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RECOMENDACIONES

RECOMENDACIONES
A continuacion se presentan una serie de recomendaciones dirigidas a

todo el personal de la empresa Pinturas Tricolor R.L.

» Que la empresa implemente todas las propuestas planteadas para

alcanzar las mejoras en el proceso del almacén.

> Realizar un estudio de métodos tanto en area de produccién y almacén

de producto terminado para disminuir los desperdicios presentes.

> Establecer manuales de procedimientos para las actividades que se

llevan a cabo en la linea de pinturas.
> Lograr implantar un proceso estandarizado en toda la planta.

» Hacer seguimiento continuo a las propuestas implementadas, en

especial las 5 S para que sus resultados perduren en el tiempo.

» Entrenar a operarios para que se adapten y sigan el método de trabajo

estandar planteado en el manual de procedimientos establecido.

> Realizar al menos una vez al afio una revisidon exhaustiva de todo
documento, procedimiento y formato de trabajo a fin de actualizarlos con

los cambios que se vayan realizando en los procesos.

» Se recomienda realizar un estudio sobre las concentraciones de quimico
en el rea de mezcla y los almacenes dada la falta de ventilacion y

concentraciones ambientales permisibles.
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INTRODUCCION

INTRODUCCION

Debido a la evolucion del mercado que demanda una mejor calidad de vida en
cuanto a la decoracion y proteccién del habita en donde se desenvuelven, nace la
necesidad de crear una empresa que satisfaga el mercado de pinturas que sean
utilizadas para decorar y proteger las superficies de concreto y madera en las

viviendas, galpones, empresas, edificios y demas espacios que asi lo requieran.

Pinturas Tricolor R.L, es una empresa con poco tiempo en el campo de la
manufactura, fue fundada por Carmen Geant de Flores y Manuel Felipe Flores en el

afio 2008, con la finalidad de ofrecer productos de calidad al mercado venezolano.

El presente trabajo de investigacion hace énfasis en el andlisis del método de

trabajo que utiliza la empresa Pinturas Tricolor, R.L, para la fabricacion de sus pinturas.

En el capitulo I, se plantean las probleméticas que actualmente tiene la
empresa, para conocer los posibles desperdicios existen en su proceso de
manufactura. Posteriormente en el capitulo Il, se encuentra un conjunto de informacion

vinculada al analisis previo que se quiere realizar en la empresa de pinturas.

En el capitulo Ill, se define el método de estudio que se va a realizar para
recopilacion de informacién necesaria para realizar el andlisis de la situacion actual de
la empresa. En el capitulo 1V, se describe la situacion actual de la empresa con ayuda
de la Metodologia de Eliminacion Sistémica de los desperdicios (ESIDE). También se
realiza una detallada descripcion de los equipos, herramientas, implementos, materias

primas y del &rea de trabajo de la linea en estudio.

En el capitulo V, esta relacionado a la identificacion y cuantificacion de los
desperdicios presentes en la linea de pinturas de la empresa Pinturas Tricolor R.L. Se
realiza un analisis critico del proceso, con la finalidad de determinar la causa raiz de los

problemas presentes en el area

En el capitulo VI, se proponen las mejoras a los problemas evidenciado en los

capitulos anteriores.
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RESUMEN

El presente trabajo de grado establece un andlisis de los desperdicios existentes en la linea de
pintura de la empresa PINTURAS tricolor R.L, que se dedica a la elaboracién de pinturas de
caucho y esmalte para todo aquel que desee calidad y precios razonables en materia de
pintura. De acuerdo a lo observado por los investigadores, la empresa presenta desperdicios
de distribucién inadecuada de &reas, problemas disergondmicos y la falta de estandarizacion
de las actividades, lo que hace aplicar la Metodologia de Eliminacion Sistémica del Desperdicio
(ESIDE) que en conjunto a una serie de indicadores de gestion permiten seleccionar el
subsistema con mayor criticidad existente en la linea de pinturas, dicho andlisis da como area
de estudio el almacén de productos terminados (subsistema #3), compuesto por dos sectores,
el primero el area de paletizacién del producto final y el segundo sector el area de
almacenamiento en si de los productos terminados. Con el andlisis de los desperdicios se logra
obtener la causa raiz de los problemas existentes en la linea de pintura. Las propuestas de
mejora para solucionar los desperdicios detectados en el analisis son, redisefio del almacén de
productos terminados, estandarizacion de los procedimientos, implementacién, seguimiento y
mantenimiento de la metodologia de las 5s y plan de mantenimiento preventivo.

Palabras clave: Almacén, ESIDE, Desperdicio, Indicador de gestion.
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Anexo #2

Célculos relacionados a la identificacion de prioridades de estudio, aplicando la

Metodologia de Eliminacién Sistémico de Desperdicio (ESIDE).
Recorrido.

Subsistema #1. Recepcién de materiales, verificacion del contenido del insumo almacén

de materia prima.

En promedio el niumero de insumos que llegan por lote es de 10 unidades de insumos,
este antes de ubicarlo en el almacén de insumo pasa por un proceso de inspeccion que
consiste en la verificacion del contenido de materia del insumo por medio de un balance
analitico para luego identificar con una etiqueta que permita la identificacion el insumo y

saber la cantidad del mismo.
1.- Recorrido que se realiza desde, recepcion a la verificacién del contenido de materia.

» En promedio de los 10 insumos recibido 3 pasan a la fase de verificacién del
contenido del insumo.
3 x 14 m = 42 m/lote recibido.

2.- Recorrido que se realiza desde, verificacién de contenido al almacén de Insumos.

» Los tres insumos a lo que se les verifico su contenido pasan al almacén de
insumo.
3x9,5m = 28,5 m/lote recibido.

3.- Recorrido que se realiza desde, recepcion al almacén de Insumos.

» Los insumos que no pasan a la verificacion del contenido se trasladan
directamente al almacén de insumos en este caso 7 unidades.
7 X 8,45 m = 59,2 m/lote recibido.

Recorrido supsistema#1 = 129,7 m/lote.

Subsistema #2. Clasificacion de insumo, mezcla de insumo, estudio de calidad, envase,

etiquetado y empaque.



Para trasladar los insumos al mezclador e iniciar el proceso de produccion de la pintura se
realiza alrededor de 3 viajes de insumos en promedio, independientemente del tipo de
pintura a realizar (Esmalte, Caucho). En esos 3 viajes se trasladan todos los insumos

necesarios para obtener la pintura

1.- Recorrido que se realiza internamente en el almacén de materia prima.
3 x 10 m = 30 m/lote recibido.

2.- Recorrido que se realiza desde, almacén de materia prima al mezclador.

» Se realizan 3 viajes al mezclador lo que implica que el operador realiza en
totalidad (6) recorridos para trasladar todo el insumo necesario para la produccién
de pintura.

6 X 6.9 m =41.4 m/lote

3.- Recorrido que se realiza desde, mezclador al estudio de calidad.
1x16,9 m= 16,9 m/lote

Recorrido gupsistema #2 = 88,3 m/lote

Subsistema #3. Almacén de productos terminados.

Se estima que por cada tanque de mezclado vaciado se realizan en promedio 3 viajes

para trasladar el producto terminado al almacén de productos terminados.
1.- Recorrido que se realiza desde, paletizacion al almacén de productos terminados.

» Se realizan 3 viajes al almacén de productos terminados lo que implica que el
operador realiza en totalidad (6) recorridos para trasladar todo el producto vaciado
por el tanque de mezclado.

6 x 8 m = 48 m/lote

2.- Recorrido que se realiza internamente en el almacén de productos terminados.

» En promedio llegan al almacén tres paletas con producto terminado.
3 x 12 m = 36 m/lote.



Recorrido sypsistema #3 = 84 m/lote.

VA = (129,7 + 88,3 + 84) m/lote

VA = 302 m/lote.

El valor meta para este indicador es del 80% del valor actual del indicador.
VM = (302 m/lote) x 0.80 = 241,6 m/lote.

Tiempo en Ocio

Subsistema #1. Recepcién de materiales, verificacion del contenido del insumo almacén

de materia prima.

1.- Tiempo en ocio para realizar el traslado desde, recepcion a la verificacion del

contenido de materia.
3x 0,24 min = 0,72 min/lote

2.- Tiempo en ocio para realizar el traslado desde, verificacion de contenido al almacén de

Insumos

3x 0,19 min + 0,57 min/lote

3.- Tiempo en ocio para realizar el traslado desde, recepcién al almacén de Insumos.
7 x 0,11 min = 0,77 min/lote

4.- Tiempo en ocio en la organizacion de los insumos dentro del almacén.

10 x 0,86 min = 8,6 min/lote

Tiempo en OCI0 sypsistema #1 = 10,66 min/lote

Subsistema #2. Clasificacion de insumo, mezcla de insumo, estudio de calidad, envase,

etiquetado y empaque.
1.- Tiempo en ocio cuando se realiza la clasificacion de los insumos.

3 x 0,98 min/lote = 2,94 min/lote



2.- Tiempo en ocio cuando se realiza el traslado de insumo.

6 x 0,11 min/lote = 0,7 min/lote

3.- Tiempo en ocio al subir los insumos al mezclador y verter los insumos.
3 x 1,26 min/lote = 3,78 min/lote

4.- Tiempo en ocio cuando se toma la muestra para la inspeccién de calidad.
1 x 0,14 min/lote = 0,14 min/lote

Subsistema #3. Almacén de productos terminados.

1.- Tiempo en ocio al preparar los productos terminados para trasladar.

3 x 0,84 min/lote = 2,52 min/lote

2.- Tiempo en ocio al trasladar los productos terminados.

6 x 0,14 min/lote = 0,85 min/lote

3.- Tiempo en ocio en la descarga del producto y organizacion.

3 x 1,26 min/lote = 3,78 min/lote

Tiempo en OcCio gypsistema #3 = 7,15 min/lote

VA = (10,66 + 7,56 + 7,15) min/lote

VA = 25,37 min/lote

El valor meta para este indicador es del 70% del valor actual del indicador.

VM = (25,37 min/lote) x 0.70 = 17,75 min/lote



Desperdicio del material

Subsistema #1. Recepcion de materiales, verificacion del contenido del insumo almacén

de materia prima.

1.- Desperdicio de insumo en polvo.

De 25 Kg se pierde 1 Kg

2.- Desperdicio de insumo en liquido.

De 200 Kg se pierden 1,5 Kg

Desperdicio de material sypsistema#1 = ((1 X25) + (1,5 x 200)) Kg/ 225 Kg
Desperdicio de material sypsistema#1 = 1,44 %

Subsistema #2. Clasificacion de insumo, mezcla de insumo, estudio de calidad, envase,

etiquetado y empaque.

Para la cuantificacion de este desperdicio los operadores y el tutor industrial de acuerdo a
su experiencia, estiman que el derrame de liquido por la boquilla del tanque es minimo,

aproximando este desperdicio en 0,01% de la capacidad del tanque (300 galones).
Desperdicio de material sypsistema#2 = 0,01 %
Subsistema #3. Almacén de productos terminados.

Aproximadamente por cada 300 galones de pintura que se envase 5 galones se desecha
por qué no se despacho la unidad a tiempo y el producto caduca debido a la

desorganizacion existente en el almacén,

Desperdicio de material sypsistema#z = ((5 galones) X (100)/300 galones)
Desperdicio de material sypsistema#z = 1.66%

VA = (1,14 X 225) + (0,01 X 1560) + (1,66 X 1560)) Kg/ 825 Kg

VA = 3,46 %

El valor meta para este indicador es del 20% del valor actual del indicador.

VM = (3,46 %) x 0.20 = 0,692 %
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Anexo #4

Actividades con
Tiempo de Ocio

Tl

T2

T3

T4

T5

sx?

(3X)?

SD

Promedio

Desde
Recepcién de
material a
verificacion del
contenido de
materia.

0,73

0,73

0,71

0,73

0,71

2,6069

13,0321

0,010954

0,72

0,020889

Desde la
verificacion del
contenido de
materia al
almacen de
insumos.

0,57

0,57

0,57

0,56

0,57

1,6132

8,0656

0,004472

0,57

0,0085

Desde la
recepcion al
almacen de

insumos.

0,73

0,77

0,77

0,79

0,77

2,9357

14,6689

0,02190

0,77

0,04177

Enla
organizacion de
los insumos.

8,6

8,6

8,6

8,6

8,4

366,4

1831,84

0,089442

8,6

0,17056

Enla
clasificacion de
los insumos.

2,94

2,94

2,94

2,94

2,94

43,218

216,09

2,94

Al trasladar los
insumos.

0,7

0,7

0,5

0,7

0,7

2,21

10,89

0,089442

0,7

0,17056

Al subir los
insumos al

mezcladory
verter los
insumos.

3,7

3,7

3,7

3,8

3,7

69,2

345,96

0,044721

3,78

0,08528

Enlatomadela
muestra para
inspeccion de

calidad.

