallan:

e Shikari (constancia). Se entiende como la capacidad de la persona de continuar de manera

firme en una linea de accion, la voluntad de conseguir una meta.

Shitsukoku (compromiso). Consiste en cumplir aquello que se ha pactado, implica una
vision ética de la aplicacion de las 5S.

Seishoo (coordinacidn). Se relaciona con la capacidad de realizar un trabajo siguiendo una
metodologia concreta y teniendo en cuenta al resto de personas que integran el equipo de

trabajo, con el fin de aunar esfuerzos para alcanzar un objetivo comun,
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e Seido (sincronizacion). Quiere decir establecer un plan de trabajo mediante normas claras
y especificas que indiquen a cada miembro del equipo qué se espera de €l y qué tiene que

hacer.
4.5. Resultados Post Implementacién

Posterior a la implementacion de las 5 SS se procedid nuevamente a realizar el estudio de

tiempos, a fin de ver el impacto que se tuvo y obtener los nuevos tiempos de cada actividad.
Tabla 03.

Medicidn de tiempos implementacion 5S — Linea de prensado de puertas.

ESTUDIO DE TIEMPOS - TIEMPOS OBSERVADOS ¥ VALORACION DEL RITMO DE TRABAID

-
Nombre g i gperacion: | PRIOCESD DE CONTRAFLACADD DE PUERTA | MM:E e sl
-
Instolacion - Maguing: | LINEA DE CONTRAPLACADD | ME ’

. o Suplementos
Tiempo estondar d= Jg operodon | 0:30:02 | j—— 1%
Tiespo: Tieingo
UM PRr—
Obsi | Ops? | Ons3 | Omd | otss | Ooss | Obs7 | Ows8 | omes | oma Noremal Estdnglr
Nomibre del Semerty Temgd | ooz | oa0ss | osass | oasao | ososs | owa
Enzambie ce s WP alservida e
- Activioed iricil {Start) valorsden| 100 15 © 5 1= 10 [ o 0 o 11rm | ez 1100
Despues oe n scivizg ' 7
Activicad final [Sto Twsgo | gy | onso | cws | ews | owe | cos | oo | o | cooco | coso ﬁ
Antes de b actividad N° 9 normal
Nomiane de1 slementa Tenp | poas | wosos | owwr | v | ome | owroe
Traslada de snsamaiedo s prensy olirvada 2%
- Activided inicial [Star) Valoracidn| 100 3 100 = w = v2e3s | opace vox00
Despuass o | ackividad N° &
Actividad firw [Stop) Tempa | o ooy | ooas | omor | oiszs | ooz | oosas | ooooo | oocoo | conco | oonso ﬁ
Antes de Ia mctivided N* 40 nofssil
Mamiar: 321 elementa Twago | oo | oosos | cowr | cons | oo | omes
(Drzenymiento del ats de ouertss olsarvado %
Activica irical | Valoracidn| 100 = 100 = = 100 02438 | woace 10300
Daspues o |8 actividad N* §
Acthicad fire [Sto Twso | poaps | ooeas | cwor | oesos | oo | omor | oo | oo | cooco | cooso ﬁ
ntes de la activided N' 11 norsial
—[liCare 3¢ fitC ety Temea | oo | oozes | omoe | coass | ooras | omaor
Reizion oe iempo y etiguetsdo ce HR || obsirvado =
— Activiced inicel [Start) Valoracita| 75 1m0 = 100 5 100 t2a3m | oodne D300
Despues ce o scivizg N 10
Agtiviad fingi [Sto Twsgd | poes | oosoe | osas | cmes | omos | cwmor | oooso | oo | cooco | cooso i
Artes de b actividsd N* 12 normal

Nota: Fuente Portadeco Peru.
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Del resultado de estudio de tiempos se obtuvo que con las mejoras implementadas el tiempo

de ensamblado de puertas contraplacadas es de 30 minutos.

