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RESUMEN

El presente trabajo especial de grado tiene como objetivo la reduccion de los
desperdicios del area de produccion de una empresa de refrigeracion
automotriz. La siguiente investigacion utiliza la metodologia eliminacion
sistémica de desperdicios (ESIDE), desarrollada en la Universidad de
Carabobo. Para iniciar se determinaron las areas criticas a través de un
analisis general y el uso de la técnica de grupo nominal. Luego se estudiaron
dichas areas (Etiquetado, Pesado y Envasado), partiendo de una descripcion
del proceso, considerando las herramientas utilizadas, los materiales y la
distribucion del area; posteriormente se identificaron los desperdicios
presentes en los cuales destacan falta de planificacion de la produccion,
procedimientos no estandarizados, exposicion a condiciones inseguras,
excesos de recorrido, falta de orden y limpieza e inadecuada distribucion de
los equipos, herramientas y materiales. Luego se cuantificaron dichos
desperdicios y se identificaron sus causas raices con el objetivo de proponer
acciones correctivas. Para reducir los desperdicios identificados se plante6
un plan integral de mejoras dentro del cual se presenta: un plan de
produccién, el redisefio y sefializacion de las areas de trabajo, la adquisicion
de una maquina etiquetadora y un manejador de tambores, la normalizacion
de los principales puestos de trabajo, una herramienta para la evaluacion del
orden y la limpieza y la propuesta de indicadores de gestion para el
seguimiento de los resultados. Con dichas propuestas se pretenden reducir
los desperdicios identificados, estimando ahorros mensuales por el orden de
Bs. 12.064 e incrementando la capacidad utilizada en un 25% y un retorno de
la inversion en menos de 11meses.

Palabras claves: Reduccién de desperdicios, ESIDE, Productividad,
Eficiencia, Indicadores de Gestién, Normalizacion de puestos de trabajo.

vi



INTRODUCCION

En un mundo tan cambiante y globalizado, con mercados cada vez mas
competitivos, desarrollar una marca no es tarea facil; las empresas estan
obligada hacerlo cada dia mejor, con mayores niveles de calidad y menores
costos. Para lograr dicho objetivo se utilizan diversas herramientas que en
definitiva buscan reducir todas las actividades que no agreguen valor al

producto, considerando el concepto de valor dado por el cliente.

Latin Cool, C.A nace con el objetivo de posicionar una nueva marca en el
mercado de reposicion automotriz Venezolano, para ello, debe alcanzar
rapidamente altos niveles de eficacia, eficiencia y productividad en todas sus
areas de trabajo, que les permitan ofrecer un producto altamente competitivo

en el mercado.

El propdsito de la presente investigacion consiste en analizar los procesos
del area produccién de dicha compafia, mediante la metodologia ESIDE,
con el objetivo de eliminar o reducir todas las actividades que no agreguen
valor al producto, y de esta manera, aumentar los niveles de productividad.
En consecuencia se llevd a cabo la siguiente investigacion, presentada de la

siguiente forma:

En el capitulo | se define el planteamiento del problema; se describen
algunas generalidades de la compaiiia y una descripcion general del proceso
de produccion; de igual manera se describe la situacion actual identificando
los principales problemas y se establece el planteamiento del problema. Por
altimo se definen los objetivos, la justificacion, el alcance y las limitaciones en

gue se basa la presente investigacion.



El capitulo Il recopila las bases teoricas utilizada en la presente
investigacion; en el mismo se mencionan los antecedentes, la recopilacion
bibliografia sobre la metodologia empleada y las principales herramientas

utilizadas a lo largo de toda la investigacion.

El capitulo 11l define el marco metodolégico de la investigacion; en el mismo
se define disefio y tipo de investigacion, las fuentes utilizadas para la

recopilacion de datos y las fases de la investigacion previstas.

En el capitulo IV, se describe y analiza la situacion actual de la empresa
Latin Cool haciendo uso flexible de la metodologia empleada; inicialmente se
describe la situacién actual de la empresa, se definen las areas criticas, y se
describen los materiales presentes, los equipos y herramientas, las areas de
trabajo y los métodos de trabajos actuales. A continuacion se realiza un
analisis general del proceso y un andlisis especifico por cada area critica, en
el mismo se identifican y cuantifican los desperdicios y finalmente se analizan

SuUs causas raices.

Continuando con la metodologia empleada, en el capitulo V se mencionan
las propuestas de mejoras disefiadas con el objetivo de tomar acciones
correctivas, se clasifican por tipo de propuestas, y se mencionan los
beneficios de cada una de ella; posteriormente se hace una evaluacion
econdémica de las mismas y se cuantifican los beneficios econémicos y

operativos de su implementacion.

Finalmente, la Ultima seccidn de la presente investigacion muestra las
conclusiones obtenidas de los andlisis realizados y las propuestas
planteadas. De igual forma, se mencionan las referencias bibliograficas
utilizadas en dicha investigacion y los anexos necesarios para complementar

la informacién relevante del proyecto presentado.
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PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

|. 1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA LATIN COOL, C.A

Latin Cool, C.A es una empresa dedicada a la fabricacion de
productos quimicos destinados al mercado automotriz Venezolano; fue
creada en el aflo 2009 cuando se inicia toda la planificacibn para la
instalacion de una planta en Venezuela. Al afio siguiente formaliza el alquiler
de un galp6n y adquiere sus principales equipos y herramientas, al mismo
tiempo que desarrolla las formulas de sus productos. En el 2011 ya con los
equipos debidamente instalados y las formulas revisadas y aprobadas por
varios laboratorios quimicos, decide iniciar sus actividades en Venezuela,
vendiendo sus primeras 1000 cajas de producto para mayo del presente afio.
Latin Cool, C.A enfoca el trabajo en la mision y vision de la empresa,
definidas por su fundador en el afio 2011

Vision: Llegar a ser una empresa lider en el mercado de refrigeracion
automotriz Venezolano y con participacion firme en el mercado
Latinoamericano.

Misién: Brindar a Venezuela productos quimicos de la mas alta
calidad, en especial orientados al sistema de refrigeracion automotriz que
superen las expectativas de nuestros clientes, a través de una producciéon
con tecnologia de vanguardia, con un alto nivel de eficiencia y un minimo
impacto ambiental; motivados por el profesionalismo, la calidad y la
innovacion; con el fin de lograr el éxito sostenible de la empresa y el maximo
desarrollo de sus trabajadores.

La empresa esta ubicada en la zona industrial Guayabal,
Naguanagua, cuenta con un area de produccién de aproximadamente 200
m? y un depésito techado (almacén) de aproximadamente 183 m? cabe

destacar que este depdsito se encuentra aproximadamente a 500 m de
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distancia del area de produccion y actualmente estd destinado al

almacenamiento de materia prima, insumos y producto terminado.

l. 2. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL.

La estructura organizacional de Latin Cool, C.A actualmente estéa enfocada al
trabajo en equipo y al logro de metas en equipo; a continuacion se muestra el

organigrama de la misma.