0,2

0,1

0,1

0,1

0,2

0,11

0,49

0,054772

0,14

0,104446

Al preparar los
productos
terminados para
trasladarlo.

2,5

2,5

2,6

2,5

2,5

31,76

158,76

0,044721

2,52

0,08528

Al trasladar el
producto
terminado.

0,8

0,9

0,8

0,8

0,8

3,37

16,81

0,044721

0,85

0,08528

En la descarga
del productoy
organizacion.

3,8

3,7

3,7

3,7

3,7

69,2

345,96

0,044721

3,78

0,08528




Anexo #5

» Proceso estandarizado de la paletizacion de productos terminado.

» Proceso estandarizado del manejo del transpaleta.

» Proceso estandarizado alimentacion al almacén de productos terminados.
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CAPITULO I: EL PROBLEMA.
[.1 Planteamiento del Problema.

La velocidad con que evolucionan hoy en dia los negocios, ya sea en sus
técnicas de ventas, produccién y administracion, traen como consecuencia dos
factores fundamentales; el desarrollo en las investigaciones de las necesidades
y hébitos del consumidor y la innovacion en cuanto a materiales para hacer del

producto terminado mas funcional y atractivo.

En la actualidad las empresas consideran que el proceso de produccion
es un conjunto de actividades que de manera sistematica aplica conocimientos
de muchas disciplinas que interactian de manera armodnica entre si y que tiene
como principal finalidad la creacién de un producto que sea competitivo y de

calidad.

Pinturas Tricolor R.L, es una empresa dedicada a la elaboracion de
pinturas, permitiéndoles a los venezolanos recibir un producto de buena calidad

y a precios razonables.

En el desarrollo de la administracion moderna, el almacén se ha
convertido en un area donde se encuentran grandes potenciales para reducir
costos y mejorar las utilidades de la empresa. Por lo cual en este estudio se
percibe al almacén como un elemento que en la administracion moderna se
integra a las ventas, compras, control de inventarios, produccién y distribucion.
Debido a la evolucién de los almacenes, estos se gestionan desde la recepcion
de componentes fisicos extendiéndose al mantenimiento del mismo donde es
tratado (proceso, transporte o consumo), hasta cuando lo que se tiene en

almacén pasa a ser despachado.
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CAPITULO I. EL PROBLEMA.

De acuerdo a un estudio preliminar realizado en conjunto por los
investigadores y empleados de la empresa se ha evidenciado fuentes de
desperdicio tanto en los almacenes como en el proceso de produccion.Durante
la investigacion el conjunto de almacenes y proceso de mezclado se establecio

como linea de produccion.

Al observar la linea de produccion se evidencio que tanto el almacén de
materia prima como el de producto terminado no estan organizados

identificandose las siguientes situaciones problematicas:

* Demoras en la actividad de preparacion de los insumos, ya que los
tiempos de busqueda generan que esta operacion consuma alrededor de 9,8
minutos por lote.

* La distribucion de la materia prima en el almacén incumple con las
normas minimas de seguridad, debido a que la mayor parte de los productos
manipulados son quimicos y no se toman en cuenta las reacciones que puedan
ocurrir a partir de las interacciones de unos con otros, lo que podria generar
dafios tanto para las instalaciones o calidad de los insumos almacenados.

* En cuanto al almacén de productos terminados, el preparar el pedido a
despachar toma un minimo de 15 minutos aproximadamente, tiempo que estara
en funcion del tamafio del lote a procesar.

* Al realizar las actividades de almacenamiento de productos no
consideran ni la fecha de elaboracion, ni la caducidad del producto, debido a la
no aplicacion de herramientas de control de inventario ni gestion de almacenes;

trayendo como consecuencia que exista producto vencido en el almacén.

En cuanto a la forma de trabajo que se lleva a cabo en la linea de

produccion se identificaron las siguientes situaciones:

* El operador recibe la materia prima y de acuerdo a su criterio personal
selecciona una parte del insumo recibido para verificar el contenido utilizando

3
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una balanza digital. Esta actividad es realizada de forma manual, por lo cual
implica que el operador realiza dorso flexion repetidamente.

- No existen instrumentos adecuados para la medicién de las proporciones
de las materias primas liquidas indicadas en la orden de produccioén, trayendo
como consecuencia, que el operador deba realizar una alta cantidad de
repeticiones de movimientos disergondémicos de orden superior, al momento de
agacharse y al manipular cargas de alto peso.

* La manipulacion manual de los tambores obliga a los operarios a realizar
movimientos de dorso flexion por la falta de equipos adecuados para
movilizarlos, llegando a manipular cargas con un rango comprendido desde 100
a 270 kilogramos.

* No existe un estandar en el tamafio de las paletas, generando de esta
manera que el equipo de manejo de materiales no se adapte a todas las paletas
existentes en la empresa, provocando pérdida de tiempo en ajuste de los
equipos. Esta falta de estandarizacion también hace mas dificil crear lotes y
organizar el almacén.

* No existe un tamafio estandar de los tambores lo cual hace mas dificil el
manejo de materiales en el almacén de materia prima, produciendo elevados

tiempos de preparacion entre 10 y 12 minutos por lote.

Adicionalmente se observé que en el proceso de mezclado de pintura se

presentan los siguientes problemas:

* Al verter la materia prima en el tanque de mezcla el operario efectia
movimientos disergondmicos de orden superior, ya que, no hay un equipo de
manejo de materiales adecuado que disminuya el esfuerzo que el operario debe
realizar, por lo que al depositar dichos materiales, éste se fatiga. Esta actividad
se efectia de forma repetitiva de acuerdo a la cantidad de produccion que se

desea obtener.
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* En el proceso de llenado de los envases, existe desperdicio de pinturas
debido al derrame que ocurre en la boquilla del tanque, ya que al terminar el
llenado del recipiente se visualiza un derrame de pintura, dicho derrame se
aproxima a un litro de pintura por jornada laboral, lo que trae como
consecuencia dafios a otros productos terminados, contaminacion en el

ambiente de trabajo y gastos adicionales para la limpieza y orden.

A partir de estos datos se puede afirmar que en la linea de pintura de la
Empresa de Pinturas Tricolor, R.L. requiere que se realicen estudios de
métodos que permitan identificar todas las posibles fuentes de desperdicios
para proponer mejoras que hagan su proceso mas eficiente.

[.2 Formulacién del Problema.

De acuerdo a las fallas identificadas en la linea de pintura y las
crecientes necesidades de la empresa en mejorar sus procesos y capacidad de
almacenamiento, surgié la siguiente pregunta. ;Cémo mejorar la linea de
pintura de la empresa PINTURAS TRICOLOR R.L de manera de disminuir los

desperdicios presentes?
1.3 OBJETIVOS.
1.3.1 Objetivo General

Proponer mejoras en la linea de pintura, en Tricolor, R.L. con el fin de

disminuir los desperdicios presentes.

1.3.2 Objetivos Especificos

* Describir el proceso de produccién de la linea de pintura.

* Revisar los fundamentos teoricos de la metodologia ESIDE.

* Diagnosticar el proceso utilizando la metodologia ESIDE.
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* Evaluar las alternativas de mejora planteadas.
1.4 Justificacion.

Es de gran importancia los aportes que puedan arrojar los estudios e
investigaciones que se realizaran en la empresa Pinturas Tricolor R.L, ya que
por medio de esto se logrard detectar los problemas que se tienen en la
organizacion a nivel de recepcion, almacenaje, proceso de fabricacién y manejo
de materiales logrando plantear diversas alternativas que mejoren la
clasificacion tanto de insumos como de productos terminados, tiempo de
preparacion y postura de los operarios, con la finalidad de reducir los
desperdicios en los procesos.

Para la Universidad es importante porque establece antecedentes que
podran ser utilizados como informacién por estudiantes y profesionales que en

un futuro decidan realizar estudios en esta area.

Para los autores es importante el desarrollo de este proyecto porque es
el requisito indispensable para la culminacion de la carrera y asi obtener el titulo
de Ingeniero Industrial, ademas contribuira con la formacion profesional de los
autores porque adquiriran y aplicaran conocimientos importantes en diferentes

topicos.
I.5 Alcance y Limitaciones.

El presente Trabajo Especial de Grado se limitara a la descripcion,
diagnostico y andlisis en la empresa de Pinturas Tricolor. De la misma manera
se propondran alternativas factibles que mejoren el proceso de la linea de
pinturas de la empresa PINTURAS TRICOLOR R.L; la implementacion y
posterior ejecucion de las propuestas quedaran sujetas a las decisiones que

tome la empresa.
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CAPITULO II: MARCO TEORICO.
1.1 Antecedentes

Romero (2009), realizé un estudio que se llevé a cabo en la empresa
C.A. VENEZOLANA DE PINTURAS, con la finalidad de proponer mejoras en el
departamento de productos no conformes para estandarizar y mejorar sus
procesos. Para lograr el objetivo de esta investigacion se realiza cuatro fases.
En la primera se describié la situacion actual del almacén de PNC. En la
segunda se realizé un diagndstico de la situacion actual del almacén de PNC,
utilizando el analisis Systematic Handling Analysis (SHA) y la matriz Carga-
Distancia, en la tercera fase se realizaron las propuestas de mejoras a los
procesos realizados en el Dpto. de PNC y en la ultima fase se determiné la
factibilidad técnico econdmica de las propuestas. Como Resultado de la

investigacion se puede mencionar:

v' Se disminuyeron las distancias y recorridos en un 93.32 %, y se
propusieron mejoras a los procesos dando como resultado un

proyecto rentable.

La relacion que existe con este proyecto, es la modalidad en el cual se
realizo un estudio para detectar los problemas existentes en un almacén de una
empresa de pintura y como concluir en cuanto a las alternativas que permitan

solucionar el problema planteado.

Rios (2009), realizé una investigacidon cuyo objetivo fue analizar los
factores que generan impactos en la salud tanto fisica como mental de los
individuos involucrados, para esto emplearon el método L.E.S.T logrando asi
valorizar la carga mental y aspectos psicosociales del trabajador. Se evaluo la
capacidad fisica mediante la prueba escalonada de Manero, se efectué un
analisis de las demandas biomecanicas utilizando el método REBA vy se aplico
el método MODSI el cual evalia de manera integral los factores biomecanicos,
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fisiologicos y psicoldgicos de las tareas. Como Resultado de la investigacion se

puede mencionar:

v' En cuanto a la evaluacién del ambiente fisico, se reportaron altos
niveles de nocividad para el departamento de despacho en la
iluminacién, ruido y vibraciones y para el area de citricos y lacteos en la

iluminacién y ambiente térmico.

v Con respecto a la carga mental se tiene que la rapidez y
complejidad de las tareas son los factores que representan mayor

amenaza.

v" A nivel psicosocial en el status social e iniciativa, se obtuvo alta
nocividad debido al bajo nivel de formacién para las actividades dentro

de los puestos de trabajo.

v La capacidad fisica de los trabajadores result6é normal para

ambas areas.

La relacidon existente con este trabajo de investigacion es la creacion de
alternativas de mejoras orientadas a la disminuir los niveles de desarrollo de
lesiones musculo-esqueléticas en los trabajadores y evitar del mismo modo que
la empresa pueda ser sancionada por no ofrecer condiciones optimas en los

puestos de trabajo.

Bermuadez (2009), efectuaron una investigacion que se llevo acabo en la
empresa PASTA DE LEON C.A, con el objetivo fundamental de disefiar un plan
integral de mejoras para aumentar la produccion diaria en la linea de Pasta
Tallarin. Para el analisis de la situacion se empleé la metodologia ESIDE. Asi
mismo, se utilizé herramientas como: Diagrama Causa-Efecto, Diagrama de
Proceso, entre otros; con el proposito de identificar los problemas existentes en

el proceso. Como resultado del estudio se puede mencionar:



>

O FACLLTAD
INGENIERIA

<«

CAPITULO Il. MARCO TEORICO

v' Sistema Automatizado de Llenado, con el cual se logré disminuir
la cantidad de material que se desperdicia, aumentando el nivel de
produccién dentro de la empresa.

v El redisefio de equipos para el manejo de materiales, mejorando
el aspecto disergondmicos.

La investigacion antes mencionada se relaciona con la presente debido
a que esta orientada a la busqueda de eliminar desperdicios y en determinar los

factores de afectan el buen desempefio de las actividades de trabajo.
Il.2 Bases Tedricas.
I1.2.1. Administracion Moderna.

Segun los autores, Restrepo, Estrada y Lépez (2009) la administracion
moderna es la que orienta su gestion hacia las personas de la empresa,
logrando su colaboracion eficaz para alcanzar los objetivos institucionales y
personales, a través de la aplicacién de herramientas del proceso administrativo

como la planeacion, organizacion, direccion y control.