El tiempo de ensamblado de puertas contraplacadas fue contrastado con cuadro de analisis

de las puertas contraplacadas, dando como resultado la cantidad de puertas que salen de la linea

de prensado, siendo un total de 204 puertas prensadas por dia en promedio.

Tabla 04.

Medicidn de tiempos implementacién 5S

CUADRO DE ANALISIS DE PUERTAS CONTRAPLACADAS - JUNIO 2023

Tiempo ensamblado

Horario de inicia de labores
Horario de salida del personal

Cantidad de puertasx prensa

13PTAS

30 min

(8 horas
1B horas

13 PTAS

Horariotérmino de refrigerio

Tiempo de presado

BPIAS

6 min

lhor

1 PTAS

15 PTAS

15PTAS

A0 PTAS

ENSAVBLEDO- PRENSAN 1 ENBAVELEDO - FRENBAN 2 PRENBAN 3 ENSAVBLADO - FRENSAN 5 ENBAVELADO - FRENBAN 6 ENBAVBLADO - FRENBAN 7
salba INGRESO SAUDA INGRESO salDa INGRESO SAUDA INGRESO SauDA SAUDA INGRESO sauDa
830:00 10:00:001 9:00.00 10:30:00 9:30:00 11:60:00 10:00.00 11:30:00 10:30:00 12:00:00] 11:00:00 12:30:00 11:30:00 13:00:001
TURNO MARANA
Puertss fab 1300 13.00 13.00 13.00 15.00 15.00 20.00
) REFRIGERIO
12:00:00 13:30:00 140000 153800 14:30:00 16:00:00 15:00:00 16:30:00 15:30:00 17:00.00| 16:00.00 17:30:00 16:30:00 18:00:00]
TURMO TARDE
Puertss fab 1B B0 100 B0 1500 15.00 20.00
[Puertas Total 204.00

Nota: Fuente Portadeco Peru.

Asimismo, se procedio a trasladar los tiempos al Diagrama de Actividades del Proceso (DAP)

(Lado derecho) de contraplacado de puertas, a fin de identificar los tiempos de cada actividad y

tener un tiempo total de la produccion de un lote de 13 puertas.
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Diagrama de Actividades del Proceso — Antes de la mejora VS después de la mejora —

Contraplacado de puertas.