DIRECTOR-GERENTE

ASESOR ASESOR

TECNICO-
CIENTIFICO E CONTABLE Y

INVESTIGADOR FINANCIERO
| , :

GERENTE DE GERENTE GERENTE DE |
PLANTA ADMINISTRATIVO COMERCIALIZACION

EQUIPO DE
PRODUCCION ASISTENTE ___ DOS (2)
Jefe de produccién ADMINISTRATIVO ~ VENDEDORES

(2) operadores de
maguina

Figura 1.1. Organigrama de Latin Cool, C.A
Fuente: Latin Cool, C.A.
l. 3. PRODUCTOS FABRICADOS

Latin Cool, C.A fabrica tres (3) lineas de productos: refrigerantes,
limpiaparabrisas y desengrasantes; para los refrigerantes se tienen dos (2)
tipos uno estandar (refrigerante anticorrosivo de bajo costo, el cual cumple la
funcién de refrigerar y evita la corrosién de los materiales en el sistema de
refrigeracion) y refrigerante Premium (refrigerante de mayor categoria, con
un compuesto anticongelante y mayor concentracion de anticorrosivos, ideal

para radiadores de altas exigencias). Las otras 2 lineas de productos
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corresponden a un liquido limpiaparabrisa (solucién que permite limpiar los
parabrisas eliminando el sucio, los insectos presentes, entre otros) y
desengrasante (multiuso e industrial). Cada uno de estos productos son
fabricados en 4 presentaciones diferentes: Galdn (3,785Lts), Bidon (20Lts),
Tambor (208Lts), y Totte (1.000Lts).
La tabla 1.1 contiene la lista de productos que actualmente son producidos
en la planta ubicada en la Urb. Industrial Guayabal, Naguanagua.

Tabla 1.1. Productos fabricados por Latin Cool, C.A
. LINEAAUTOMOTRIZ |

Galdn (3,785Lts)

REFRIGERANTE ANTICORROSIVO

i Bid6n (20Lts)
ESTANDAR.

Tambor (208Lts)

Color: Verde y Rojo
Totte (1.000Lts)

Galon (3,785Lts)
REFRIGERANTE ANTICORROSIVO Y

Bidén (20Lts)
ANTICONGELANTE PREMIUM

Tambor (208Lts)

Color: Verde y Rojo
Totte (1.000Lts)

] Galén (3,785Lts)
! DIRT WASH® LIMPIAPARABRISA
-?\'\ Bid6n (20Lts)
o=y DE ALTA CALIDAD
Color: Azul Tambor (208Lts)

LINEA DESENGRASANTE

T Galon (3,785Lts)

LATIN CLEAN® DESENGRASANTE Bidon (20Lts)

MULTIUSO Tambor (208Lts)

Color: Morado claro
Totte (1.000Lts)

LATIN CLEAN® DESENGRASANTE Bidon (20Lts)
INDUSTRIAL Tambor (208Lts)
Color: Morado claro o Transparente Totte (1.000Lts)

Fuente: Latin Cool, C.A.
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Todos los productos de esta marca son formulados con las Ultimas
tecnologias, en el caso del refrigerante se usa la tecnologia de &acidos
organicos OAT utilizando acidos carboxilicos como anticorrosivos Yy

etilenglicol como anticongelante.

De acuerdo a la demanda de los primeros seis (6) meses de venta (Febrero-
Agosto) la presentacion de galdn constituye mas del 95% de la facturacion
actual de Latin Cool, por lo que el presente estudio se enfocara
principalmente en la produccion de dicha presentacion. La venta mensual de

esta presentacion se divide segun se observa en la tabla 1.2.

Tabla 1.2. Porcentaje de facturacién mensual por producto

% de facturaciéon

Producto (sku)

mensual
Dirt Wash limpiaparabrisa (4xGalon) 25%
Latin Clean desengrasante (4xGalon) 5%
Refrigerante PREMIUM Rojo (4xGalén) 17%
Refrigerante PREMIUM Verde (4xGalon) 12%
Refrigerante ESTANDAR Rojo (4xGal6n) 23%
Refrigerante ESTANDAR Verde (4xGalon) 18%

*Considera las ventas de los ultimos 3 meses (Junio-Agosto)
*Considera solo la presentacion: cajas (4xgalon)
Fuente: Latin Cool, C.A

l. 4. DESCRIPCION GENERAL DEL PROCESO DE FABRICACION
DE PRODUCTOS

Actualmente todos los productos LATIN COOL® son base acuoso, es decir
son solubles en agua. Su proceso productivo es relativamente sencillo y se

presenta en la figura 1.2.
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Figura 1.2. Diagrama de bloque del proceso de produccion de Latin Cool

Pesado de '
tiqguetado ’ Materia Mezclado . y Q
Prima mbalado |

Inicialmente los envases son etiquetados; luego los ingredientes,

previamente pesados, son vertidos manualmente o a través de bombas hacia
un tanque de acero inoxidable y posteriormente son mezclados en el interior
del tanque a través de un proceso de recirculacion (la mezcla es absorbida
por una bomba y vertida nuevamente de forma tangencial provocando un

movimiento circular).

Finalmente se procede a envasar. Este proceso se realiza de dos (2)
maneras, para las presentaciones de galébn a través de una maquina
llenadora semiautomatica (Anexo 1) con una velocidad aproximada de 9
seg/galén; para presentaciones mas grandes (bidén 6 tambor) se hace
manualmente abriendo y cerrando una llave de paso y luego pesando el
producto uno por uno. Se debe tener precaucion de que el producto no esté
en contacto con ninguna superficie adicional al tanque, las mangueras y los
picos dispensadores debido a que podria contaminarse y perder la calidad

especialmente en términos de color.

En otras palabras, se puede decir que el proceso de produccion de Latin
Cool, C.A. esta basado en la correcta mezcla de los compuestos quimicos y
la correcta utilizacion de métodos y procedimientos que garanticen la calidad

total del producto.
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l. 5. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Cada dia aumenta la necesidad de ser competitivos debido a que los
mercados son liderados solo por los mejores, por los mas innovadores,
rapidos y productivos. Frente a esta necesidad las empresas deben actuar y
optimizar todos sus procesos para crear las ventajas competitivas que les
permitiran sobrevivir a la fuerte competencia del mercado. Para lograr dicho
objetivo es necesario el estudio de los procesos de produccion enfocado en

la reduccion de todas las actividades que no agreguen valor.

LATIN COOL, C.A, con el objetivo de ser la empresa manufacturera lider en
productos de refrigeracion automotriz en el mercado nacional ofreciendo
productos con la mejor relacion beneficio-costo, no escapa de la necesidad
de ser competitiva, por lo que es necesario el estudio de sus procesos, con el
fin de alcanzar altos niveles de productividad que le permitiran ser

competitiva en el mercado Venezolano.

Para la puesta en marcha de LATIN COOL, C.A han ocurrido algunos hechos
que son importantes mencionar: en el 2010 se realiz6 la adquisicion e
instalacion de maquinarias y equipos, entre ellos estan: tanques de
mezclado, un sistema semiautomatico de llenado por tiempo, una
herramienta neumatica para colocar las tapas (tapadora), una selladora por
induccion electromagnética, una maquina termoencogible. En este mismo
orden de ideas, la empresa ha adquirido un conjunto de equipos de
laboratorio para el andlisis y pruebas de productos como lo son:
Picnometros, Phmetros, Balanzas de alta precision, probadores para la
suavidad del agua; otro paso en este proyecto fue el registro de la marca
LATIN COOL® la cual ya es propiedad de Latin Cool, C.A

En este momento la empresa se encuentra en el proceso de arranque y no

ha llegado a la etapa de funcionamiento normal, la mayor produccion
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alcanzada en un mes representa el 7,8% de la capacidad instalada, la cual
es de 15.666 cajas/mes (ver calculos de la capacidad instaladas en el anexo
2). Sin embargo, las relaciones comerciales que mantienen con varios
distribuidores han permitido estimar a la compafiia una demanda actual de
aproximadamente 5.200 cajas/mes, esto equivale a producir 1 lote por cada
dia de produccion, esto equivale a utilizar el 33,2% de la capacidad instalada;
no obstante, esto no se ha podido lograr debido a la falta de planificacion en
la compafiia, asumiendo una demanda insatisfecha del 76,5% equivalente a

3980 cajas/mes.