La implementacion del proceso administrativo con herramientas
modernas constituye una propuesta indispensable para lograr optimizar los
procesos, la flexibilidad de la empresa a través de nuevas estructuras
disefiadas con base en los perfiles y las competencias adecuadas, permitiran
hacer énfasis en identificar cuales son las personas adecuadas que permitan

alcanzar los resultados.

La administracion moderna es fundamental en el desarrollo de esta
investigacion, ya que esta se integra a las ventas, compras, control de
inventario, produccién y distribucion, con el fin de la unificacién y coordinacion
de todos los esfuerzos humanos para conseguir los objetivos con mayor

efectividad y menor costo.

10



>

O FACLLTAD
INGENIERIA

<«

CAPITULO Il. MARCO TEORICO

[1.2.2. Almacén.

Segun el Manual de Almacenes PILOT (2007), se define almacén como
el subproceso operativo concerniente a la guarda y conservacion de los
productos con los minimos riesgos para el producto, personas y compafiia y
optimizando el espacio fisico del almacén.

Esta optimizacion de espacios tiene como objetivo la facilitacion del
desarrollo de las actividades y para ello, la zonificacion del almacén resulta

necesaria. El almacén puede dividirse en las siguientes zonas:
1. Recepcion.
2. Almacenamiento.
3. Preparacion de pedido o picking.
4. Salida, verificacién o consolidacion.
5. Paso, maniobra.
6. Oficinas.
I1.2.3. Organizacion de la gestién de un almacén.

El Manual de Almacenes PILOT (2007), sefiala que la gestion de los
almacenes se caracteriza por su posicion heterogénea en los organigramas,
dicha gestion suele colgar de los departamentos de compras, produccion o
logistica, y siempre en los niveles inferiores, a excepcion de las organizaciones
o centros de trabajo entre cuyas actividades principales esta el

almacenamiento.

Aplicando la perspectiva de la gestion por procesos, el organigrama
interno de un almacén puede estar constituido por responsables de cada

subproceso. Asi, e independientemente del tamafio de la empresa y, en
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particular, de los almacenes, la gestibn de un almacén estara constituida por

responsables:
11.2.3.1. Responsable de almacén.

Es el encargado de que las actividades que se llevan a cabo en el
almacén se ejecuten de acuerdo a la planificacién y organizacion de la cual
también es responsable, mientras que los otros tres responsables lo hacen de

sus correspondientes subprocesos.
11.2.3.2. Responsable de recepcion.

Es el encargado de controlar y supervisar las actividades que se realizan
desde la entrada de las mercancias hasta su traslado a la zona de
almacenamiento estable, lo que implica las inspecciones de recepcion, la
identificacion y su mantenimiento en zona temporal hasta su traslado a una

zona de almacén definido.
11.2.3.3. Responsable de almacenamiento.

Abarca en su ambito de actuacion la ubicacién de las mercancias en las

zonas mas apropiadas, asi como su conservacion en las mejores condiciones.
11.2.3.4. Responsable de movimiento.

Debe asegurar que se cumplan las normas de traslado de las
mercancias almacenadas entre zonas de almacén o su salida de almacén hacia
procesos que le aporten valor afiadido al producto o la exterior para su

expedicion a clientes o a otra instalacion de la compafia.
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ORGANIGRAMA TIPO DE UN ALMACEN.

Responsable de

Almacén

I I
Responsable de Responsable de Responsable de

Recepcion Almacenamiento Movimiento

Fuente: Manual de almacenes PILOT (2007)
Figura Il.1. Organigrama tipo de un almaceén.
11.2.4. TPM (Mantenimiento Productivo Total)

La Universidad Auténoma de Tamaulipas Unidad Académica
Multidisciplinaria Reynosa Rodhe (SF), define el TPM como un sistema
gerencial de soporte al desarrollo de la industria que permite tener equipos de
produccion siempre listos. Con la participacion de todo el personal que
compone la empresa. Permiten obtener una mejora constante en la
productividad y calidad de sus productos o servicios enfocandose en la
prevencion de defectos, errores y fallas de sus recursos humanos, fisicos y

técnicos.

El objetivo central del (TPM), es lograr la eficiencia a través de un
sistema comprensivo basado en el respeto a los individuos y en la participacion
total de los empleados, la implantacion de esta estrategia es de gran
importancia para la empresa Pinturas Tricolor R.L, ya que permite obtener como
resultado:

1. Maximizar la eficacia del equipo.
2. Desarrollar un sistema de mantenimiento preventivo para toda la vida del

equipo.
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3. Involucrar a todos los departamentos que planean, disefian, usan o
mantienen el equipo en la implementacion del TPM.

4. Involucrar activamente a todos los empleados, desde la alta direccion
hasta los operadores de la planta.

5. Promover el TPM a través de motivacion, con actividades autonomas de

pequefos grupos.

[1.2.5. Las Seis Grandes Pérdidas

Estudios realizados en la Universidad Autonoma de Tamaulipas Unidad
Académica Multidisciplinaria Reynosa Rodhe (SF), sefialan que el TPM
(Mantenimiento Productivo Total) surgié como un sistema destinado a lograr la
eliminacién de las seis grandes pérdidas de los equipos, a los efectos de poder
hacer factible la produccién “Just in Time”, la cual tiene como objetivos

primordiales la eliminacion sistematica de desperdicios.

Estas seis grandes pérdidas se hallan directa o indirectamente
relacionadas con los equipos dando lugar a reducciones en la eficiencia del

sistema productivo en tres aspectos fundamentales:

e Tiempos muertos o paro del sistema productivo.
e Funcionamiento a velocidad inferior a la capacidad de los equipos.
e Productos defectuosos o mal funcionamiento de las operaciones en un

equipo.

[1.2.5.1. Fallas en los equipos principales

Las averias causan dos problemas pérdidas de tiempo, cuando se
reduce la produccion, y pérdidas de cantidad, causadas por productos
defectuosos. Las averias esporadicas, fallos repentinos, drasticos o
inesperados del equipo, son normalmente obvias y faciles de corregir. Las
averias menores de tipo cronico son a menudo ignoradas o descuidadas

después de repetidos intentos fallidos de remediarlas.
14
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[1.2.5.2. Cambios y ajustes no programados

Cuando finaliza la produccién de un elemento y el equipo se ajusta para
atender los requerimientos de un nuevo producto, se producen pérdidas durante
la preparacion y ajuste, al aparecer tiempos muertos y productos defectuosos

como consecuencia del cambio.
[1.2.5.3. Ocio y paradas menores

Una parada menor surge cuando la produccién se interrumpe por una
falla temporal o cuando la maquina esta inactiva. Puede suceder que alguna
pieza bloquee una parte de un transportador, causando inactividad en el equipo;
otras veces, los censores alertados por productos defectuosos paran los
equipos. Estos tipos de paradas temporales difieren claramente de las averias.
La producciéon normal es restituida moviendo las piezas que obstaculizan la

marcha y reajustando el equipo.
11.2.5.4. Reduccion de velocidad

Las pérdidas de velocidad reducida se refieren a la diferencia entre la
velocidad de disefio del equipo y la velocidad real operativa. Es tipico que en la
operacion del equipo la pérdida de velocidad sea pasada por alto, aunque
constituye un gran obstaculo para su eficacia. La meta debe ser eliminar la

diferencia entre la velocidad de disefio y la velocidad real.
11.2.5.5. Defectos en el proceso

Los defectos de calidad y la repeticion de trabajos son pérdidas de
calidad causadas por el mal funcionamiento del equipo de produccion. En
general, los defectos esporadicos se corrigen facil y rapidamente al
normalizarse las condiciones de trabajo del equipo. La reduccién de los
defectos y averias crénicas, requieren de un andlisis mas cuidadoso, siguiendo
el proceso establecido por la ruta de la calidad, para remediarlos mediante
acciones innovadoras.
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11.2.5.6. Pérdidas de arranque

Las pérdidas de puesta en marcha son pérdidas de rendimiento que se
ocasionan en la fase inicial de produccion, desde el arranque hasta la
estabilizacién de la maquina. El volumen de pérdidas varia con el grado de
estabilidad de las condiciones del proceso, el nivel de mantenimiento del
equipo, la habilidad técnica del operador, etc. Este tipo de pérdidas esta latente,
y la posibilidad de eliminarlas es a menudo obstaculizada por la falta de sentido

critico, que las acepta como inevitables.

El estudio de las seis grandes pérdidas para la empresa Pinturas Tricolor
R.L, es fundamental ya que por medio de ésta se determinan los factores
primordiales para lograr la eliminacion sistémica de desperdicio, tal es el caso
de los cambios y ajustes no programados que por la inadecuada distribucion
y no estandarizacion genera tiempo de basqueda elevadas, pérdidas durante la
preparacion y ajuste, que al mismo tiempo causan tiempos muertos como

consecuencia del cambio.

I1.2.6. Diagrama Causa-Efecto.

Segun EDUTEKA (2006) el Diagrama Causa-Efecto es Illamado
usualmente Diagrama de “Ishikawa” porque fue creado por Kaoru Ishikawa,
experto en direccion de empresas interesado en mejorar el control de la calidad;
también es llamado “Diagrama Espina de Pescado” porque su forma es similar
al esqueleto de un pez: Estd compuesto por un recuadro (cabeza), una linea
principal (columna vertebral), y 4 o mas lineas que apuntan a la linea principal
formando un angulo aproximado de 70° (espinas principales). Estas ultimas
poseen a su vez dos o tres lineas inclinadas (espinas), y asi sucesivamente

(espinas menores), segun sea necesario.

Los Diagramas Causa-Efecto ayudan a pensar sobre todas las causas

reales y potenciales de un suceso o problema, y no solamente en las mas
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obvias o simples. Ademas, son idoneos para motivar el analisis y la discusién
grupal, de manera que cada equipo de trabajo pueda ampliar su comprensién
del problema, visualizar las razones, motivos o factores principales y
secundarios, identificar posibles soluciones, tomar decisiones y, organizar
planes de accion.

Magquinaria Método
— —
—p

[/ -

Materiale Mano de Obra

Fuente: EDUTEKA (2006)
Imagen I1.2. Diagrama causa-efecto.

El diagrama de “Ishikawa”, es una herramienta que permite destacar las
causas principales que afectan la linea de pintura de la empresa Pintura Tricolor
R.L, especificando los factores que generan mayor impacto con la finalidad de

proponer mejoras que faciliten el proceso de produccion de pinturas.
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11.2.6.1. Pasos para construir un diagrama Causa-Efecto.
e Identificar el problema.

Identifique y defina con exactitud el problema, fendmeno, evento o
situacion que se quiere analizar. Este debe plantearse de manera especifica y
concreta para que el analisis de las causas se oriente correctamente y se eviten

confusiones.

Los diagramas causa-efecto permiten analizar problemas o fenomenos

propios de diversas areas del conocimiento.

e Identificar las principales categorias dentro de las cuales pueden

clasificarse las causas del problema.

Para identificar categorias en un diagrama Causa-Efecto, es necesario
definir los factores o agentes generales que dan origen a la situacién, evento,
fendmeno o problema que se quiere analizar y que hacen que se presente de
una manera determinada. Se asume que todas las causas del problema que se
identifiquen, pueden clasificarse dentro de una u otra categoria. Generalmente,
la mejor estrategia para identificar la mayor cantidad de categorias posibles, es
realizar una lluvia de ideas con los estudiantes o con el equipo de trabajo. Cada
categoria que se identifique debe ubicarse independientemente en una de las

espinas principales del pescado.
e Identificar las causas.

Mediante una lluvia de ideas y teniendo en cuenta las categorias
encontradas, identifique las causas del problema. Estas son por lo regular,
aspectos especificos de cada una de las categorias que, al estar presentes de

una u otra manera, generan el problema.
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Las causas que se identifiquen se deben ubicar en las espinas, que
confluyen en las espinas principales del pescado. Si una 0 mas de las causas
identificada es muy compleja, ésta puede descomponerse en subcausas. Estas
Ultimas se ubican en nuevas espinas, espinas menores, que a su vez

confluyen en la espina correspondiente de la causa principal.

También puede ocurrir que al realizar la lluvia de ideas resulte una causa
del problema que no pueda clasificarse en ninguna de las categorias
previamente identificadas. En este caso, es necesario generar una nueva
categoria e identificar otras posibles causas del problema relacionadas con

ésta.
e Analizar y discutir el diagrama.

Cuando el Diagrama ya esté finalizado, se procede a discutirlo, analizarlo
y, Si se requiere, realizarle modificaciones. La discusion debe estar dirigida a
identificar la(s) causa(s) mas probable(s), y a generar, si es necesario, posibles

planes de accion.
11.2.7. ESIDE.