DIAGRAMA DAP (METQDG INICIAL ¥S METODO PROPUESTO | Hoja N'01 de D1 Diagrama N® 02 DISERD DF LA PIEZA
PORTADECQ PERU S.A.C. SIMBOLDGIA ZOQUERDA | DERECHA
Fecha: JULID 2021 ACTIVIDAD Tie. Tie. | Ecen.
El estudie Inicia: Ingreso de maleria prima alproceso de conlraplacade de pueras . Operactin 614710 Bl114.0] -2
Métode: dciual__%__ Propuesio_X_ D hspeccin 3 2s0]  3f 200 2w
Producto: CONTRAPLACADO DE PUERTAS D) manspurte 8 730 6| 450] 3
Elaborada por: Gillmar Lazano / Edgar Acasta B Espera oliann|  2l1enn] 3
Tamafio del Lote: 13 puertas v Almacenar 2l ool 2 ool ww
Totales 19 4260 19 |2ve0| e
METODO ACTUAL METODD PROPUESTO
8 5 MAND ZQUIERDA MAND DERECHA 5 8
] . . ]
DESCRIPGION DE MOVIMIENTDS DESGRIPCION DE MOYMIENTDS
F £ £ F
2 FeE=PvieEoPw | ¢ 2
1 [ALMACEN DE WP 0.0 ,’,' |+ O0[ALMAGEN DE MP 1
2 |TRASLADD DE BASTIDORES PARA CORTE 200 4 & L+ ‘/ 100|TRASLADD DE BASTIDDRE S PARA CORTE 2
P
L
3 |CORTE EN MAQUINA ENGLATEADDRA 300 'sﬂ 'sf 300|CORTE EN MADUINA ENGLATEADDRA 3
4 |REVISION DE MEDIAS DE BASTIDDRES 10.0 '\s ﬂ.\ 100(REYISION DE MEDLAS DE BASTIDDRES 4
5 |TRASLADD DE BASTIDORES 151 L+ P 10.0|TRASLADD DE BASTIDDRES 5
et
§ |MADUNA ENGOLADDRA 00 3*’ i 15.0{MAUNA ENG OLADORA §
Ly 1
Y
7 |COLOGACION DE ADHESIVD A LA MO ENGOLADDRA 200 9 ‘I! 100(COLOCACION DE ADHESN O A LA MG ENGOLADDRA T
v
7 |ENSAMBLE DE MP ) . v‘ 16.0|ENSAMBLE DE MP 2
-
Y T,
9 |TRASLADD DE ENSAMBLADD A PRENSA 10.0 P= S0/ TRASLADD DE ENSAMBLADD A PRENSA 9
=
10 |ORDENAMIENTD DE LOTE DE PUERTAS 500 4 '\&/ 50| RO EMAMIENTO DE LOTE DE PUERTAS 10
.
11 [REVISIDN DETIEMPOD ¥ ETIGUETADD DE HOJA DE RUTA 5.0 “\_\_ a',“_ SO(REVISION DE TEMPO Y ETIQUETADD DE HOJADE RUTA | 14
12 [TEMPD DE PRENSADD 1200 ) \i,' GOO|TIEMPD DE PREMSADD 12
15 [TRASLADD DE PUERTAS AL ALM DE PRENSADD EN FRID &0 . "] G0|TRASLADD OE PUERTAS ALALM DE PRENSADD EN FRID | {3
14 [ALMAGEN OE PRENSADD EN FRID EC.O / E0.0|ALMAGEN DE PREHSADD EN FRID 14
15 [TRASLADD A MOUINA REFILADDRA 5.0) Lt L SO({TRASLADD A MOUINA REFILADDRA 15
L
16 [CORTE EN MAQUINA REFILADDRA 390 'éﬂ '\‘e/ 390|CORTE EN MAQUINA REFILADDRA 16
17 |REVISION DE GORTE 100 -\ﬂ ‘ﬂ,\ S0|REVISION DE CORTE 17
18 [TRASLADD A ALM PT 150 v M.\ 100(TRASLADD A ALM PT 18
\_\ ‘\.‘3
19 |ALMAGEMAMIENTD EN PT 0.0 i, . OO[ALMAGEHAMIENTD EN PT 19

Tiempo Heras:__ OF:05:00 4260 |Mindos Y / Minges 2000 |Tiempe Horas:__ 4:59:00

Ohservaciones:

En este ardlisis, seobserva gue usando metodologias de Procbidtividad Estucios deTierrpos y 55, tenemos comoresutados, rayor eficienda enla produdividad, reduccion de
tiempos muert os y un mayor orden en los procesos yirazadilidad

Nota: Fuente Portadeco Peru.
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Del comparativo de los Diagramas de Actividades del Proceso, se puede identificar que el
tiempo de ensamble de puertas antes era de 43 minutos, luego de la implementacion de las 5ss
ahora el tiempo de ensamble de puertas es de 30 minutos, ademas de ello, se logro reducir el

tiempo total de 425 minutos a 299 minutos.

Cabe Resaltar, que uno de los factores que ha obtenido buenos resultado y se tomé la
decision de cambiar el insumo, en temas de costos y tiempo, es el adhesivo, la cual tiene un tiempo

de 60 min aprox en prensa activa, obteniendo como resultado:
e Menor tiempo de puertas en prensa activa, y asi aumentar la fabricacion de puertas.
e Mejor adhesién de los componentes de la puerta contraplacadas.
e Mayor rendimiento en la fabricacion.
e No es toxico y no perjudica la salud de los colaboradores.

Por otro lado, con la finalidad de saber ¢Por qué en la linea de contraplacado se generan
las puertas defectuosas? Se analizo la base de datos de los afios anteriores 2022 y 20223 a fin de
verificar en que parte del proceso de fabricaciéon de las puertas contraplacadas se generan las

puertas con defectos.