Para que la compafia cubra la demanda insatisfecha de la mejor manera y
se alcancen altos niveles de productividad, es necesario solucionar los
problemas que afectan principalmente a la empresa; entre ellos destacan:

1. No se cuenta con una planificacion de las actividades, lo cual retrasa
notablemente el cumplimiento de objetivos, genera confusion, estrés y
quiebres de inventario, por ende se incrementan los costos y/o capital
de trabajo, y se incumple con de la demanda estimada.

2. Ausencia de normalizacibn en los procesos, esto dificulta el
establecimiento de controles y de tiempos de produccién, de igual
forma, genera confusién en el operario, conflictos internos y la
posibilidad de cometer errores en las actividades.

3. Problemas relacionados con la seguridad, orden y la limpieza dentro
de la planta, esto debido a que no existe una cultura organizacional
orientada a crear un ambiente de trabajo seguro, limpio y ordenado;
de igual forma no existen controles 6 indicadores de gestidbn que
midan los esfuerzos orientados a la seguridad, orden y limpieza.

4. Problemas de almacenamiento, debido a que se ha observado en el
almacén excesos de recorridos, una inadecuada distribucion de

planta. De igual forma, no hay un completo aprovechamiento del
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espacio de almacén, lo que ha limitado aparentemente su capacidad a
2000 cajas de producto terminado.

5. Otros problemas identificados en la compafia son remanejo del
material, retrabajos en el proceso de etiquetado y falta de delimitacion

del area de etiquetado.

De continuar asi la empresa podria comprometer su sustentabilidad
econdmica y técnica debido a conflictos organizacionales, técnicos y
financieros que, en general, se pueden otorgar a la falta de: planificacion y
controles, asi como también las fallas en normalizacién de las actividades, lo
gue hace de suma importancia la aplicacién de un estudio de Ingenieria de
Métodos que permita identificar cuales de estos desperdicios son los que
mayor efecto tienen sobre los resultados del proyecto, cuales son prioritarios

y qué hacer para corregirlos.

FORMULACION DEL PROBLEMA

De acuerdo a lo expuesto surge la siguiente interrogante: ¢Sera posible
reducir los desperdicios en los procesos de produccion de la empresa Latin
Cool, C.A?

l. 6. OBJETIVOS

I. 6. 1. Objetivo General

Reducir los desperdicios existentes en los procesos de produccion de

la empresa Latin Cool, C.A.

I. 6. 2. Objetivos Especificos

1. Describir la situacion actual de la empresa Latin Cool, C.A en el

departamento de produccién.
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2. Analizar los desperdicios existentes en el proceso de produccion de la
compaiiia.

3. Disefiar propuestas de mejoras para los procesos de produccion de la
compainiia, enfocadas en la reduccion de desperdicios existentes.

4. Evaluar la factibilidad técnico-econémica de las propuestas

planteadas.

l. 7. JUSTIFICACION

Debido a las circunstancias de alta inflaciébn, desempleo, restriccion de
cambios, inamovilidad laboral e incertidumbre en la economia nacional se
aumentan las exigencias para con la Industria Venezolana. Cada vez el pais
demanda hacerlo mejor, como dijo Ackoff (1969): “El no hacerlo bien no es
un pecado, pero el no hacerlo lo mejor posible, si lo es”. El disefio de un
nuevo método de trabajo permitira a la empresa Latin Cool, C.A en el
departamento de produccién lograr su objetivo de ser mejores cada dia,
permitira reducir los desperdicios presentes en la linea de produccién y llevar
a la organizacion a otro nivel de eficiencia y calidad, lo cual permite alcanzar

rapidamente la etapa de funcionamiento normal que desean.

Por otro lado, la Facultad de Ingenieria de la Universidad de Carabobo tiene
como misién formar profesionales capaces y Utiles para la region central y el
pais; en relacion a esto, la elaboracién de este proyecto permite demostrar la
capacidad del estudiante de Ingenieria Industrial para mejorar los procesos
industriales de las empresas nacionales y, de igual forma, demostrar su
utilidad en el campo industrial. El disefio de un nuevo método de trabajo
motivara a otros estudiantes a elaborar trabajos practicos que evidencien la
competencia del Ingeniero Industrial egresado de la Universidad de

Carabobo.
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Ademas, el desarrollo de este trabajo de grado permitird a sus autores poner
en practica todos los conocimientos aprendidos en la carrera de Ingenieria
Industrial, en especial conocimientos de materias como: Ingenieria de
Métodos, manejo de materiales, gestion de la calidad y gerencia; a su vez,
permitird conectar a los autores con la realidad del campo laboral y las
complicaciones que surgen en la realidad del trabajo.

El disefio de un nuevo método de trabajo que aumente la eficacia y calidad
de la produccién de una compafiia en su fase de arranque, motivara a las
pequefias y medianas industrias en fase de arranque para incluir a
estudiantes de Ingenieria Industrial de la Universidad de Carabobo al
desarrollo, planeacion e implementacion de proyectos innovadores y de altos

niveles de calidad.

Finalmente, este proyecto es importante para el pais ya que al aumentar la
productividad y calidad de una empresa nacional, se aumenta la
competitividad de ésta y presiona al resto de la industria de este sector a
aumentar su competitividad. De esta manera la industria Venezolana se va
sumergiendo en un ambiente de calidad y de sana competencia que motiva a
la industria a ser mejor cada dia y en consecuencia permite aumentar la

competitividad del pais.

|. 8. ALCANCES Y LIMITACIONES

El presente trabajo se desarrollard en la empresa Latin Cool, C.A, en el
departamento de produccion. Se analizaran todos los procesos de este
departamento, se identificaran los desperdicios presentes y se disefiaran los
métodos de trabajo enfocandose en la eliminacion de los desperdicios mas
criticos; logrando de esta manera el objetivo de la investigacion.

El proyecto propondra las mejoras necesarias para alcanzar el objetivo, mas

la implementacion de las mismas quedara por parte de la compaiiia.
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MARCO TEORICO

Il. 1. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

A continuacion se presentan una serie de investigaciones previas a

este trabajo que serviran de apoyo para el desarrollo del mismo.

Ortega y Vélez (2010), en un trabajo de investigacion, realizaron
propuestas de mejora en los métodos de trabajo de la planta torrefactora
para aumentar la capacidad de produccion en la empresa Fama de América,
C.A. Para realizar este estudio se utiliz6 la metodologia ESIDE que permite la
eliminacién sistémica de desperdicios, la filosofia de produccién Justo a
Tiempo, 9S, entre otras. Esta investigacion servira como base para aplicar
algunos pasos de la metodologia ESIDE, para eliminar desperdicios y
aumentar la productividad en los procesos productivos de la empresa.

Milillo y Rodriguez (2010) realizaron una propuesta de mejora en el
almacén de materia prima de Gabriel de Venezuela, C.A. A través de las
técnicas de manufactura esbelta se identificaron los problemas principales,
siendo éstos el incumplimiento de la produccién debido al descontrol en los
requerimientos de insumos justo a tiempo, grandes cantidades de inventario
obsoleto y defectuoso y diferencias de inventarios fisicos y teoricos. Para
lograr su objetivo utilizaron herramientas tales como diagrama causa — efecto
y el estudio de las operaciones realizadas. Las propuestas de mejoras que
esta investigacion propone son elaboracion de manual de procedimientos,
implementacion y aplicacion de la metodologia 5’S, implementacion de
sistemas de planificacion, sugerencias y un evento Kaizen, entre otras. Las

propuestas de mejoras presentadas en dicha investigacion serviran de
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referencia para la reducciébn de desperdicios en el presente trabajo de

investigacion.