Ortiz e lllada (2007) argumenta que el ESIDE, es una herramienta de
aplicacion que busca la identificacion y eliminacion de todo tipo de desperdicio,
el cual puede estar presente en cualquier actividad. Surgen después de estudiar
cuidadosamente las técnicas modernas para la mejora de los procesos y de
aplicarla de manera experimental en diversos trabajos de investigacion a nivel
empresarial. Esta técnica se convierte en un instrumento que administra las
diferentes vias de accién para la mejora de los procesos, dando cabida tanto a
las desarrolladas y aplicada hasta ahora como a las que vendran en el futuro.
Por esta razon, se considera que es una herramienta abierta, susceptible a

adaptaciones, que se aplica de forma sistematica sobre cualquier sistema con
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la finalidad de obtener, como beneficio directo: LA ELIMINACION SISTEMICA
DE LOS DESPERDICIOS.

11.2.7.1. Pasos que contemplan la herramienta:
e Paso 1: Seleccionar el sistema a ser analizado. (ELEGIR)

Se define en primer lugar el sistema objeto de estudio, el cual puede
estar delimitado por cualquiera de las siguientes entidades: empresa, gerencia,

departamento, proceso, tarea, funcion, actividad u operacion.

Como se puede apreciar, el sistema seleccionado puede ser tan amplio
como un conjunto de empresas 0 tan pequeiio como un puesto de trabajo de
cualquier naturaleza. La decision depende de factores tales como: la posibilidad
de actuacion que sobre el sistema tenga el grupo o persona gque realice el
estudio y las variables centrales en el analisis, considerando la importancia

estratégica del sistema en los resultados de la organizacion.
e Paso 2: Recolectar y organizar lainformacion. (REGISTRAR)

Para profundizar en el conocimiento del sistema a ser analizado, se
pueden utilizar distintas herramientas. Una alternativa para la aplicacion de este
paso es la forma denominada: Registro de Sistema, como una herramienta de
uso obligatorio, en el cual se puede hacer referencia a otros diagramas, figuras

o formatos utilizados para completar la informacion.

Estas herramientas constituyen una valiosa ayuda a la hora de estudiar
un proceso con la idea de mejorarlo, ya sea para la mejora continua de la
calidad, para la mejora de métodos de trabajo y para andlisis de problemas o

toma de decision.

20



O FACLLTAD
INGENIERIA

PN
<52

CAPITULO Il. MARCO TEORICO

e Paso 3: Decidir el alcance del estudio. (AJUSTAR)

En principio se puede considerar que todo el sistema amerita estudio,
pero por limitaciones o restricciones del mismo es posible delimitar la accion,
basandose en factores tales como: el tiempo para conseguir soluciones,

recursos humanos y financiamiento, magnitud, aspectos legales y técnicos.

En esta fase del analisis se debe recordar que probablemente uno o
varios elementos del sistema son los que realmente ameritan de un estudio
detallado para mejorar el desempefio global, por lo tanto lo que se decida en
esta fase puede implicar la redefinicion del sistema inicialmente seleccionado,

por lo que habria que regresar al punto 2 y describirlo detalladamente.

e Paso 4: Identificar los desperdicios presentes. (IDENTIFICAR)

Para detectar los desperdicios presentes en cada componente del
sistema, se cuenta con una Lista de Chequeo de los Desperdicios Comunes, la
cual sirve de referencia para tal propdésito. Sin embargo, es indispensable una
comprension profunda del significado de desperdicio para ser capaz de

identificar la presencia de este en cualquier elemento del sistema.

Por esta razén es importante recordar y analizar, una vez mas, el
concepto de desperdicio como todo aquello que no agrega valor al producto y/o

servicio segun la optica del cliente, ya sea externa o interna.

e Paso 5: Cuantificar los desperdicios. (CUANTIFICAR)

Es muy importante cuantificar el desperdicio presente, como una forma
de medir su impacto. La informaciébn obtenida, debe ser empleada
adecuadamente para establecer las prioridades del tratamiento, en funcion a la
presencia de desperdicios y a la magnitud de la misma en el desempefio del

sistema. Esto no significa que no deba eliminarse toda forma de desperdicio,
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simplemente es necesario tener en cuenta las prioridades para proceder a dicha

eliminacion.
e Paso 6: Analizar los desperdicios. (ANALIZAR)

El analisis del desperdicio tiene como objetivo determinar las causas del
mismo. Se requiere aplicar sistematicamente la pregunta ¢Por qué? Para
establecer en donde reside la fuente del desperdicio, a la cual debe dirigirse la

principal accion
e Paso 7: Disefiar y seleccionar las soluciones. (DISENAR)

Para reducir y/o eliminar las causas de los desperdicios presentes en el
sistema, se pueden aplicar distintas soluciones las cuales pueden ser
generadas rapidamente, segun el conocimiento previo de los que participan en
la busqueda de la solucidon o pueden requerir un estudio mas detallado si no se

visualiza facilmente la soluciéon

Una de las herramientas recomendadas por ESIDE, para la soluciéon de

problemas industriales es: el Mantenimiento Productivo Total (TPM).

e Paso 8: Evaluar el impacto de las soluciones en le sistema.
(EVALUAR)

El evaluar el impacto de las soluciones en el sistema es de gran
importancia ya que cualquier cambio influye mas alla de la unidad que esta
siendo estudiada; los clientes, los proveedores, los recursos o los procesos
tienen capacidad para repercutir positiva 0 negativamente en el resto, por lo que
se debe hacer un esfuerzo para encontrar todas las ventajas y desventajas
asociadas con la propuesta de accion, eso permitira tomar una decision con

mucha mas responsabilidad y conocimientos de los posibles acontecimientos.

22



O FACLLTAD

) ) Emwﬁmia
CAPITULO Ill. MARCO TEORICO

e Paso 9: Disefiar un plan para la accion-control. (PLANIFICAR)

El plan debe responder claramente al qué hacer, como hacerlo, cuando
hacerlo, donde hacerlo y quien debe hacerlo. La cantidad de elementos a
modificar, con la efectiva ejecucion del plan, debe significar a lo interno del
sistema un proyecto factible, para ello es preciso resaltar que los planes de
accion tienen una escala temporal y espacial que depende de los recursos
realmente disponibles y son proclives a variaciones, puesto que se esta inmerso

en un proceso de mejora continua.

e Paso 10: Implementar y verificar las soluciones (mejora continua).

Mas alla de realizar un plan, lo mas importante es llevarlo a cabo, pues
es la accion lo que provee las soluciones. Por otra parte, cuando se ejecuta es
gue se obtienen los resultados reales que permita en corregir las desviaciones,
si las hay, respecto a lo planificado, o también hacer un juicio objetivo de los

resultados alcanzados con las mejoras.

En el caso del presente estudio y de acuerdo a lo definido en el alcance

de esta investigacion, este paso queda a responsabilidad de la empresa.

[1.2.8. El Método 5S.

Espinola Mauricio (2007) argumenta que el método organizacional de las
5S, es una técnica de gestidn japonesa basada en cinco simples principios,
todos los cuales comienzan, en japonés, con la letra S. De ello deriva su

nombre: Modelo 5s.

De igual forma que otros modelos de gestion japoneses, el método 5S
incorpora explicitamente la dimension humana de la organizacién, por lo que el
resultado se mide tanto en productividad, como en satisfaccion del personal

respecto a los esfuerzos que han realizado para mejorar sus condiciones de

23



O FACLLTAD

) ) Emwﬁmia
CAPITULO Ill. MARCO TEORICO

trabajo. El método 5s se estructura a partir de Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y

Shitsuke, los cuales se describen brevemente a continuacion:

11.2.8.1. Seiri (La "s" de la Organizacion): eliminar del espacio de trabajo lo

gue sea inutil.

Se busca eliminar todo aquello que no sea necesario. Ejemplo de normas

asociadas:

e Todo lo que se use menos de una vez al afio.

e De lo que queda, todo aquello se usa menos de una vez al mes se
aparta.

e De lo que queda, todo aquello que se use menos de una vez por
semana se aparta no muy lejos.

e De lo que queda, todo lo que se usa menos de una vez por dia se
deja en el puesto de trabajo.

e De lo que queda, todo lo que se usa una vez por hora esta en el
puesto de trabajo, al alcance de la mano.

e Y lo que se usa al menos una vez por hora se coloca directamente

sobre el operario.

11.2.8.2. Seiton (Orden): organizar el espacio de trabajo de forma eficaz.

Cumplido el primer principio, se sientan las bases para organizar
racionalmente el puesto de trabajo, haciendo légica la colocacion de los objetos
y su proximidad de acuerdo a su necesidad o forma de uso; evitando tanto las

pérdidas de tiempo como de energia.

11.2.8.3. Seiso (Limpieza): mejorar los estandares de limpieza de los lugares.
Una vez despejado (Seiri) y ordenado (Seiton) el espacio de trabajo, es
mucho més facil limpiarlo y establecer estandares de cumplimientos; a fin de

evitar incluso anomalias o el mal funcionamiento de la maquina.
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Normas para Seiso: Limpiar, inspeccionar, detectar las anomalias,

eliminar la anomalia en origen y volver sisteméaticamente en condiciones

normales, facilitar la limpieza y la inspeccion.

11.2.8.4. Seiketsu (Limpieza estandarizada): anticipar la aparicion de la

suciedad y el desorden.

Consiste en lograr que la limpieza sea una parte estandarizada de los

procedimientos. El orden de limpieza se debe mantener cada dia.

Para ello, son normas de ayuda:

Sociabilizar 'y objetivizar las consignas: Cantidades minimas,
identificacion de las zonas, etc. Favorecer una gestion visual, estandarizar los

meétodos operativos, formar al personal en los estandares.

11.2.8.5. Shitsuke (Disciplina): fomentar los esfuerzos y la disciplina en este
sentido.

Esta es una metaetapa, basada en la filosofia de calidad, control riguroso,
mantenimiento y perfeccionamiento continuo de los estdndares asociados a la
aplicacion del sistema, para asegurar su  cumplimiento y

asimilacion en toda la estructura organizacional.

En la practica, a través de esta etapa el método se transforma en una
estrategia de intervencion, sobre la base de un periodo de entrenamiento y
aprendizaje, en la busqueda de un cambio cultural y la consolidacion de una

filosofia organizacional basada en los 5 principios.
11.2.9. FIFO.

Rovira Cesar (2008), sefiala que el método FIFO asume que el proximo
item a ser vendido es el que tiene méas tiempo de estar almacenado. En una
economia con precios crecientes (durante inflaciébn), es comuin que las
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companias utilicen FIFO durante sus inicios para aumentar el valor de sus
activos. A como los bienes mas viejos y baratos son vendidos, los bienes mas
nuevos y caros se mantienen como activos de la empresa. El tener el inventario
mas costoso y el costo de productos vendidos mas bajo permite que la empresa
muestre un mejor rendimiento econémico. Sin embargo, a medida que van
creciendo, algunas empresas prefieren cambiar su sistema de contabilidad de
inventario a LIFO para reducir el pago de impuestos. En Latinoamérica utilizan

el acronimo PEPS (Primera entrada, Primera salida).

11.2.10. Manejo de Materiales

Segun GOomez y Rachadell (2006), “El manejo de materiales, es parte
esencial de todo proceso de manufactura y ocurre cada vez que un material,

parte o producto terminado se mueve o es transportado de un lugar a otro”.

El manejo de materiales debe asegurar que las partes, materias primas,
material en proceso, productos terminados y suministros se desplacen
periodicamente de un lugar a otro. Cada operacion del proceso requiere
materiales y suministros a tiempo en un punto en particular, el eficaz manejo de
materiales se asegura que los insumos son entregados en el momento y lugar
adecuado, asi como, la cantidad correcta. El manejo de materiales debe

considerar un espacio para el almacenamiento.

11.2.11. Método ABC.

Segun Oscar Parada (2008), un eficiente sistema de control de inventario
no tratard por igual a todos los renglones en existencia, sino que aplicara
meétodos de control y analisis en correspondencia con la importancia econémica

relativa de cada producto, de aqui nace el Método ABC.

Es generalizada la tendencia de diferenciar la gestion de inventario en
dependencia de las caracteristicas de los articulos que lo componen. El mismo

nivel de generalizacion presenta en la literatura revisada la recomendacion de
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aplicar como método de clasificacién el Método ABC a partir del empleo de una

variable o parametro base cuantificable.

Se denominan parametros bases a los criterios de clasificacion que son
cuantificables y expresan la importancia econdmica de los productos en
inventario. El pardmetro base méas comunmente utilizado es el valor del
consumo. No obstante, existen otros parametros que pueden ser empleados
como: el valor del saldo real en existencia, el valor del inventario medio, la
cantidad de movimientos, el volumen que ocupan los productos en el almacén,

entre otros.
La Clasificacion del Inventario: El Método ABC

El planteamiento general del Método ABC puede ser enunciado de la

siguiente forma:

"En cualquier inventario, una pequefia fraccion determinada en términos

de elementos, representa una fraccion mayoritaria en términos de efectos".