Para el estudio fue necesario recopilar la informacion de la cantidad de puertas producidas
durante el afio 2022 y del 2023, ademas se tenia un reporte de cantidad de puertas defectuosas por

mes, e incluso identificando la linea donde se generan las puertas defectuosas.
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Tabla 05.

Historial de puertas producidas y defectuosas del afio 2022

HISTORIAL DE PUERTAS PRODUCIDAS ANO 2022
P. PROCESO DONDE SE
MES | propucioas | perecTuosas | PRODUCIDAS/R. | St S
DEFECTUOSAS
DEFECTUOSAS

ENERO 3080 11 280 PINTADO
FEBRERO 3037 17 179 PRENSADO
MARZO 3051 15 203 ENSAMBLADO
ABRIL 3062 21 146 PRENSADO
MAYO 3065 18 170 ENCOLADO
JUNIO 3057 14 218 ENSAMBLADO
JULIO 3079 20 154 PRENSADO
AGOSTO 3071 14 219 PRENSADO
SETIEMBRE 3065 13 236 PINTADC
OCTUBRE 3068 22 139 ENSAMBLADO
NOVIEMBRE 3055 20 153 PRENSADO
DICIEMBRE 3063 14 219 PRENSADO
PROMEDIO 3063 17 193

Nota: Fuente Portadeco Peru.

Del cuadro anterior se puede apreciar que el promedio de puertas defectuosas por mes es
de 17 puertas, ademas se puede observar que cada 193 puertas producidas en promedio 1 puerta
es defectuosa.

Asi mismo se observa que la mayor parte de veces se generaron estas puertas defectuosas

en la maquina de prensado.
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Tabla 06

Historial de puertas producidas y defectuosas del afio 2023

HISTORIAL DE PUERTAS PRODUCIDAS ANO 2023
b PROCESO DONDE SE
PUERTAS PUERTAS ) GENERO LAS
MES PRODUCIDAS/P.
PRODUCIDAS | DEFECTUOSAS PUERTAS
DEFECTUOSAS
DEFECTUOSAS
ENERO 2960 13 228 PINTADO
FEBRERO 2917 22 133 PRENSADO
MARZO 2931 18 163 ENSAMBLADO
ABRIL 2942 26 113 PRENSADO
MAYO 2945 22 134 PRENSADO
PROMEDIO 2939 20 154

Nota: Fuente Portadeco Perd.

Del cuadro anterior del afio 2023 se apreciar que el promedio de puertas defectuosas por
mes es de 20 puertas, ademas se puede observar que cada 154 puertas producidas 1 puerta es
defectuosa. Asi mismo se observa que en la maquina de prensado de siguen generando puertas

defectuosas.

En ese sentido, se verifico de manera detallada los pasos que involucran el proceso de

prensar las puertas contraplacadas.
El proceso de prensado tiene la siguiente secuencia:

Paso N°1 Las puertas ya ensambladas se colocan una encima de otra hasta tener un

grupo de 13 a 15 puertas.

Paso N°2 Mediante una palanca de proceder a cerrar la prensa (hidraulica), esta

procede a bajar y presionar las puertas hasta llegar a la presion de 40 PSI.
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Paso N°3 Se procede a marcar en una cartilla (hoja de ruta) la hora en que inicia el

prensando de las puertas y la hora a la cual se deberéa de retirar las mismas de la prensa. (120min.)

Paso N° 4 Luego de trascurrido el tiempo se procede mediante la palanca subir la
prensa (hidraulica) para luego asi continuar con retirar las puertas y ser trasladadas al area de
prensando en pasivo (acondicionamiento del producto prensado al medio ambiente) y luego
ingresar al siguiente proceso. (Refilado).

Nota: Sin embargo, se ha observado que entre el paso N°3 'y N°4 al. Las puertas quedan
en la prensa méas de tiempo establecido. Lo mismo que ocasiona que las puertas se queden
pegadas entre si, esto generando las puertas defectuosas.

Figura 33.