En un trabajo de investigacion realizado en la empresa Pastas de
Ledn, C.A., Bermludez y Sanchez (2009) definieron el subsistema de
empacado como el de mayor prioridad de estudio; para identificar los
problemas existentes en el proceso se utilizaron herramientas como
Diagrama Causa-Efecto, Diagrama de proceso, entre otros. En la
investigacion se plantearon una serie de mejoras, entre ellas: elaboracion de
un plan de mantenimiento preventivo, aplicacibn de metodologia 58S,
instalaciones de ventiladores y luces, entre otros; con el objetivo de
aumentar, por lo menos, un 25% la produccion. Este trabajo aporta a la
presente investigacion aspectos técnicos importantes a ser considerados en
el estudio como lo son: metodologias de trabajo, estandarizacion de métodos
y utilizacion eficiente del area de trabajo, que sirven de apoyo para el logro

de los objetivos definidos.

Il. 2. BASES TEORICAS.
II. 2. 1. Ingenieria de Métodos

Segun Burgos (1999) la Ingenieria de Métodos consiste en “el estudio de los
métodos, materiales, equipos y herramientas involucrados en una tarea
particular con el objetivo de mejorar el método actual, normalizarlo,
determinar el ritmo normal y ayudar al operario adiestrarse siguiendo el mejor

método”.
La Ingenieria de Métodos busca, de manera constante, mejorar los métodos

y condiciones de trabajo existentes, considera que nunca se llega a una

anica mejor solucion. Siempre habra algun cambio, por mas pequefio que
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sea, que permitirh obtener mejores resultados; su lema principal es:
SIEMPRE HAY UN METODO MEJOR; y es en esta area donde la creatividad
juega un papel fundamental. El ingenio de la mente humana es infinito solo

hay que ponerlo a trabajar.

La Ingenieria de Métodos se divide en dos ramas:
Estudio de métodos: consiste en el registro y analisis de los métodos
actuales y propuestos con el objetivo de encontrar métodos mas
eficientes que permitan obtener mejores resultados.
Medicion del trabajo: consiste en determinar la cantidad de trabajo
de cierta tarea y compararla con un rendimiento preestablecido para
dicha tarea. Este estudio permite medir el rendimiento del sistema y

definir metas alcanzables.

II. 2. 2. ESIDE (Eliminacion Sistémica del Desperdicio)

Segun Ortiz, F., & lllada, R. (2007) ESIDE propone la mejora de los métodos
de trabajo a través de un enfoque sistémico y a partir de la eliminaciéon o
reduccion del desperdicio. ESIDE consiste en una serie de pasos aplicados
en forma sistematica, ciclica y permanente para la mejora de los procesos, a

través de la eliminacion continua del desperdicio, con un enfoque sistémico.

Su concepto se basa fundamentalmente en dos pilares bésicos:

En primer lugar, se encuentra la definicion amplia del desperdicio, entendido
éste como todo aquello que no es la minima cantidad de recursos (equipos,
materiales, mano de obra, energia, entre otros) absolutamente esenciales
para agregar valor al producto o servicio, con el fin de lograr la maxima
satisfaccion al cliente. La palabra “Valor” en esta definicion esta referida a
todo aquello que contribuye directamente a la funcion del producto o servicio

y por lo cual el cliente esta dispuesto a pagar.
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En segundo lugar, la metodologia se fundamenta en el Enfoque Sistémico ya
que propone presentar todo proceso como un sistema, para el cual el analisis
debe girar en torno a dos elementos claves: clientes y resultados (¢Qué
valora el cliente en el producto o servicio?), asi como también en los recursos
y procesos del sistema (¢ Se estan usando los recursos de la mejor forma?,
¢El flujo del proceso es continuo?). Lo que se busca con la metodologia es
aumentar la productividad del proceso o actividad a partir de la deteccion y
eliminacién de los desperdicios presentes en cualquiera de sus elementos

(productos, clientes, insumos, proveedores, recursos, tareas).

La dltima version de ESIDE, contiene diez pasos con los que se planifica y
ejecuta todo el proceso de mejora requerido por el sistema en estudio. Estos
pasos son:
1. Seleccionar el sistema a ser analizado
. Recolectar y organizar la informacién
. Decidir el alcance del estudio
. Identificar los desperdicios presentes
. Cuantificar los desperdicios
. Analizar los desperdicios
. Disefiar y seleccionar las soluciones

. Evaluar el impacto de las soluciones

© 00 N O o~ WN

. Disefiar un plan para la accién-control

10. Implantar las soluciones

Puede observarse que la metodologia centra su atencién en tres aspectos
principales: Sistema, Desperdicios y Soluciones. Ahora bien, cada uno de
estos pasos tiene un proposito definido dentro de la empresa ya que existen
desperdicios y esta herramienta guia al analista para realizar la mejora del

sistema observado.
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Il. 2. 3. Criterios de Anélisis de la Operacion.

De acuerdo a Burgo (1999) es un procedimiento empleado para investigar
las actividades que AGREGAN y que NO AGREGAN VALOR a una tarea,
con la finalidad de tratar de eliminar o reducir al minimo aquellas que NO
AGREGAN VALOR y mejorar aquellas que lo AGREGAN; buscando la
eliminacion de toda forma de DESPERDICIO.

ELEMENTO QUE AGREGA VALOR: Es aquel que contribuye directamente
al avance del trabajo que constituye el objetivo perseguido por el cliente.

ELEMENTO QUE NO AGREGA VALOR: Es aquel que no es imputable
directamente al avance del trabajo (aun cuando puede ser necesario).

DESPERDICIO: Es cualquier cosa diferente a la cantidad minima de tiempo
de la gente, materiales, maquinas, equipos, herramientas, espacio, y gastos
que son ABSOLUTAMENTE NECESARIOS para AGREGAR VALOR al

producto o servicio.

Al analizar un proceso cualquiera, primeramente se debe tratar de eliminar
los elementos que no agregan valor. Si esto no es posible, se debe ver la
posibilidad de combinarlos, cambiarlos de posicion o de simplificarlos. Los
elementos que agregan valor son considerados posteriormente. Esto es
debido a que son los elementos que no agregan valor, los que normalmente

consumen la mayor cantidad del tiempo total o del ciclo de trabajo.

Procedimiento de aplicacion del Analisis de la Operacion:
1. Obtener toda la informacion concerniente al trabajo: volumen de
produccion esperado, posibilidad de repetir la orden, duracion del

trabajo, posibilidades de cambio de disefio y contenido del trabajo.
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2. Debe recogerse toda la informacion referente al proceso de
manufactura: operaciones y facilidades para realizar las operaciones,
todos los transportes, facilidades de transporte y distancias, todas las
inspecciones, facilidades y tiempos de inspeccion.

3. Debe recogerse toda la informacion referente al proceso de
almacenamiento: almacenamiento, facilidades y tiempos empleados
en almacenamiento.

4. Debe recogerse toda la informacion referente al mercadeo: todas las
operaciones de venta, precios de ventas y todos los planos y
especificaciones de disefio.

5. Recogida esta informacién, debe presentarse en forma adecuada para
realizar el Estudio. Una forma ventajosa es aplicar el diagrama de
proceso.

6. Se procede a aplicar a cada una de las actividades del proceso, en lo

posible, los siguientes Criterios del Analisis de la Operacion,

Criterios del Analisis de la Operacion:

1. Propésito de la Operacién: Su objetivo es justificar o no la existencia
de una actividad dada. Si existe una actividad no justificada se
procede a eliminarla, esto permite utilizar mejor los recursos
disponibles. Una operacién innecesaria puede estar formando parte
de un proceso debido a lo siguiente: Mala planificacion inicial del
proceso, para facilitar la operaciéon que sigue, inadecuada ejecucion
de la operacién o por utilizar equipos y herramientas inadecuados.

2. Diseio de las Partes: Este estudio revisa cada disefio de las partes
del proceso para ver la posibilidad de mejorarlo. Ya que un disefo
mas sencillo puede proporcionar grandes ahorros en el costo del
producto.