Desde el punto de vista de la efectividad econdmica, este planteamiento
fundamenta la necesidad de la clasificacion del inventario y de su control

selectivo.

Al aplicarse el método se obtiene una curva que representa la
distribucion estadistica del efecto de los renglones considerados. En esta curva
guedan definidas tres zonas, cuyos limites estan determinados por los rangos

gue se le asignen.
Las caracteristicas de cada zona son las siguientes:

Zona A: Agrupa del 10 al 20 % del total de los renglones y representa del 60 al
80% del efecto econdmico total. Estos renglones serén clasificados como A 'y
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son los mas importantes para la empresa segun el parametro base

considerado.

Zona B: Agrupa del 20 al 30% del total de los renglones y representa del 20 al
30% del efecto econdmico total. Estos renglones son clasificados como B y

tienen una importancia media para la empresa.

Zona C: Agrupa del 50 al 70 % del total de los renglones y representa del 5 al
15 % del efecto econdmico total. Estos renglones seran clasificados como C y
son los de menor importancia para la empresa segun el pardmetro base

considerado.

[1.3. Definicion de Términos.

11.3.1. Desperdicios.

Se llama desperdicio a cualquier ineficiencia en el uso de equipo,
material, trabajo, o capital en cantidades que son consideradas como
necesarias en la produccion de una construccion. Incluye tanto la incidencia de
material perdido y la ejecucion de trabajo innecesario, lo que origina costos
adiciones y no agrega valor al producto. El originar costos y no generar valor, es
la base del concepto de desperdicio.

[1.3.2. Indicadores de Gestion

Un indicador de gestion es la expresion cuantitativa del comportamiento
y desempefio de un proceso, cuya magnitud, al ser comparada con algun nivel
de referencia, puede estar seflalando una desviacion sobre la cual se toman
acciones correctivas o0 preventivas. También puede ser utlizado para
determinar el éxito de una organizacién, suelen establecerse por los lideres de
la empresa o0 personas relacionadas directamente con ella, y son
posteriormente utilizados continuamente a lo largo del ciclo de vida, para

evaluar el desempefio y los resultados.
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Los indicadores de gestion suelen estar ligados con resultados
cuantificables. Para que un indicador de gestién sea Uutil y efectivo, tiene que
cumplir con una serie de caracteristicas, entre las que destacan: Relevante (que
tenga que ver con los objetivos estratégicos de la organizacion), Claramente
Definido (que asegure su correcta recopilacion y justa comparacion), Facil de
Comprender y Usar, Comparable (se pueda comparar sus valores entre
organizaciones, y en la misma organizacion a lo largo del tiempo), Verificable y

Costo-Efectivo (que no haya que incurrir en costos excesivos para obtenerlo).

11.3.3. Estandarizacion

La estandarizacion es una de las tres bases de las actividades gemba
kaizen, y significa la documentacion de la mejor forma de realizar el trabajo.
Una documentacion que describe la mejor manera de realizar un procedimiento

luego de previo estudio.

[1.3.4. Pintura

Es un liquido compuesto por una mezcla de resinas, solventes, aditivos y
pigmentos, que luego de ser aplicados sobre una superficie y al evaporarse sus
solventes, seca y endurece, formando una pelicula fina y solida, la pelicula de la
pintura cumple dos funciones importantes, proteccion y decoracién, la primera
de estas quizas la mas importante, debido a que cumple con la funcién de
proteger a la superficie sobre la cual se aplica de; oxidacién y de la accién de
factores ambientales. La segunda tiene como objetivo el embellecimiento de la

superficie sobre la cual se aplica.
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CAPITULO lll: MARCO METODOLOGICO.
lIl.1 Disefio y tipo de investigacion.

El disefio de la investigacion se encuentra enmarcado en la modalidad de
proyecto factible la cual requiere un diagndstico de la situacion, debido a que se
intenta plantear una propuesta con un modelo funcional viable para la solucion

de un problema tipo practico.

Segun el Manual de trabajos de grado de especializacion y maestria y
tesis doctorales de la UPEL, citado por Pérez, (2005), sefiala que:

El proyecto factible es la investigacion, elaboracion y desarrollo de
una propuesta de un modelo operativo viable para solucionar
problemas, requerimientos o necesidades de organizaciones o
grupos sociales; puede referirse a la formulacion de politicas,
programas, tecnologia, métodos procesos. El proyecto debe tener
apoyo en una investigacion de tipo documental, de campo o un
disefio que incluya ambas modalidades. El proyecto factible
comprende las siguientes etapas generales: Diagndstico,
planteamiento y fundamentacion tedrica de la propuesta;
procedimiento metodologico, actividades y recursos necesarios
para su ejecucion; analisis y conclusiones sobre la viabilidad y
realizacion del proyecto; y en caso de su desarrollo, la ejecucion de
la propuesta y la evaluacion tanto del proceso como de sus

resultados.(p. 24).

La presente investigacion se adapta al modelo de proyecto factible
porque se elaborara una propuesta en busqueda de un modelo viable para

solucionar las fallas en la linea de pintura.
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Se trata de un trabajo de campo por cuanto se recolectara la
informacion directamente del lugar donde suceden los hechos, en este
caso Pinturas Tricolor, R.L.

Por su parte Arias, (2006), plantea que:

La investigacion de campo es aquella que consiste en la
recoleccion de datos directamente de los sujetos investigados, o de
la realidad donde ocurren los hechos (datos primarios), sin
manipular o controlar variable alguna, es decir, el investigador
obtiene la informacién pero no altera las condiciones existentes. De

alli su caracter de investigacion no experimental (p. 31)

Este tipo de investigacion permite obtener datos e informacién
directamente de las areas de estudio, evitando la manipulacion de las variables

o condiciones existentes en dichas areas.
[11.2 Unidad de Analisis

La unidad de analisis que se utiliza es la linea de pintura de la Empresa
de Pinturas Tricolor, R.L, que comprende los procesos de recepcion de

materiales, produccién y almacenamiento de producto terminado.
l1l.3 Técnicas de Recopilacion y Analisis de Informacion.

Para la recopilacion de informacion se realizaron observaciones que es
el medio mas directo para conocer los fendbmenos y eventos que pueden ocurrir
dentro de las areas de estudio, logrando percibir cada una de las actividades de
rutina del personal de trabajo, ademas del funcionamiento de los almacenes y el

procesamiento de la pintura.

Otra de las técnicas de recopilacion de informacion fue aplicar
entrevistas que es una herramienta que permiti6 captar las opiniones del

personal que labora en el area de estudio. La entrevista por su caracter oral
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permite la interaccidon para realizar preguntas abiertas o especificas acerca de
una situaciéon determinada y a través de ella se recopilan datos fundamentados

en la experiencia y el conocimiento del personal entrevistado

La técnica de observacion directa es otra que se utiliz6 para la
recopilacion de datos, ya que mediante esta actividad se logra la familiarizacion
con las operaciones que se realiza en las etapas del proceso, asi como con el
personal que labora en ella. Para ello se dispuso de una semana con la
finalidad de realizar seguimiento de los productos manufacturados en el &rea de
almacén de materia prima y productos terminados y asi tener una percepcion

general del proceso de fabricacion de pinturas.

Se complementa la recopilacion de informacion con el cronometrado y
toma de fotografias para obtener los tiempos que se emplean en las
operaciones relacionadas con el almacén y el analisis de los movimientos que

realiza el operario durante el desarrollo de las actividades.

De la misma manera se utilizaron archivos y documentos de la Empresa
de Pinturas Tricolor, R.L. que contengan informacién de interés y pertinente a el

presente estudio.

Para el andlisis de los datos recopilados se utilizaran diferentes técnicas

entre estos estan: el diagrama causa — efecto, diagrama de Pareto y ESIDE.
lll.4 Fases de la investigacion.
Las fases de la investigacion son las siguientes:

Fase I: Describir el proceso de produccion de la linea de pintura:

En la linea de pintura se realizé la observacion y andlisis de los procesos
con la finalidad de conocerlos y entenderlos, logrando de esta manera
identificar los problemas presentes en el almacenamiento, manipulacion y

transformacion de los insumos.
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Fase Il: Revisar los fundamentos tedricos de la metodologia ESIDE:
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CAPITULO lll. MARCO METODOLOGICO.

Se investigd sobre las bases tedricas de la metodologia ESIDE para

lograr implementarlas exitosamente a lo largo del estudio.
Fase lll: Diagnosticar el proceso utilizando la metodologia ESIDE:

En esta fase se realizo un diagndstico de cada uno de los procesos de la

linea de pintura para determinar los desperdicios presentes.
Fase IV: Evaluar las alternativas de mejora:

Se valoraron cada una de las alternativas de mejora para determinar los

beneficios al ser implementadas en el area critica seleccionada.
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CAPITULO IV: DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL.

Pinturas Tricolor, R.L. es una empresa reciente en el campo de la
manufactura, que se dedica a la elaboracién de productos de limpieza y de
pinturas que son utilizados para decorar y proteger las superficies de concreto y
madera en las viviendas, galpones, empresas, edificios y deméas espacios que
asi lo requieran. Fue fundada por Carmen Geant de Flores y Manuel Felipe
Flores en el afio 2008 con la finalidad de ofrecer productos de calidad al

mercado venezolano.

El proceso de producciéon en Tricolor R.L, se inicia cuando se reciben las
materias primas necesarias para obtener el producto terminado, una parte de
estos insumos son verificados en una balanza digital para comprobar su
contenido en materia y el resto es trasladado directamente al almacén de
materia prima. Al iniciar la fabricacion del producto, un operador recibe la orden
de produccién y con dicha orden clasifica los insumos necesarios para realizar la
fabricacion, los cuales se trasladan con el montacargas a la zona de mezclado y
se vierten en el tanque de mezcla. Culminada la actividad anterior el analista de
calidad toma una muestra para realizar los estudios fisicos y quimicos y de esta
manera verificar la especificaciones del producto; finalizado este analisis se
procede a envasar, sellar y etiquetar las latas con pintura, luego un operador
realice el empacado y paletizado para posteriormente realizar el traslado al
almacén de producto terminado con el transpaleta o el montacargas

dependiendo del volumen de la produccion.

A continuacion se presenta un diagrama con el proceso general de

produccion en la linea de pinturas, donde se aprecia graficamente lo explicado:
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Clasificacion de Insumos ' | Proceso de Produccion

Mezc.ad{' insumos J‘_l

1

Estudio de Calidad J

|

Llenado J

1

Sellado y Etiquetado 1

Fuente: Elaboracion Propia.

Figura IV.1. Diagrama de la linea de pinturas.

Los productos que se fabrican en la linea de pintura de la empresa
Pinturas Tricolor R.L, se pueden apreciar en la tabla IV.1 y la carta de colores
gue muestra la variedad de tonos y clase de pintura se puede apreciar en el

anexo |.
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Tabla N° IV.1. Productos Terminados.

Producto.

Descripcién

Cuarto de pintura.

Un cuarto de galén de
pintura en envase
metalico, se utiliza para

pintura de esmalte.

Galon de pintura.

Un galon de pintura
variada de envase
metélico, se utiliza para

pintura de esmalte.

Galon de pintura.

Un galén de pintura en
envase plastico, se utiliza

para pintura de caucho.

Cuiete de pintura.

Cuatro galones de
pintura en envase
plastico, se utiliza para

pintura de caucho.

Cuiiete de pintura.

Cinco galones de pintura
en envase plastico, se
utiliza para pintura de

caucho.

Fuente: Elaboracion Propia.

IV.1. Insumos

Los insumos utilizados en la linea de pintura. Se listan a continuacion en la tabla

V.2
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Tabla N° IV.2. Insumos utilizados en la linea de pintura.
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Insumos.

Descripcion

Imagen

Resina

Entregado en tambores
de 200 Kg. en estado
liquido.

Pigmento

Entregado en sacos de
25 Kg., estado solido.

Extenderes

Entregado en sacos de
25 Kg., estado solido.
Carbonato de calcio,

Talco, Caolin.

Aditivos

Entregado en tambores
de 200 Kg. en estado
liquido. Humectante,
antiespumante,
bactericida,  Fungicida,
Solucion  neutralizadora
de Ph, Solventes
alifaticos

Aditivos

Entregado en sacos de
25 Kg., estado solido.
Tripoliosfato

Fuente: Elaboracion Propia.
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IV.2. Equipos y herramientas

En la linea de fabricacion se utilizan los siguientes equipos y herramientas

que se describen en la tabla I1V.3.