Control manual de la prensa

Nota: Fuente Portadeco Peru.
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En ese sentido, tenido el resultado del historial de produccién de puertas contraplacadas
del afio 2022 y afio 2023 se puede dejar en evidencia que el area donde se vienen produciendo la
mayor cantidad de puertas defectuosas y se repite con mas frecuencia mes a mes es en la linea de
prensado, motivo por el cual se realizo la verificacién en campo y para poder determinar el ¢Por

que? de las puertas defectuosas aplicamos el Diagrama Ishikawa.
Figura 34.

Analisis de causa y efecto mediante diagrama Ishikawa.

HOMBRE MAQUINA

No controla
&l tiempo de
prensado

i Por qué en la linea
de contraplacando
se generan puertas
defectousas?

MATERIAL PROCESO

Nota: Fuente Portadeco Peru.
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Como resultado del diagrama Ishikawa se puede observar que los problemas en la linea de
contraplacado son generados gran parte porque el proceso se realiza de manera manual, ademas

hace falta mayor control.

Este analisis ha servido para ver que el proceso no esta completo debido a que no existen

alarmas que den la alerta al operador cuando el proceso ha terminado.

Por otro lado debido a que el proceso es realizado de manera manual existe la influencia
de las emociones humanas (operadores) razén por la cual existen defectos. Generando asi un costo

adicional en repararlas.

Teniendo en cuenta que problema que generan las puertas defectuosas en la maquina de
prensado es el error humano se implementé un tablero para la automatizacion de la prensa

hidraulica, mediante un tablero de control automatizado, equipado con un Logo Siemens.

Este equipo realizara las funciones légicas, de tal manera que se eliminara el error humano.
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Figura 35.

Tablero Automatizado.

Nota: Fuente Portadeco Perd.
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Al automatizar el proceso se logré un control exacto en el tiempo que las puertas son

prensadas, el cual es 120min. Con la implementacion mencionada los procedimientos son los

siguientes:

Paso N°1 Las puertas ya ensambladas se colocan una encima de otra hasta tener un
grupo de 13 a 15 puertas.

Paso N°2 Mediante un pulsador y dando solo un pulso la prensa de manera automatica

procedera a bajar y presionar a las puertas hasta llegar los 40 PSI. Continuara de manera automatica

y cerraré la valvula electro-hidréaulica de ingreso de aceite a los pistones.

Paso N°3 Se programa de manera automatica el tiempo ya establecido (120mins), el
mismo que al culminar activa una alarma audiovisual. Esta alerta al operario que ya el proceso de
prensado ha terminado. Paralelamente que suena la alarma audio visual se activa la valvula electro-
hidraulica que permite que se extraiga el aceite del piston. Y las puertas estan listas para continuar

al siguiente proceso. (Prensado pasivo)

Nota: Realizando este automatismo se elimina el error humano, esto debido a que la

prensa funciona de manera automatica.
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Como parte de las mejoras, estudio de tiempos en los procesos y la implementacién de las

5S, se detalla el layout del afio 2023 en PORTADECO PERU S.A.C.
Figura 36.

Layout PORTADECO PERU S.A.C. - 2023
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Nota: Fuente Portadeco Peru.
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CAPITULO 5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
5.1. Conclusiones
Como resultado de la implementacion de estudio de tiempos en los las lineas de
contraplacado de puertas, se logré determinar los tiempos estandar, asimismo este estudio

permitié observar las causas que generaban los retrasos en la produccion ((Linea de habilitado,

Linea de prensado y Linea de refilado o preacabado) de puertas las cuales fueron las siguientes:
e Falta de Orden y Limpieza en las areas de trabajo.
o Falta de clasificacion de materia prima
¢ No tener identificado los tipos de madera a usar.
e Falta de orden en los procesos

Aplicando las 5 ss se logro ordenar las lineas del proceso de contraplacado de puertas,
asimismo reducir el tiempo de ensamble de las puertas en la linea de prensado de 43 minutos a 30
minutos por lote de 13 puertas, asi como también los tiempos en la produccion de puertas

contraplacadas de 425 minutos (7:05 Hrs) a 299 minutos (4:59 Hrs.)
Se implemento un formato de capacitaciones en temas de 5 ss de manera quincenal.