Para mejorar el disefio de las partes deben tenerse en cuenta las

siguientes consideraciones: Simplificar el disefio reduciendo el nimero

18



Tomo Resumen

de partes, facilitar el ensamblaje de las partes, utilizar un mejor
material y mantener precision solamente en Operaciones claves.
Tolerancia y Especificaciones: La tolerancia se refiere al margen entre
la calidad lograda y la produccién disefiada. Las Especificaciones son
el conjunto de normas o requerimientos impuestos al proceso para
adecuar el producto terminado respecto al disefiado.

Este punto es de suma importancia ya que va estrechamente ligado a
la calidad (Satisfaccion de las necesidades y expectativas de los
clientes) y es necesario si la empresa se quiere denominar como
“‘Empresa de Categoria Mundial”. Para poder verificar este punto, es
necesario de inspecciones, utilizando herramientas como: la
inspeccion puntual, por lote, control estadistico y la técnica de
Taguchi, entre otras.

Materiales: Este criterio se refiere a revisar los materiales utilizados en
el proceso, esto con la finalidad de encontrar el uso de nuevos
materiales que tengan mejores propiedades, sean de menor costos o
ambas inclusive. Para poder realizar este estudio, se deben tener en
cuentas las siguientes consideraciones:

a) Encontrar el Material Mas barato

b) Encontrar un material méas facil de procesar

c) Uso econdémico de los materiales

d) Utilizar Material de Desecho

e) Uso econdmico de herramientas y suministros

f) Estandarizar los Materiales

Procesos de Manufactura: La seleccién de un proceso de manufactura
depende de factores tales como: la calidad deseada, costo en el cual
se incurre y cantidad a ser producida. La importancia radica en que
constantemente se desarrollan procesos nuevos y mejorados, Cuando
se mejora un proceso se deben tener en cuenta:

a) Efecto de la modificacion de una operacion
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b) Mecanizar las operaciones manuales

c) Utilizar facilidades mecanicas mas eficientes.

d) Operar las facilidades en la forma mas eficiente.

Equipos, Herramientas y Tiempos de Preparacion: El enfoque de

calidad Total considera que debe tenerse como objetivo reducir a cero

el tiempo de Preparacion o puesta punto. Para poder realizar esta

mejora, existen etapas:

a) Reducir el tiempo de preparacion, mejorando el Control de
Produccién

b) Disefar herramientas que permitan utilizar las maquinas a plena
capacidad.

c) Introducir Herramientas mas eficientes.

Condiciones de Trabajo: Consiste en mejorar las condiciones

ambientales de trabajo, ademas de otras como: mantenimiento de

orden, seguridad e higiene.

Para dicha actividad deben tenerse en cuenta las siguientes

consideraciones:

a) Mejorar iluminacion

b) Control de ruidos

c) Promover ordeny limpieza

d) Etc.

Manejo de Material: Este criterio busca reducir al maximo el manejo de

materiales, o sea el movimiento, tiempo, lugar, cantidad y espacio.

Esto debido a que esta actividad como tal, no agrega valor al producto

pero si costos.

Distribucion del Equipo en Planta: Comprende en analizar desde el

disefio de un plan para colocar el equipo adecuado, hasta analizar

cada una de las areas o puntos esenciales al hacer una distribucion.

Esto trae para la empresa las siguientes ventajas:

Permite acortar distancias de recorrido
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Disminuye existencia de almacenes
Reduce la cantidad de mano de obra
Reduce el tiempo total de fabricacion
10. Principios de la Economia de Movimientos: Se refiere a la aplicacion
de normas que permiten realizar la actividad con un menor esfuerzo y en un

menor tiempo, es decir de forma mas eficiente.

Il. 2. 4. Metodologia 5°S

Esta herramienta se refiere a la creacibn y mantenimiento de &reas de
trabajo mas limpias, mas organizadas y mas seguras, buscando imprimirle
mayor calidad de vida al trabajo. Las 5S se refieren a 5 palabras en japonés
Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke que significan Clasificacion, Orden,

Limpieza, Estandarizacion y disciplina, respectivamente.

e Seiri (Clasificar, organizar o arreglar apropiadamente)
Clasificar consiste en retirar del area o estacion de trabajo todos aquellos
elementos que no son necesarios para realizar la labor. Para este paso se
pueden definir algunas reglas, ejemplo: sobre el area de trabajo solo estaran
herramientas que se usen mas de una vez al dia. Este paso persigue:
= Separar en el sitio de trabajo las cosas que realmente sirven de
las que no sirven.
= Clasificar lo necesario de lo innecesario para el trabajo rutinario.
= Mantener lo que se necesita y eliminar el exceso de material y/o
herramientas.
= Separar los elementos empleados de acuerdo a su naturaleza,
uso, seqguridad y frecuencia de utilizacion con el objeto de
facilitar la agilidad en el trabajo.
= Organizar las herramientas en sitios donde los cambios se

puedan realizar en el menor tiempo posible.
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= Eliminar elementos que afectan el funcionamiento de los

equipos y que pueden producir averias.

e Seiton (Ordenar)
Consiste en colocar los elementos que se han clasificado como necesarios
de modo que se puedan encontrar con facilidad y en un sitio determinado. En
mantenimiento tiene que ver con la mejora de visualizacion de los elementos
de las maquinas e instalaciones industriales. Este paso se basa en la frase
“un Ilugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”, el orden permite
aumentar la facilidad y rapidez con la que se ubican materiales, herramientas
y elementos que intervienen en el proceso de dicha estacion, en este paso
llegar a lo obvio es bueno. El ordenar permite:
= Disponer de un sitio adecuado para cada elemento utilizado en
el trabajo de rutina para facilitar su acceso y retorno al lugar.
= Disponer de sitios identificados para ubicar elementos que se
emplean con poca frecuencia.
= Disponer de lugares para ubicar el material o elementos que no
se usaran en el futuro.
= En el caso de maquinaria, facilitar la identificacion visual de los
elementos de los equipos, sistemas de seguridad, alarmas,
controles, sentidos de giro, etc.

e Seiso (Limpieza)

Limpieza significa eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos de una
fabrica, incluye ademas de la actividad de limpiar las areas de trabajo y los
equipos, el disefio de aplicaciones que permitan evitar o al menos disminuir
la suciedad y hacer mas seguros los ambientes de trabajo. Asi como
también, de ser posible, buscar y encontrar fuentes de suciedad o
contaminacion para eliminarlas o corregirlas. Para aplicar la limpieza se
debe:
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» Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.

= Asumir la limpieza como una actividad de mantenimiento
autonomo.

= Abolir la distincion entre operario de proceso, operario de

limpieza y técnico de mantenimiento.

o Seiketsu (Estandarizar)
Consiste en crear normas permanentes para mantener permanentemente el
estado de limpieza y organizacion alcanzado con la aplicacion de las
primeras 3S. El estandarizar sOlo se obtiene cuando se trabajan
continuamente los tres principios anteriores. En esta etapa o fase de
aplicacién, son los trabajadores quienes adelantan programas y disefian
mecanismos que les permitan beneficiarse a si mismos. Para generar esta
cultura se pueden utilizar diferentes herramientas; la estandarizacion
pretende:
= Mantener el estado de limpieza alcanzado con las 3 primeras S.
» Ensefar al operario a realizar normas con el apoyo de la

direccién y un adecuado entrenamiento.

o Shitsuke (Disciplina)
Significa evitar que se rompan los procedimientos ya establecidos,
controlando con normas y principios que orienten a la constancia y al respeto
por la organizacion. Solo si se implanta la disciplina y el cumplimiento de las
normas y procedimientos ya adoptados se podra disfrutar de los beneficios
gue ellos brindan. Comprende:

= EI respeto de las normas y estandares establecidos para

conservar el sitio de trabajo impecable.
» Realizar un control personal y el respeto por las normas que

regulan el funcionamiento de una organizacion.
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= Promover el habito de autocontrolar o reflexionar sobre el nivel
de cumplimiento de las normas establecidas.