Tabla N° IV.3. Equipos y Herramientas

Equipos y Descripcion Cantidad Imagen
herramientas
Traslado de las paletas al
Montacargas | almaceén de producto 1
terminado.
Traslado de las paletas
completadas al almacén de
Transpaleta producto terminado y otros 1
insumos a las areas que se
requieran, tiene una
capacidad méxima de 2 ton.
Mesas de metal de altura
ajustable usadas durante el 1
Mesa Ajustable | llenado, etiquetado y sellado
del producto terminado.
Elemento auxiliar de manejo
hecho de madera utilizadas
Paletas para el transporte de carga.
100x120 30
120x160 10
100x70 10
100x115 5
113x112 5

Fuente: Elaboracion Propia.
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IV.3 Definicién del area critica.

El area critica en esta investigacion se identifica por la ponderacion de los
subsistemas, es decir, aquella que arroja mayor puntaje al totalizar los valores
asignados a cada indicador de gestion del sistema en relacion al subsistema de
estudio, esta puntuacién es analizada de acuerdo a lo observado en el proceso y

experiencia de los operadores en el area.

Para la seleccion del area critica se aplico la tabla de identificacion de
prioridades de estudio de la metodologia ESIDE segun Ortiz e lllada (2008), que
se basa en la utilizacion de indicadores de gestion que se encuentran presentes
en los subsistemas de estudio para medir el desempefio de las tres areas a
estudiar que se obtuvieron de acuerdo a la organizacién de las actividades de la

empresa:

IV.3.1. Subsistema #1 (Recepcion de Materia Prima).

Comprende desde la recepcién de materiales e insumos solicitados a los
proveedores que llegan a la empresa con la orden solicitada, hasta la
organizacion de estos insumos en el almacén de materia prima. La recepcion de
materiales se inicia en la ubicacion del camién en la zona de descarga
(Recepcion de materiales), posteriormente se descarga el pedido en la zona
indicada (Ver imagen 1V.1), luego se traslada una porcién de los insumos de
acuerdo a criterio personal del encargado de recibir y se trasladan al area de
verificacion de peso (ver imagen IV.2), en donde se comprueba la cantidad del
insumo indiferentemente en la presentacion en que se encuentre (saco o
tambor) al terminar la inspeccion se traslada el insumo y se ubica en el almacén
de materia prima e insumos (ver imagen 1V.5), el resto del pedido se traslada
directamente de la recepcion de materiales al almacén de materia prima e

insumos.
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Zona de
descarga de

Imagen IV.1. Zona de descarga de insumos solicitados por la empresa.

Balanza Digital

Imagen 1V.2. Balanza digital.
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CAPITULO IV. DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL.

IV.3.2. Subsistema #2 (Proceso de Produccién),

Esta area comprende las actividades desde la clasificacion de los
insumos necesarios para la produccion de un lote de pintura, en donde un
operador clasifica lo requerido para obtener el producto, estos se almacenan
temporalmente en el centro del almacén (ver imagen 1V.3), hasta que se
localicen toda la materia prima para elaborar la pintura, posteriormente estos son
trasladados al mezclador (ver imagen 1V.4), se introducen los insumos de
acuerdo al tipo de pintura a producir (esmalte o caucho), ya identificado el tipo
de pintura que se va a procesar, el operador se dedica a verter lo seleccionado
en el almacén como se lo indique el especialista quimico de la empresa y se
combinaran hasta lograr una mezcla homogénea de todos los insumos
necesarios para la produccion. Ya terminada la actividad de mezclado se
procede al estudio de calidad en donde el especialista en esta area toma una
muestra de la pintura y realiza una serie de estudios para comprobar si esta
cumple con los requisitos de calidad, lo que permitird aprobar el producto y
autorizar que se realice en este subsistema el llenado, sellado y etiquetado del

mismo.

Zona temporal para
INSuMos

Imagen IV.3. Zona temporal para insumos.
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Zona de descarga de
INSUMos

Imagen IV.4. Zona temporal para insumos.

Almacén de Insumos

Figura IV.5. Almacén de Materiales e insumos.
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IV.3.3. Subsistema #3 (Almacén de producto Terminado).

En esta area se inician las actividades desde el instante en el que el
operador toma el producto envasado saliente del subsistema #3 y comienza a
organizarlo en la paleta con la que sera trasladado al almacén de producto
terminado, dicha organizacion queda a criterio del operador que realice esta
actividad, porque no se cuenta con un estandar para realizar la palatizacion del
producto terminado, en algunos casos el operador empaca el producto en cajas
para facilitar el traslado y almacenamiento a diferencia de otros que trasladan y
almacenan el producto sin antes ser embalados como se puede apreciar en la
imagen V.8, ya culminada la actividad de paletizacion (ver imagen IV.6) se
traslada el lote de pinturas al sector #2 y se descarga la paleta frente a este
como se puede apreciar en la imagen V.7, esta actividad se repite hasta que el
lote completo se encuentre frente al almacén y asi iniciar la organizacion de la
produccion realizada, esta actividad de organizar se efectla de la siguiente
manera, en el caso de que se realice la paletizacion por cajas el operador toma
una de ellas y le busca espacio dentro del almacén para depositarlas, en el caso
contrario el operador toma cada una de las unidades producidas y le busca
espacio para depositarlas dentro del almacén. Para llevar a cabo esta actividad
no utilizan ningun equipo de transporte que le facilite el traslado ni reduzca el

esfuerzo fisico del operador.
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Imagen IV.6. Zona para paletizar productos terminados.

%

Imagen IV.7. Zona de descarga de paleta con productos terminados.
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Almacén de Productos
Terminados

Imagen IV.8. AlImacén de Productos Terminados.

Para la obtencién de los indicadores de gestion que se utilizaran para la
evaluacion del &rea critica se trabajo en conjunto con el tutor industrial y
operadores de la linea de pinturas, los cuales fueron seleccionados utilizando
como criterio el nivel de impacto en los subsistemas de la linea de pintura. A
continuacion se presentan los indicadores de gestidbn con mayor impacto en los
subsistemas de la linea de pintura y se utilizaran para el analisis del sistema en
estudio:

v' Recorrido: Este indicador permite cuantificar el recorrido que tiene que
realizar el operador a la hora de trasladarse de una estacién a otra o
simplemente organizar los insumos o productos en los almacenes, su
unidad de medicion es en metro recorrido por lote (m/lote).

v' Tiempo de Ocio: Cuantifica el tiempo transcurrido en el cual el operador
no realizan ninguna actividad, que su unidad de medicion es en minutos
por lote (min/lote).

v' Desperdicio de material: Este indicador evalia el nivel de pérdida
existente a nivel de insumo o producto en cada sistema, su unidad de

medicion es porcentual, y se obtiene de la siguiente expresion:
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((Cantidad de material o insumo dafiados/ Cantidad de insumo o material
en proceso)*100)

v Movimientos Disergonémicos: De manera cualitativa se perciben todos
los movimientos de orden superior que se realizan a la hora de ejecutar
una actividad, estableciendo una alta, media o baja repetitividad de las

mismas.

Los valores actuales, peso relativo, estatus y el valor meta de cada
subsistema fueron determinados por los investigadores en conjunto con los
empleados de la empresa, mediante observacion directa en la linea de pintura.
En la (tabla IV.4) de la metodologia ESIDE se observan los puntajes de los
subsistemas. La cuantificacion de los Indicadores de gestién se pueden apreciar

en el anexo #2.
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Tabla IV.4. Identificacion de Prioridades de Estudio.
Organizacion: Empresas de Pintura Tricolor, R.L.
Sistema estudio: Linea de Pintura.
Realizado por: Torrealba Carlos y Dacal Jorge
Fecha:23/03/2010
Pagina:1/1
INDICADORES DE GESTION DEL SISTEMA SUBSISTEMA SUBSISTEMA SUBSISTEMA
0} (m (D)
NOMBRE UM VA VM PR

VA ST | PTS VA ST | PTS VA ST | PTS

Recorrido m/lote 302 241,6 7 129,7 1 7 88,3 2 14 84 3 21

Tiempo de .
. min/lote | 25,37 | 17,76 9 10,66 2 18 7,56 3 27 7,15 3 27
Ocio.
Desperdicio
% 3,46 0,692 4 1,44 2 8 0,01 1 4 1,66 3 12
de Material
TOTAL: 33 TOTAL: 45 TOTAL: 60

Fuente: Elaboracion Propia.
UM: Unidad de medida del indicador.
VA: Valor actual del indicador.
VM: Valor meta del indicador.
PR: Peso Relativo, valor asignado al indicador segun su importancia en el
desempefio global del sistema. Escala Asignada: 10 al mas importante
descendiendo hasta 1 al menos importante.
ST. Estatus, Prioridad de atencion en comparacion con el resto de los
subsistemas de acuerdo al valor del indicador considerado
PTS: Puntaje obtenido multiplicando el estatus de cada subsistema (ST) por el

peso relativo del indicador (PR).

Se aprecia en la tabla IV.4, que los valores actuales presentes en el

subsistema de almacén de producto terminado indican que los problemas
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CAPITULO IV. DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL.

asociados con esta area tienen un mayor impacto sobre los indicadores de
gestidbn con respecto a los de otros subsistemas y que la empresa debe
enfocarse en esta area, el mas critico para ser analizado es el de almacén de

producto terminado.

En cuanto a las condiciones ergondémicas la linea de pintura se encuentra
afectada por las altas repeticiones de movimientos de orden superior que se
realizan en las distintas tareas a llevar a cabo. A partir de las observaciones de
los investigadores se determind que el sub-sistema 3 presenta las condiciones
de repeticiones de movimiento de quinto orden mas critico, y estas son
causadas por la ausencia de equipos que eliminen o reduzcan el exceso de
movimiento, y la falta de normalizacion y estandarizacion de las actividades

requeridas en el area.

IV.4 Descripcion del subsistema de almacén de producto terminado.

Para realizar este analisis es necesario proceder a describir el area o
subsistema seleccionado como critico, con la finalidad de reconocer los
desperdicios presentes en el sistema. Para esto se utiliza la forma descripcion

del sistema de la metodologia ESIDE segun Ortiz e lllada (2008).
IV.4.1. Descripcion del Producto.

El producto a analizar es la pintura de esmalte y caucho elaborada por la
empresa PINTURAS TRICOLOR R.L, utilizada para decorar y proteger las
superficies de concreto y madera en las viviendas, galpones, empresas, edificios
y demas espacios que asi lo requieran. Esta se encuentra en distintas
presentaciones, como se muestra en la (Tabla IV.1), y a su vez existe una gama
de colores como la que se puede apreciar en el anexo |. El producto final
obtenido en el almacén de productos terminados son las pinturas para cubrir la

demanda existente en el mercado, el método de despacho depende
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CAPITULO IV. DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL.

primordialmente de la cantidad solicitada por el cliente y la manera como se
encuentre el producto en el almacén ya sea en cajas o de forma unitaria, es por
€S0 que no existe un estandar en el despacho de pinturas causando a su vez

incomodidad a la hora de paletizar el producto a despachar.
IV.5 Descripcion del area de trabajo.

Pinturas Tricolor R.L, es una empresa que cuenta con un area de trabajo
de 460 m?, de los cuales 60,56 m2 corresponden al almacén de productos
terminados que se encuentra compuesto por dos sectores, el primero de ellos es
la zona donde se paletiza las pinturas ver imagen IV.6 que posteriormente
trasladan al sector 2. En esta area de trabajo se inician las actividades desde el
instante que se descarga la paleta al frente del sector 2 como se puede apreciar
en la imagen IV.7 y luego ordenar y despachar las pinturas, ambos sectores
poseen las mismas condiciones de trabajo ; cuentan con una ventilacién natural
y por ser muy pequefias las entradas de aire ver imagen 1V.9, genera en ciertos
momentos incomodidad al operador a la hora de realizar las actividades
planificadas en la jornada laboral, en materia de iluminacién se cuenta con un
alumbrado de luz natural que es el mas utilizado durante la jornada laboral, a
diferencia de la luz artificial que es utilizada pocas veces para realizar las tareas
pendientes. Los operadores no utilizan equipos de proteccion personal como:
guantes, lentes y calzado de seguridad), la superficie por donde circulan los
equipo de transporte y la zona peatonal no se encuentran en buen estado ver
imagen 1V.10. En general el area de trabajo presenta desorganizacion en la

ubicacién del producto para despachar, no hay delimitacion del area, ni rayados.
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Imagen 1V.9. Ventilacion del area.

Imagen 1V.10. Zona peatonal.
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CAPITULO IV. DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL.

IV.6 Descripcién del método de trabajo.