Con el Diagrama Ishikawa se logro identificar las causas que generaban las puertas
defectuosas en la linea de prensado, siendo que la prensa era manual, esto hacia que el error
humano genere las puertas defectuosas, luego de la mejora (implementacion de un tablero
automatico), el error humano fue eliminado, logrando asi no tener puertas defectuosas a causas del

personal operativo.
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5.2. Recomendaciones
Realizar auditorias internas, con el fin de mantener y mejorar la metodologia 5S, recodemos

que dicho trabajo debe ser en conjunto con los equipos de la empresa.

Revisar periodicamente los procedimientos en las lineas de trabajo, junto con el estudio de
tiempo, y analizar mejoras, para el aprovechamiento de los recursos.

Realizar reuniones con la Gerencia y jefes de areas, para evaluar los avances de la
productividad, estudios de tiempos en los procesos, metodologia 5S y SSOMA.

Estar a la vanguardia de nuevas opciones en insumos, MP y suministros, ya que en la
actualidad, la tecnologia ayuda a la manufactura, en obtener mejores productos a buenos precios.

Continuar con las capacitaciones de seguridad (5 minutos diario) y 5ss (2 veces por mes),
a fin de seguir mejorando, tener personal capacitado y no disminuir la produccion.

Trabajar en conjunto con el area de SSOMA, para mantener los indices de incidentes y/o

accidentes en cero. Acoplar el Plan Anual de SSOMA, a la Metodologia 5S.

Realizar induccion de Seguridad en el trabajo, Politicas, Normas, Metodologia 5S, y
demas, a los nuevos colaboradores, con el objetivo de que la cultura y concientizacion, sean parte

de nuestro perfil laboral.

Lozano Portugal Gillmar Armando

Acosta Rojas Edgar Jesus Pag. 88



1

UNIVERSIDAD
PRIVADA
DEL NORTE

Implementaciéon de metodologia de estudio de tiempos para la mejora en los procesos de la
linea de contraplacado de puertas en la empresa
PORTADECO PERU S.A.C
REFERENCIAS
e Manuel Rajadell Carreras y José Luis Sanchez Garcia (2010), LEAN MANUFACTURING,

La evidencia de una necesidad

e Juan Carlos Herndndez Matias y Antonio Vizan ldoipe (2013), Lean manufacturing

Conceptos, técnicas e implantacion
e Francisco Madariaga (2013), Lean Manufacturing

e Richard B. Chase y F. Robert Jacobs (2011) ADMINISTRACION DE OPERACIONES.

PRODUCCION Y CADENA DE SUMINISTROS
e Roberto Carro Pas y Daniel Gonzalez Gomez, Administracion de la Calidad Total

e Niebel, Benjamin W. (2014). Ingenieria industrial de Niebel : métodos, estandares y

disefio del trabajo

e Gilly Marilyn Villacreses Lozada (2018) en la tesis “Estudio de tiempos y movimientos en
la empresa embotelladora de Guayusa Ecocampo” presentada a la Pontificia Universidad

Catolica del Ecuador.

e Edgar Adrian Chavero Carbajal y Julio Cesar Hernandez Campos, en la tesis presentada
en la Unidad Profesional Interdisciplinaria de Ingenieria y Ciencias Sociales

Administrativas, en la ciudad de México D. F (2009).

e Javier Rodriguez Coronado (2008), en la tesis “Determinacion del tiempo estandar para
la actualizacion de las ayudas visuales en una linea de produccién de una empresa

manufacturera “, presentada al Instituto Tecnologico de Sonora.