= Comprender la importancia del respeto por los demas y por las
normas en las que el trabajador seguramente ha participado

directa o indirectamente en su elaboracion.

La implantacion de una estrategia de 5°S, permite entre algunas cosas
eliminar despilfarros y mejorar las condiciones de seguridad industrial,
beneficiando de esta forma a la empresa y a sus empleados. Algunos de los
beneficios que generan las estrategias de las 5S son:

e Mayores niveles de seguridad que redundan en una mayor

motivacion de los empleados.

e Mayor calidad en el producto final.

e Tiempos de respuesta mas cortos.

e Aumento de la vida Gtil en maquinaria y equipos.

e Genera cultura organizacional.

e Reduccion en las pérdidas y mermas por producciones con defectos.

Incluir en el plan inicial de mejoras la metodologia 5S seria de gran provecho
para la empresa ya que al incluir en la estandarizacion los factores orden y
limpieza se fomenta una cultura organizacional enfocada a la calidad,
reduciendo considerablemente los desperdicios y aumentando la eficiencia

de las actividades.
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II. 2. 5. Analisis de los 5 Por qué 6 Andlisis de las Causas

Segun Ortiz, F., & lllada, R. (2007) la técnica de los 5 Por qué 6 andlisis de
las causas, es utilizada como una herramienta que permite llegar hasta la
causa raiz de un determinado problema de manera rapida y sencilla con un

estudio no muy profundo y por ende de bajos costos.

Esta técnica se utilizé por primera vez en Toyota durante la evolucion de sus
metodologias de fabricacion, que luego culminarian en el Toyota Production
System (TPS). Esta técnica se usa actualmente en muchos ambitos, y

también se utiliza dentro de Six Sigma.

Para llegar hasta la causa que lo genera, se procede definiendo el problema
y se procede a realizar preguntas para explorar las relaciones de causa-
efecto que lo generan. Para iniciar el ciclo de preguntas se debe preguntar el
por qué ocurre el desperdicio o problema. Las preguntas deben ir
entrelazadas, es decir que la respuesta de la primera interrogante, genere la
siguiente interrogante, colocandole un por qué adelante y asi sucesivamente
hasta encontrar la raiz del problema o defecto. El nimero de interrogantes a
ser realizadas para cada problema, es definido por el analista, siendo el
namero cinco (5) un numero de referencia valido como modelo, de alli el
nombre de andlisis de los cindo (5) por qué, pudiendo ser mas 0 menos
preguntas dependiendo directamente de la complejidad del problema

analizado y del conocimiento y destreza del analista para indagar.
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Il. 2. 6. Clasificacion de materiales por ABC

Segun Diaz, A. (1991) La clasificacion de los Materiales ABC, se refiere a la
clasificacion utilizada para determinar el orden o colocacion dentro del
almacén. Esto definiendo el Valor de uso de cada uno de los articulos, asi
como la clasificacibn de materiales por criticidad. Los Articulos A son
aquellos que aun siendo pocos, representan un porcentaje importante del
total del valor de uso, los tipo B son intermedios y los C son una gran
cantidad de articulos que tan solo representan un pequefio porcentaje del
total del valor de uso. Los porcentajes pueden variar, lo que es realmente
importante es el concepto de que el mayor esfuerzo en la realizacion de la
gestion debe ser hecho sobre una cantidad pequefia de materiales, que son
los tipo A y sobre un porcentaje importante de articulos que son los tipos C.
Un factor adicional a considerar es la clasificacion de materiales por
criticidad, que significa el impacto que produce la carencia del material sobre
el producto final de cada empresa. El asignar a cada material un nivel de
prioridad o criticidad, permitira hacer matrices de valor uso-criticidad, de
manera de obtener elementos de decisién a la hora de escoger las politicas
mas adecuadas de gestion de inventarios. Resulta sencillo asignar uno (1) a

los materiales mas criticos y dos (2), tres (3)... a los menos criticos.

II. 2. 7. Documentos para el registro de datos en Almacén.

Diaz (1991) propone un sistema para gestionar inventarios, el cual consiste
en una serie de tarjetas o fichas colocadas horizontalmente y corridas
ligeramente unas de otras de manera que el borde inferior de cada una es
siempre visible. Dicho documento posee varias columnas de manera que
pueda anotarse progresivamente la fecha de una transaccion, la cantidad
que entra o sale, la cantidad remanente y el codigo del documento que
origind el movimiento. Ademas suele agregarse informacién complementaria
como el codigo, descripcién y unidad de medida del material, codigo de

ubicacion en el almacén, condiciones de almacenamiento, entre otros.
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Il. 2. 8. Teoria del Método de almacenamiento S.L.P

Proceso de la distribucion en planta. Método S.L.P (Sistematic Layout
Planning — Planificacion Racional de la Distribucion en Planta). El método
S.L.P es un conjunto de fases que nos permiten abordar sistematicamente

un proceso de distribucion en planta.

Dichas fases son:
lera. Andlisis de productos-cantidades: Debemos conocer cuales

van a ser las materias primas a procesar y los productos y subproductos a
fabricar asi como sus cantidades y volumenes. En el ambito agrario hay que

tener muy en cuenta las fluctuaciones estacionales.

2da. Definicion del Proceso Productivo (Diagrama de Proceso):
Hay que definir las actividades del proceso productivo y ordenarlas
secuencialmente. A cada actividad se le asigna un simbolo que la encuadra

en un tipo general.

3era. Tabla de relaciones: Se trata de una matriz diagonal en la que
se especifican todas las actividades del proceso incluyendo los servicios
anexos (que no aparecian en el diagrama de proceso). En ella se especifican
las relaciones de proximidad entre una actividad o area y el resto, utilizando
las siguientes valoraciones de proximidad:
A: Absolutamente necesario
E: Especialmente importante
I: Importante
O: ordinario
U: Sin importancia
X:indeseable

XX: muy indeseable
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En la mayoria de los casos la valoracién més utilizada es U: sin importancia.
A su vez, cada valoracién de proximidad excepto la U, se justifica con un
determinado motivo, que pueden ser muy variados: generacion de ruidos,
olores proximidad en diagrama de proceso, uso de los mismos equipos,

higiene, accesibilidad, etc.

4ta. Diagrama relacional de areas funcionales: Mediante este
diagrama vamos a visualizar las posiciones relativas de unas areas frente a
otras utilizando los datos de la tabla de relaciones y trazando las

valoraciones de proximidad de la siguiente manera:

A: 4 lineas

E: 3 lineas

I: 2 lineas

O: 1 linea

U: ninguna linea
X: linea zig-zag

XX: doble zig-zag

5ta. Célculo de superficies y definicibn de necesidades de
maquinas e instalaciones: Para abordar el célculo de superficies hemos de
conocer e inventariar cuales van a ser los equipos, maquinaria e
instalaciones que van a implementar el proceso asi como todos los servicios

anexos, departamentos y oficinas.

Luego se utiliza cualquiera de los métodos para calcular el espacio, por

ejemplo:

Utilizacion de las normas de espacio:
Existen normas estdndar de espacio preestablecidas que me van a
determinar las necesidades de espacio. Estas normas se han establecido

para unas determinadas circunstancias, por lo que debemos analizar si nos
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encontramos en condiciones de aplicarlas en nuestro caso o si por el

contrario deberiamos adaptarlas a nuestras circunstancias.