El proceso se inicia cuando un operador toma los envases de pinturas
listo provenientes del area de llenado, y éste de acuerdo a su criterio o
modalidad de trabajo empaca o no las pinturas en cajas para facilitar el traslado
y almacenamiento. Esta actividad consiste en la organizacién de las cajas o
pinturas de forma individual tomandose aproximadamente 8,4 min por lote
organizado, se estima que por cada produccion realizada por la empresa se
realizan en promedio 3 viajes al almacén de producto terminado, esto dependera
del envase en la cual se esté trabajando, dicha actividad toma alrededor de 1,7
min por paleta cargada y realizando un recorrido aproximadamente de 8m con el
montacargas. Ya trasladada la paleta armada y se descarga en el sector 2 como
se aprecia en la imagen IV.7, utilizando para esto un tiempo alrededor de 0.6
min. Ya situado en la zona de descarga del producto terminado se procede a la
organizacion del lote. Esta actividad se realiza de forma unitaria, es decir, el
operador toma una caja de la paleta o pintura de forma individual y la ubica en el
almacén, si este se encuentra parcialmente lleno o es su totalidad el producto es
almacenado de forma dispersa, si existen espacios vacios dentro del almacén la
mercancia es ubicada de forma uniforme, ambas formas de almacenar no
cumplen con ninguna norma de almacenamiento generando desorganizacion
entre los productos, debido a que los lotes de pintura se separan y se mezclan

de acuerdo a los espacios libres.

Para la organizacion de las cajas o pinturas de forma individual dentro del
almacén se recorre aproximadamente 12m en promedio por cada paleta de
pintura trasladada al almacén realizandose esta tarea en 12 min por cada paleta,
no existe lugar especifico para cada producto, se utilizan espacios vacios.

A nivel de movimientos disergonémicos se aprecia que tanto en la carga,
descarga y ubicacion del producto terminado, el operador realiza movimientos de
orden superior con alta repetitividad.
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CAPITULO IV. DESCRIPCION DE LA SITUACION ACTUAL.

A continuacion en la tabla IV.5, se presenta la aplicaciéon del formato de
sistema (Descripcion del Sistema) de la metodologia ESIDE segun Ortiz e lllada
(2008), donde se puede apreciar las actividades, productos, insumos, materiales,

proveedores y otras caracteristicas que permitan identificar el area a estudiar.

Tabla IV.5. Descripcion del Sistema.

Organizacién: Empresa de Pinturas Tricolor, R.L.

Sistema en estudio: Linea de Pinturas

Subsistema analizado: Almacén de Producto Terminado

Elaborado por: Torrealba Carlos y Dacal Jorge
Fecha: 23/03/2010

Pagina: 1/1
Producto (s) Cliente (s)
e Pinturas en cajas (cuarto y galdn). Comprador de pinturas de esmalte y

e Pinturas sin cajas (cuarto, galén y | caucho en presentaciones de (cuarto,

cufete). galon y cufiete).
Material (es) Proveedor (es)
Pinturas (cuarto, galon y cufiete). Proceso de de fabricacion de pintura
Actividades

e Cargar la paleta con los productos terminados

e Realizar el empacado en cajas del producto terminado.

e Trasladar la paleta de pinturas desde el area de produccion hasta el almacén
de producto terminado

e Descargar el producto terminado

e Distribucién del producto terminado en el almacén

¢ Bulsqueday entrega de 6rdenes al cliente

MANO DE OBRA EQUIPOS/HERR. ESPACIO OTROS
) Montacarga, Transpaleta,
3 operarios 60,56 m?
Paletas

Fuente: Elaboracion Propia.
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CAPITULO V. DESCRIPCION DE LOS DESPERDICIOS.

CAPITULO V: DESCRIPCION DE LOS DESPERDICIOS.

V.1 Analisis de los Desperdicios.

Para la seleccion del &area critica se utilizo la tabla de identificacion de
prioridades de estudio de la metodologia ESIDE segun Ortiz e lllada (2008), en
donde se determind la relacion entre los indicadores de gestion y los
subsistemas del proceso de pintura de la empresa Pintura Tricolor R.L. El
estudio realizado permitié observar los puntajes de los subsistemas, obteniendo
como resultado del andlisis, que el mas critico es el almacén de producto

terminado como se puede apreciar en la tabla 1V.4.

El andlisis detallado de las actividades que se realizan en el almacén de
productos terminados establecen los problemas evidenciados por la condicién
actual de la empresa dentro del area de pintura, especificando el impacto que
existe en relacion a las areas de estudio. Dicho analisis se puede apreciar en la
tabla V.1, relacionada al impacto de elementos en indicadores de la metodologia
ESIDE segun Ortiz e lllada (2008).

Para la obtencion de los indicadores de gestion se trabajé en conjunto con
el tutor industrial y trabajadores de la empresa Pinturas Tricolor R.L,
adicionalmente los investigadores realizaron observaciones y toma de datos
durante las operaciones que se efectian en la linea de pintura. Dichos
indicadores fueron definidos en el capitulo IV utilizando como criterio el nivel de
impacto en los subsistemas de la linea de pintura.

Tabla V.1. Impacto de elementos en indicadores.

Organizacion: Empresa de Pinturas Tricolor, R.L.

Sistema en estudio: Linea de Pinturas.

Subsistema analizado: Almacén de Producto Terminado

Elaborado por: Torrealba Carlos y Dacal Jorge

Fecha: 23/03/2010
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Continuacioén de la tabla V.1

INDICADOR DE DESEMPENO
ELEMENTOS
DEL . Tiempo de | Desperdicio | Mov.

Recorrido _ _ _ _ TOTAL
SISTEMA Operacion | de Material | Disergonémico
Producto 1 3 1 3 8
Insumos 1 2 1 2 6
Actividades 2 2 1 2 7
Mano de obra | 2 2 1 3 8
Equipos 2 3 2 3 10
Espacio 3 2 3 2 10

IMPACTO: 3 = alto, 2 =regular, 1 = bajo, 0 = nulo.

Fuente: Elaboracion propia.

El impacto de los elementos del sistema en los indicadores de gestion se
puede apreciar en la tabla V.1. El estudio referido al elemento espacio arrojé 10
puntos como resultado final, de donde el puntaje se distribuye de la siguiente
manera, 3 puntos en recorrido debido a que este elemento tiene un alto impacto
en relacion a las distancias existentes entre las estaciones de trabajo; este
elemento a su vez afecta de manera regular a los tiempos de operacién ya que
de acuerdo a la ubicacion fisica de los equipos y herramientas influira sobre los
tiempos de operacion; el espacio posee un alto impacto en los desperdicios de
material ya que por una mala organizacion del espacio no se garantiza el uso y
buen almacenamiento de los materiales; el espacio afecta de manera regular a
los movimientos disergonémicos porque no se evita que los operadores realicen

dorso flexiébn y hay mal uso de los movimientos de los operarios.

El impacto de los equipos en los indicadores de gestion arrojé un resultado
final de 10 ptos porque tienen alta incidencia a nivel de recorrido y desperdicio

de material, esto se debe a que de acuerdo de los equipos utilizados
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aumentaran o disminuiran los valores de estos indicadores; el tiempo de
operacion y movimientos disergondmicos presentan un valor regular en relacion
a los equipos porque de acuerdo a la manera de uso y produccion afectan el

resultado de estos indicadores de gestion.

La mano de obra afecta al recorrido y al tiempo de operacion de manera
regular debido a que no hay un proceso de produccién estandarizado,
procedimientos 0 manuales que reduzcan en la linea de pinturas el impacto en
estos indicadores; lo que afecta la alta repetitividad de los movimientos
disergondmicos; totalizando un valor de 8 ptos como resultado total de este

elemento.

Finalmente el producto refleja un resultado final de 8 ptos, esto se debe a
que la forma de manipulacion actual del producto influye en los movimientos
disergondmicos que deben realizar los operarios, al igual que afecta a los
tiempos de operacién y genera un menor impacto en los indicadores de recorrido

y desperdicio de material.

El analisis que se obtiene usando la técnica (Impacto de elementos en
indicadores) de la metodologia ESIDE, nos permite determinar cémo influyen los
elementos del sistema seleccionado en los indicadores de desempefio, y asi
centrar el estudio en los siguientes elementos del sistema: equipos y

herramientas, mano de obra; producto y espacio.

V.2 Identificacion de los desperdicios presentes.

Analizado el impacto existente entre los elementos del sistema y los
indicadores de desempefio, se establecen las prioridades de estudio para
mejorar las condiciones actuales dentro del area de trabajo. En la tabla V.2 se
puede apreciar el conjunto de elementos que de alguna manera generan mayor

impacto a nivel de desperdicios en el almacén de productos terminados.
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Tabla V.2. Identificacion de prioridades de estudio.

Organizaciéon: Empresa de Pinturas Tricolor, R.L.

Sistema en estudio: Linea de Pinturas.

Subsistema analizado: Almacén de Producto Terminado

Elaborado por: Torrealba Carlos y Dacal Jorge

Fecha: 23/03/2010

Péagina:1/1

Elementos

Desperdicios

Espacio

o 0o o d

Espacios vacios.

Almacenamiento de aire.

Obstaculos.

Condiciones ambientales
inadecuadas.

Inadecuada distribucion de equipos,

herramientas y materiales.

[J Tiempos elevados de preparacion y

ajuste.
Equipos y herramientas [J Inactividad.

[J Uso por debajo de la capacidad.

1 Dificil acceso.

[ Falta de pericia o] poco
entrenamiento.

[J Movimientos ineficientes e
innecesarios.

Mano de obra [] Desplazamientos innecesarios.

[J Condiciones que provocan fatiga.

J Condiciones inseguras.

U Espera de instrucciones.

Producto 1 Obsolescencia.

Fuente: Elaboracion propia.
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CAPITULO V. DESCRIPCION DE LOS DESPERDICIOS.

con la filosofia (Lean Manufacturing), que consiste en la gestion enfocada a la
reduccion de los 7 tipos de "desperdicios" (sobreproduccion, tiempo de espera,
transporte, exceso de procesado, inventario, movimiento y defectos) en procesos
de manufactura. Entre los desperdicios observados que propone la filosofia, que

coinciden con los identificados previamente son:
1 Espera (Pérdidas de tiempo).

Este desperdicio esta asociado al tiempo perdido en el proceso de
produccion por la ausencia de los requerimientos en el momento justo,
por falta de informacion de lo que se va a realizar, cOmo y en qué

cantidad.
"1 Transporte (Recorrido de materiales).

Este desperdicio esta directamente relacionado al trasporte
innecesario de materiales en el area de trabajo, es decir, existe dispersion
entre los departamentos, con una secuencia dificil de manejar, teniendo
como resultado una baja eficiencia en el tiempo de manufactura y en el

servicio del cliente.
1 Movimientos (Movimientos de las personas).

Es el desperdicio de tiempo y movimientos en el traslado de una
persona de un puesto a otro sin agregar valor al producto y cuando la
secuencia de las operaciones no estd definida de acuerdo a las
caracteristicas de las naturaleza del producto y de la persona que lo

trasforma.
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"1 Inventario (Acumular inventario innecesario).

Este desperdicio esta asociado cuando el inventario se mueve de

manera lenta desde su estado primario, en proceso, e incluso en su fase

final provocando que no se complete y se desarrolle el producto cuando el

cliente lo requiera, teniendo como resultado un flujo pobre que hace que

los inventarios crezcan al estancarse en las diversas fases del proceso.

V.3 Cuantificar los desperdicios.

Los desperdicios identificados en el paso anterior, fueron definidos

mediante la “Lista de Chequeo de Desperdicios Comunes” correspondiente al

paso N°4 de la metodologia ESIDE vy la filosofia de lean manufacturing, dicha

identificacion se resalta en la tabla IV.2, donde se muestra los desperdicios

observados y cuantificados por los investigadores, y asi medir el impacto que

cada uno ocasiona.

Tabla V.3. Desperdicios Cuantitativos.

Organizacion: Empresa de Pinturas Tricolor, R.L.

Sistema en estudio: Linea de Pinturas.

Subsistema analizado: Almacén de Producto Terminado

Realizado por: Torrealba Carlos y Dacal Jorge

Fecha: 23/03/2010

Pagina:1/1

DESPERDICIO UNIDAD CANTIDAD
Espacios vacios m? 23,104
Almacenamiento de aire m® 175,336
Tiempos elevados de preparacion y ajuste. min/lote 71,5
Inactividad min/lote 7,15
Uso por debajo de la capacidad m° 206,514
Desplazamientos innecesarios m/lote 302
Obsolescencia unidad/lote 1

Fuente: Elaboracion propia.
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Espacio Vacio.

Para cuantificar este desperdicio es necesario conocer las dimensiones
correspondientes al almacén de productos terminado y de la paleta en donde se
trasladan las pinturas, para luego restarle los m? de espacios vacios que se
generan por no aprovechar el area total del almacén y de la paleta, su unidad de
medicién es en m? El subsistema de estudio cuenta aproximadamente con

22,65m? de espacios vacios.

Almacenamiento de aire.

Para la cuantificacién de este desperdicio se considera el espacio vertical
que no se aprovecha en el almacén de productos terminados, su unidad de
medicién es en m?, para este subsistema se tiene aproximadamente 205,794m?
de almacenamiento de aire, este es el resultado al calcular el espacio que no se

aprovecha de forma vertical del almacén.