Lozano Portugal Gillmar Armando

Acosta Rojas Edgar Jesus Pag. 89



UNIVERSIDAD
PRIVADA

DEL NORTE ., ’ . . .
Implementaciéon de metodologia de estudio de tiempos para la mejora en los procesos de la

linea de contraplacado de puertas en la empresa
PORTADECO PERU S.A.C

Salinas (2017) en la tesis “Aplicacion de estudios de tiempos para mejorar la atencion del

cliente en la empresa metalmecanica JMS'™.

e Javier Eduardo Reyes Sanchez, en la tesis presentada a la Universidad Pontifica

Universidad Catoélica del Peru, en la ciudad de Lima Per?(2008).

e Stefany Elena Martinez Fernandez, en la tesis presentada en la Universidad Peruana de

Ciencias Aplicadas, en la ciudad de Lima Peru (2023).

e Daniel Jesis Alva Manchego y Denisse Milagros Paredes Cotohuanca, en su tesis
presentada en la Universidad Pontifica Universidad Catolica del Per(, en la Ciudad de

Lima — Peru (2014).

Paginas WEB

e https://www.portadeco.pe

e https://www.wtwco.com/es-pe (Willis Towers Watson Public Limited Company)

e https://www.globaldata.com/
e https://www.fao.org/faostat/es/#home

e https://www.capeco.org/inicio

e https://www.gestiondeoperaciones.net/

e http://ddeprocal.blogspot.pe/2014/03/simbolos-de-diagramas-mas-usados-dop-y.html

Lozano Portugal Gillmar Armando

Acosta Rojas Edgar Jesus Pag. 90


https://www.portadeco.pe/
https://www.wtwco.com/es-pe
https://www.capeco.org/inicio
https://www.gestiondeoperaciones.net/
http://ddeprocal.blogspot.pe/2014/03/simbolos-de-diagramas-mas-usados-dop-y.html

1Te

Implementacién de metodologia de estudio de tiempos para la mejora en los procesos de la
linea de contraplacado de puertas en la empresa
PORTADECO PERU S.A.C

ANEXOS

ANEXO 01

Lozano Portugal Gillmar Armando

Acosta Rojas Edgar Jesus Pag. 91



1Te

PRIVADA/
DEL NORTE

Implementacién de metodologia de estudio de tiempos para la mejora en los procesos de la
linea de contraplacado de puertas en la empresa
PORTADECO PERU S.A.C

ANEXO 02

Lozano Portugal Gillmar Armando

Acosta Rojas Edgar Jesus Pag. 92



1Te

PRIVADA/
DEL NORTE

Implementacién de metodologia de estudio de tiempos para la mejora en los procesos de la
linea de contraplacado de puertas en la empresa
PORTADECO PERU S.A.C

ANEXO 03

Lozano Portugal Gillmar Armando

Acosta Rojas Edgar Jesus Pag. 93



1Te

PRIVADA/
DEL NORTE

Implementacién de metodologia de estudio de tiempos para la mejora en los procesos de la
linea de contraplacado de puertas en la empresa
PORTADECO PERU S.A.C

ANEXO 04

Lozano Portugal Gillmar Armando

Acosta Rojas Edgar Jesus Pag. 94



1Te

PRIVADA/
DEL NORTE

Implementacién de metodologia de estudio de tiempos para la mejora en los procesos de la
linea de contraplacado de puertas en la empresa
PORTADECO PERU S.A.C

ANEXO 05

Lozano Portugal Gillmar Armando

Acosta Rojas Edgar Jesus Pag. 95



1Te

PRIVADA/
DEL NORTE

Implementacién de metodologia de estudio de tiempos para la mejora en los procesos de la
linea de contraplacado de puertas en la empresa
PORTADECO PERU S.A.C

ANEXO 06

Lozano Portugal Gillmar Armando

Acosta Rojas Edgar Jesus Pag. 96



1Te

PRIVADA/
DEL NORTE

Implementacién de metodologia de estudio de tiempos para la mejora en los procesos de la
linea de contraplacado de puertas en la empresa
PORTADECO PERU S.A.C

ANEXO 07

Lozano Portugal Gillmar Armando

Acosta Rojas Edgar Jesus Pag. 97