Norma de Espacio aplicable para determinar la superficie minima por
maquina:
e Longitud x anchura
e Mas 45 cm. por tres de sus lados para limpieza y reglajes.
e Mas 60 cm. en el lado donde se situe el operario.
e Coeficiente que multiplica a la superficie obtenida para
considerar pasillos, vias de acceso y servicios:
» 13<=C<=138
= C= 1.3 movimiento sélo de personas.
= C= 1.8 movimiento de carretillas, mayor necesidad de

mantenimiento, entre otros.

6ta. Diagrama Relacional de Superficies y generacién de Disefios
Alternativos: Se obtiene a partir del diagrama relacional de areas
funcionales y de la definicion de superficies de la fase anterior, obteniendo

una aproximacion real al disefio definitivo.

Sustituiremos en el diagrama de areas los simbolos de cada area por la
superficie que hemos calculado para ella con su forma correspondiente.
Resulta practico redefinir las superficies utilizando modulos con el fin de
obtener superficies proporcionales que encajan entre ellas mas facilmente.

Teniendo en cuenta todos los factores y limitaciones técnicas se plantean
uno o varios disefios alternativos entre los que se elegira el mas idoneo para

nuestras necesidades.
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Con el diseiio elegido habremos readaptarlo a las superficies realmente
disponibles (el espacio puede ser escaso o limitado por razones econémicas)

reajustando el disefio donde menos perjuicio se cause al proceso productivo.

II. 2. 9. Técnica de grupo nominal (TGN)

La TGN es una técnica empleada por una organizacion para determinar el
grado de importancia o criticidad acerca de un conjunto de problemas,
proyectos, soluciones, etc. Como su nombre lo indica, esta técnica se aplica
a través de consenso en grupos o equipos de trabajo, para involucrar varias
opiniones y cuando existen decisiones las cuales no pueden o no conviene
que sean tomadas por una sola persona.

Este andlisis se lleva a cabo de un modo altamente estructurado, permitiendo
que al final de la reunién se alcancen un buen nimero de conclusiones sobre
las cuestiones planteadas. Esto facilita, la generacion de ideas, el andlisis de
los problemas y/o causas que los generan.

La Técnica de Grupo Nominal puede ser utilizada en situaciones donde no
existan datos disponibles o resulte dificil su obtencién.

Las participaciones de una técnica de Grupo Nominal deben tener
conocimiento y experiencia sobre los asuntos que se han de jerarquizar, ya
gue la votacién (jerarquizaron) se hace sobre esta base. Las diferencias de
percepcion sobre el asunto (entre ellas el desconocimiento) se reflejan en la

dispersion de los resultados.

¢, Como se elabora?

A) Se elabora una lista de temas, problemas o soluciones a priorizar. Se
sugiere, al trabajar con equipos donde existan participantes que no
sean muy activos, el hacer una Tormenta de Ideas silenciosa antes de
iniciar la sesién abierta a manera de que las personas se sientan con
mas confianza a expresar sus ideas.

B) Escriba las ideas aportadas en un pizarron o rotafolio.
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C) Elimine cualquier idea duplicada después de consultarlo con los

participantes y/o clarifique las ideas que puedan aparecer confusas

para el grupo.

D) Identifique las ideas que ha puesto en el pizarrén o rotafolio con letras.

(Esto es para que no exista confusion al priorizar las ideas).
Por ejemplo: ¢ Cuales son los problemas mas relevantes del Sistema
de Gestion de la Calidad?

A. Entrenamiento pobre

B. Auditorias internas incompletas

C. Fallas frecuentes en el equipo de manufactura

D. Rotacién excesiva de personal

E. Acciones correctivas sin seguimiento

E) Pida a los participantes que califiquen las ideas propuestas en orden

de importancia (Votacién o Jerarquizacion). Cada miembro del equipo
escribira en una hoja de papel las letras de las alternativas y la

calificaciéon de la importancia que le da a cada una de ellas.

F) Combine las calificaciones de todos los miembros del equipo

(suméandolas) para priorizar los temas (Jerarquizacién General).

G) Identifique el orden de prioridades del mas alto al mas bajo e inicie la

sesion de planeacién de acciones para la solucion.

Ventajas

Reduce la probabilidad de aparicion de conflictos.

Permite la proliferacion de un buen nimero de ideas. Estas son
formuladas sintéticamente.

Se consideran las posiciones minoritarias. Todos los componentes del
grupo participan.

Se garantiza que el éxito de las ideas no dependen de la brillantez en

la exposicién de las mismas.

31



Tomo Resumen

Utilidades
e Cristalizar todas las opiniones del grupo, equilibrando la participacion.
e Permite al equipo llegar rapidamente a un consenso.
e Hace posible que el andlisis se lleve a cabo de un modo altamente
estructurado, permitiendo que al final de la reunién se alcancen un

buen nimero de conclusiones sobre las cuestiones planteadas.
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MARCO METODOLOGICO

I1l. 1. DISENO Y TIPO DE INVESTIGACION

Segun el Manual de trabajos de grado de especializacion y maestria y tesis
doctorales (UPEL, 1998), el presente trabajo corresponde a una
Investigacion de tipo factible, ya que consiste en la investigacion, elaboracion
y desarrollo de propuestas viables para solucionar problemas en una
organizacioén. Por otra parte, el presente trabajo se basa en una Investigacion
de Campo y Documental, debido a que los datos se recolectaran
directamente de la realidad, es decir, los datos son recolectados desde el
puesto de trabajo y con las personas involucradas con los procesos
productivos de la compafia, con el propdsito de describirlos, interpretarlos y

explicar sus causas y efectos.

I1l. 2. FUENTES Y TECNICAS PARA LA RECOLECCION Y ANALISIS
DE LA INFORMACION

Utilizando las definiciones de Tamayo (2004) se puede decir que en dicha
investigacion se usan principalmente las siguientes técnicas de recoleccion

de informacion:

Fuentes primearias: Se utiliza como fuentes primarias para la recolecciéon y
analisis de la informacion las siguientes herramientas:

La metodologia guia para la presente investigacion es el método
ESIDE (Eliminacion Sistémica del Desperdicio), en ella se observan los

pasos principales a seguir durante la investigacion y permite jerarquizar las
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variables identificadas para dar las prioridades de estudio de manera
objetiva.

Entrevistas: Se realizaron entrevistas no estructuradas al personal de
la compafia a todos los niveles (operativo, supervisor y de gerencia). Se
efectué una previa organizacion de las entrevistas para obtener mejores
resultados; sin embargo, se le permitira completa libertad a los entrevistados
para que comenten toda la informacion que deseen; esta es una de las

principales fuentes primarias utilizadas en dicha investigacion.

Observacion directa no participante: Se observa la produccion en
sus diversos procesos, para recolectar una informacién evidenciar y definir la

situacion actual.

Fuentes secundarias: Una vez realizadas las entrevistas y la observacion
directa, se complementa la investigacion con fuentes secundarias tales
como: textos, trabajos especiales de grado, internet y documentos internos
de la compafiia tomando en cuenta que estos Ultimos son escasos por

tratarse de una empresa de reciente creacion.

Otras herramientas que contribuyen al analisis de la informacién y
seran usadas son hojas de andlisis de trabajo, tablas de elaboracion propia,
diagramas de flujo, diagramas de proceso, formatos de cuantificacion de
desperdicios de ESIDE, criterios de andlisis de la operacion, analisis de

causa 5 ¢ Por qué?, entre otros.
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lll. 3. FASES DE LA INVESTIGACION.

Fase 1: Recopilacion de la Informacion de la Situacion Actual.

1. Observar e identificar las diferentes etapas del proceso de produccion,
para conocer las actividades, materiales y equipos que intervienen en
el proceso.

2. Realizar los diagramas de procesos necesarios para explicar y
analizar el proceso de la empresa.

3. Realizar las entrevistas no estructuradas al personal seleccionado,
con el fin de obtener informacion sobre métodos de trabajo actuales,
problemas que presentan los equipos, problemas en los diferentes
puestos de trabajo, condiciones de trabajo, motivacion y aceptacion
del personal para iniciar un proceso de cambio (estandarizacion).

4. Observacion directa del proceso de produccion para evidenciar todos
los problemas definidos en las etapas previas de la investigacion. De
esta forma se podra obtener datos importantes como tiempos,
condiciones de trabajo, métodos de trabajo y datos propios del
proceso que afecten al mismo y que puedan ser utilizados para

alcanzar los objetivos.

Fase 2: Anédlisis de la Situacion Actual.

1. Analizar los datos obtenidos en la fase 1 de acuerdo a las técnicas
mencionadas anteriormente (ESIDE, hojas de andlisis de trabajo,
diagramas de flujo, diagramas de proceso, criterios de analisis de la
operacion, analisis de causa 5 ¢ Por qué?, entre otros).

2. ldentificar y cuantificar los desperdicios del proceso de produccion,
segun datos obtenidos por la observacion directa de la fase 1.

3. Realizar una segunda entrevista al jefe de produccién con el fin de
complementar la informacion y demostrar los resultados obtenidos del

analisis de la informacion.
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Fase 3: Disefio y Evaluacidon de Propuestas de Mejora.

1. Disefar y proponer nuevos métodos de trabajo estandarizados que
disminuyan en la mayor cantidad posible los desperdicios identificados
en las fases anteriores, con el fin de cumplir con el objetivo principal
de producir a un ritmo normal con la menor cantidad de desperdicio.

2. Definir los criterios para la evaluacion técnico-economica de las
propuestas de mejora disefiadas previamente, considerando costos
como mano de obra, materiales, implementacién y demas costos
asociados a cada propuesta.

3. Evaluar la factibilidad técnico-econémica de las propuestas de mejora
considerando los criterios de evaluacion previamente definidos, a

través de un andlisis del beneficio desde el punto de vista econémico.
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CONCLUSIONES

Culminado el presente estudio de los procesos de produccion de la empresa
Latin Cool, C.A, se logro reducir los desperdicios existentes en el proceso de
produccion de la misma, a través de la metodologia ESIDE se logré
determinar las areas criticas de dicha empresa, identificar y cuantificar sus
principales desperdicios y proponer mejoras que reducen los desperdicios

detectados; por lo que se puede concluir los siguientes puntos:

e Las areas criticas de la compafia corresponden al etiquetado, pesado y
envasado y embalado; el analisis de la situacion actual de las mismas
arrojo la necesidad de aumentar los niveles de planificacion de las
actividades en todas las areas y de manera particular la siguiente
informacion:

v En el area de etiqguetado se observé un excesivo tiempo de
operacion, siendo dicha area considerada como la “cuello de
botella”; de igual forma, se identificaron condiciones
disergondmicas en el puesto de trabajo, se cuantificé un exceso de
recorrido de 700m/lote y una falta de normalizacion que genera
secuencias inadecuadas y cambios de métodos de trabajo no
deseadas.

v' En el area de pesado se presenciaron accidentes menores con un
alto indice de condiciones inseguras que ponen en riesgo la salud
del operario; también se observaron condiciones disergonomicas;
la necesidad de aumentar los niveles de orden y limpieza; de igual
forma se requiere mejorar la distribucion de equipos, herramientas
y materiales, los recorridos de dicha area se aproximaron a 1590m

y el tiempo para preparar un lote se aproximé a 2,21 horas.
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v  En el area de almacén, se identificaron condiciones
disergonémicas con traslados 100% manuales, la carga de
camiones de 200-400 cajas de 15,14Kg genera fatiga en los
operarios, igualmente, la necesidad de aumentar los niveles de
orden y limpieza; excesos de recorrido y una inadecuada

distribucién de equipos, herramientas y materiales.

A través del andlisis 5 por que se logré determinar las causas raices de
los desperdicios, encontrando: la ausencia de un plan de produccion, la
falta de normalizacion de los procesos, falta de capacitacién del personal,
necesidad de herramientas y equipos que faciliten el trabajo, la ausencia

de sefializacion y delimitacion de las areas.

Considerando las principales causas de los desperdicios se atacaron las
mismas con un plan integral de mejoras que incluye:

v' El disefio de un plan de producciéon que permitira reducir los
problemas generados por la falta de planificacion, en el mismo se
determina cuando y cuanto se va a producir. Dicho plan fue
sistematizado en el programa Microsoft Excel. De igual forma,
dicho plan de produccion constituye por si solo una meta de
produccion para el personal de produccion.

v' Elredisefio y sefializacion de las areas reduce la falta de orden'y
limpieza y problemas generados por la inadecuada distribucion de
equipos, herramientas y materiales. De igual forma, reduce los
recorridos de pesado en dicha mejora contribuye a reducir las
condiciones inseguras, a prevenir accidentes laborales y reducir el
manejo de materiales.

v' La propuesta de adquisicion de la maquina etiquetadora permite

reducir los recorridos de etiqguetado en 1344m/lote y el tiempo de
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operacion en 27,97 hr-hombre/lote y aumentar la capacidad de
produccion.

v' La adquisicion de un manejador de tambores reduce las
condiciones disergonémicas y las condiciones inseguras en el area
de pesado.

v' La normalizacion de los puestos de trabajo permite medir el
rendimiento y controlar con mayor eficiencia los procesos de
produccion, reduce los desperdicios generados por secuencias
inadecuadas y aumenta los niveles de orden y limpieza ya que
estos estan contemplados como parte del proceso.

v' Las herramientas de seguimiento generaran un incremento en la
productividad, debido a que los operarios tendran una medida
objetiva para medir sus resultados y esto mejora el ambiente de
trabajo. Adicional a esto, permitird realizar mejoras continuas en la

produccion y medir el impacto de cada una.

Finalmente, se puede concluir que la inversion requerida para la
implementacion de las propuestas de mejora de aproximadamente Bs.
125.121 generara unos beneficios a la compafiia de aproximadamente
12.064 Bs/mes, correspondientes a la reducciéon de los tiempos de

preparacion, recorridos y el aprovechamiento aéreo del area de almacén.

Realizando un andlisis de costos basico, se puede concluir que las
propuestas de mejoras planteadas constituyen una alternativa de mejora
rentable, con un retorno del capital invertido en menos de 11 meses,

siendo una alternativa beneficiosa para la compafia.
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RECOMENDACIONES

Considerando que se han implementado el 20% de las mejoras propuestas y
se han obtenido los resultados deseados, se recomienda la implementacién
del resto de las mismas.

Se recomienda realizar un plan de mercadotecnia el cual incremente la
demanda de los productos con el objetivo de aumentar el porcentaje de
utilizacion de la capacidad instalada ya que solo se logro llevar la produccion

a un 33% de dicha capacidad.

La creacion de un comité o brigada de seguridad, encargados de revisar
peribdicamente la sefalizacién de seguridad, para verificar el estado de
mantenimiento y vigencia de las mismas; asi como también la realizacion de
charlas informativas a todo el personal dentro de planta y /o almacén sobre
los posibles riesgos de seguridad, manejo de emergencias y/o situaciones de
contingencias, condiciones de trabajo seguras, entre otras.

Aprovechar la normalizaciébn de procesos realizada para iniciar el camino
hacia la certificacion de calidad, dicho proceso obliga a la empresa a
estandarizar sus procesos Yy aumentar sus controles, cosa que
indudablemente conllevaria a un aumento en la productividad de dicha
empresa; algunas de estas certificaciones pueden ser: I1SO 9001,
FONDONORMA, NORVEN.
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GLOSARIO

Varitanque: Contenedor plastico con capacidad para 1000 litros de producto,

puede ser usado de intermediario en el proceso de produccion.
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