Tiempos elevados de preparacidn y ajuste.

Este desperdicio se cuantifica por el tiempo que dura un operador en
organizar los elementos necesarios para la ejecucién de una actividad, su unidad
de medicidon es en min/lote. El tiempo aproximado de preparacion y ajuste es
71,5min/lote

Inactividad.

Para el calculo de este desperdicio es necesario conocer el tiempo en ocio
gue se genera por la ausencia de insumos, materiales o equipos necesarios para
la produccién de un lote de pintura, su unidad de medicién es en min/lote, para el
subsistema del almacén de producto terminado en promedio existe un

desperdicio por inactividad de 7.15min/lote
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Este desperdicio considera los m® que no se aprovechan en el almacén de
productos terminado y paletizacion de pinturas, la unidad de medicién es en m?,
para el subsistema de estudio se tiene aproximadamente 206,514m* de este
desperdicio.

Desplazamiento innecesario.

Para la cuantificacién de este desperdicio es necesario conocer la cantidad
de recorridos que realiza un operador para ejecutar una actividad o trasladarse
de una estacion a otra, su unidad de medicion es en m/lote, en el caso del
subsistema de estudio se tiene un desperdicio por desplazamientos innecesario
de 302 m/lote.

Obsolescencia.

Para cuantificar este desperdicio es necesario conocer la cantidad de
productos que caducan en el almacén de productos terminados, este desperdicio
se mide en unidad/lote, para el subsistema de estudio se determiné que la
presencia de este desperdicio es de 1 unidad/lote

Tabla V.4. Desperdicios Cualitativos.

Organizaciéon: Empresa de Pinturas Tricolor, R.L.

Sistema en estudio: Linea de Pinturas.

Subsistema analizado: Almacén de Producto Terminado

Realizado por: Torrealba Carlos y Dacal Jorge

Fecha: 23/03/2010

Pagina:1/2
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Continuacion tabla V.4

DESPERDICIO UNIDAD NIVEL EXPLICACION
Existe un nivel de desorden
en el almacén de productos
terminados y en el area de

Obstaculos Cualitativo Alto. paletizacion de  pinturas
debido a la presencia de
materiales y equipos en la
via.

o ] Existen inadecuadas

Condiciones ambientales o ] o

] Cualitativo Medio. condiciones de temperatura

inadecuadas o
e iluminacion del area.

Inadecuada distribucion de Existe desorganizacion de

equipos, herramientas y Cualitativo Alto. los equipos, herramientas y
materiales. materiales.

No existen rallados de vias

. o peatonales o de equipos de

Dificil acceso Cualitativo Alto. ] B
manejo, lo que dificultad la
movilidad en el almacén.

El personal no conoce los
Falta de pericia o0 poco o ] métodos apropiados para
) Cualitativo Medio. ) o
entrenamiento. realizar las actividades de
almaceén.
o o No existe un estandar que
Movimientos ineficientes e o o
) ) Cualitativo Alto. establezca que movimientos
innecesarios
son los adecuados
Repeticion de actividades
Condiciones que provocan fatiga Cualitativo Medio. que producen cansancio
fisico.
o ) o ] Fallas de seguridad al
Condiciones inseguras Cualitativo Medio. ] o
realizar las actividades
No existe un manual de
) ] o ) procedimientos  disponible
Espera de instrucciones Cualitativo Medio.

para las actividades a

realizar.

Fuente: Elaboracion propia.
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V.4 Analisis de causas de desperdicios.

Tabla V.5. Andlisis de Causas de Desperdicio (Espacio).

Desperdicio ¢Por qué? ¢SPor qué? ¢Por qué? ¢Por qué? ;’EZ;
La pintura es |Los productos | No se ha | No se han
ubicada sin [ no tienen una | estandarizado realizado
ningun orden, lo | zona asignada | las operaciones | estudios
gue no permite el | para su | de para
aprovechamiento | almacenamiento | almacenamiento | determinar
de los espacios. cual debe

ser la
distribucion
de los

Espacios productos

Vacios en el
almacén

La paletizacion
de las pinturas no
se realiza de
forma

organizada.

No
estandarizado

se han

las operaciones

de paletizacion

No
realizado

se

estudios

han

de

métodos para la

paletizacion

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla V.5. Anédlisis de Causas de Desperdicio (Espacio).(Continuacion)

No se estan | No existen | No se han
aprovechan | estructuras de | realizado
do las | almacenamiento | estudios en la
Almacenamie | dimensione | para aprovechar | empresa para
nto de aire s verticales | el espacio | estructuras
del vertical. verticales de
almaceén. almacenamien
to.
Los pasillos | No existe rallado | No se ha
del almacén | definido. realizado un
no se estudio para
encuentran determinar de
definidos. la distribucion
del almacén
Por falta de | No hay lugar | No se han
Obstaculos orden y | definido para las | realizado
limpieza. herramientas, estudios para

equipos y
materiales que no

estan en uso.

determinar las
areas de
ubicacién de
los equipos y
herramientas

de trabajo

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla V.5. Anélisis de Causas de Desperdicio (Espacio). (Continuacion)

La Las En el disefio de
ventilacion dimensiones | la rejilla no se
es muy poca | de rejillas | tomo6 en cuenta
para entrada | el espacio total
de aire son | del local ni el
pequefas. flujo de aire.
Condiciones i i
) La Existen Los bombillos | Por falta de
ambientales | = i o
) iluminacion | pocas en su mayoria | mantenimiento.
inadecuadas
no es la|fuentes de|se encuentran
adecuada luz artificial. | defectuosos.
ara el lugar
P g La luz
de trabajo.
natural no
es
suficiente.
No existe [ No se han
una realizado
ubicacién estudios para la
definida localizacién de
para los | los productos y
No existe productos y | equipos.
organizacion ;
Inadecuada €quipos.
o en la
distribucion o No existen
) localizacion
de equipos, de cronogramas de
herramientas ) actividades de
) materiales, o )
y materiales ) limpieza ni
equipos vy o
Por falta de | mantenimiento
herramienta. .
orden Y | de las éareas.
limpieza.
No se | No hay estudios en
aprovecha el | empresa sobre utilizacion
espacio aéreo | de estructuras verticales
del almacén. en almacén.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla V.6. Anélisis de Causas de Desperdicio (Equipos y herramientas).

Desperdicio ¢Por qué? ¢Por qué? ¢Por qué? | ¢Por qué? ¢Por
qué?
Tiempos No se hace una | No existe | No existen | Los
elevados de | seleccion entrenamiento | manuales procedimien
preparaciony | adecuada de |a los | para la | tos de
ajuste los equipos | operadores en | realizacion | trabajo no
existentes en la | cuanto a | de la | se
empresa para | capacidad de | preparacion | encuentran
la ejecucion de | los equipos. y ajuste. estandariza
las actividades. dos
Inactividad No reciben | No existe un
ordenes de | procedimiento

produccion con
suficiente

anticipacion.

g estandarice
las actividades
a llevar a cabo
entre el dpto.
de almacén y

el de ventas.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla V.6. Anélisis de Causas de Desperdicio (Equipos y

herramientas).(Continuacion)

Tiempos
elevados de

mantenimientos

No disponen de
las
herramientas
necesarias
para  realizar
los
mantenimientos

del area.

Se

las

extravian

herramientas
del de

trabajo.

lugar

Las
herramientas
de
mantenimiento
no tienen una
ubicacién

permanente

No se han
realizado

estudios para
la asignacion
de

para

areas
las
herramientas

de limpieza.

No se realiza
mantenimiento

a los equipos.

No

cronograma

hay
para realizar
los

mantenimiento
S preventivos
y correctivos

de equipos.

Uso por debajo

de la capacidad

Los operadores
no tienen la
informaciéon vy
entrenamiento
necesario para
el manejo de

los equipos

No se tienen
definidas la
capacidad de
los equipos
para el
de

los productos

manejo

terminados

No
procedimiento
de

hay

estandar

trabajo.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla V.6. Anélisis de Causas de Desperdicio (Equipos y

herramientas).(Continuacion)

Dificil acceso.

Existen
obstaculos en

la via.

Por falta de
limpieza y
orden.

No

tiene

se

ubicacién

fija a los
elementos
de la

empresa.

No se tiene
asignada las
areas para
los

elementos de

la empresa.

No hay éareas

delimitadas,

No hay zonas
ralladas ni

identificadas

Fuente: Elaboracién propia.

70




CAPITULO V. DESCRIPCION DE LOS DESPERDICIOS.

R\

0 FROLLTAD
8 INGENERIR

Tabla V.7 Anélisis de Causas de Desperdicio (Mano de obra).

Desperdicio ¢SPor qué? SPor qué? ¢SPor qué? ¢Por qué? | ¢Por
qué?
Falta de No existe un | No hay [ No se ha

pericia o poco | plan de | procedimientos | realizado
entrenamiento | entrenamiento | de trabajo | estudio  para

ni de | estandar. estandarizar

capacitacion las actividades

de personal. de almaceén.

El operador | No se [ No se han

realiza implementan realizado

movimientos métodos estudios para

excesivos apropiados para | estandarizar

para ejecutar | realizar las | actividades de

una actividades almaceén.

actividades

No se | Los operadores | Falta de | No existe
Movimientos | maximiza la | no tienen la | entrenamiento | estandariza
ineficientes e | capacidad de | informacion en el personal. | cion de los
innecesarios | carga de los |clara para el procesos.

equipos uso y capacidad

de los equipos.

No disponen

de equipos

gue reduzcan

las

repeticiones
de

movimientos

Fuente: Elaboracion propia.

71




CAPITULO V. DESCRIPCION DE LOS DESPERDICIOS.

@25

(O fROULTAD

0
8 INGENERIR

Tabla V.7 Anédlisis de Causas de Desperdicio (Mano de obra).(Continuacion)

Los espacios | No hay | No hay
para procedimient | estudios de
almacenar las | o para la | métodos
Desplazamiento
_ _ pinturas no | alimentacion | para
innecesario
estan del almacén | redisenar el
estandarizado | de productos | almacén de
S. terminados productos
terminados
El operador | No hay | No se han
realiza equipos que | realizado
movimientos reduzcan los | estudios
Condiciones de alta | movimientos | sobre los
gue provocan | repetitividad del operador. | puestos de
fatiga para la trabajo
ejecucion  de
una actividad.
El operador | Las areas de | No  existe | No hay
realiza sobre | almacenaje una estudios de
recorridos se secuencia métodos
encuentran de para la
distantes. actividades | distribucion
de del almacén
almacenaje. | de producto

terminado.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla V.7 Anédlisis de Causas de Desperdicio (Mano de obra).(Continuacion)

Los pasillos del
almacén no se
encuentran

definidos.

No existe
rallado
definido en el

area.

No se ha
realizado un
estudio para
determinar de

la distribucion

Existe obstaculo del almacén
en las areas de | Por falta de | No existe un | No se han
trabajo orden y | rallado realizado
limpieza. definido para | estudios para
las la asignacion
herramientas | de areas para
Condiciones ,equipos  y | la ubicacién de
inseguras materiales los equipos y
gue no estan | herramientas
en uso. de trabajo
dentro del
almaceén.
Los operadores | No existe un
no utilizan equipo | campafa de
de proteccién | concientizacién.
personal
No existe | No existe un
comunicacion procedimiento q
eficiente con el | estandarice las
Espera de area de | actividades a

instrucciones

planificacion  de
producciéon ni de

ventas.

llevar a cabo
entre el dpto. de
almacén, el de
produccién y el

de ventas

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla V.8 Andlisis de Causas de Desperdicio (Producto).

Desperdicio SPorqué? | ¢Porqué? ¢ Por qué? ¢SPorqué? | ¢Por qué?
No se | No existe | No se ha
almacenan | una definido el tipo
los ubicacién de control ni de

Obsolescencia
productos definida gestion a
de acuerdo | para los | utilizar en el
a su fecha | productos almacén
de terminados
produccion
del lote

Fuente: Elaboracion propia.
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A continuacion en la Tabla N° 9, se presenta un resumen de los problemas,

sus causas raices y las posibles acciones a tomar para su correccion:

Tabla V.9. Desperdicios, causaraiz y posibles soluciones.

Desperdicio

Causa Raiz.

Posible solucion.

Espacios Vacios

No se han realizado
estudios para determinar
cual debe ser la
distribucion de los

productos en el almacén.

Diseflar un almacén de

producto terminado.

No se han realizado
estudios de métodos para

la paletizacion.

Estandarizar el proceso de

palatizacion.

Almacenamiento de aire

No se han realizado
estudios en la empresa
para estructuras
verticales de

almacenamiento.

Disefiar un almacén de
producto terminado tomando
en cuenta el espacio vertical

(rack).

Obstaculos

No se ha realizado un
estudio para determinar
de la distribucién del

almacén.

Realizar un estudio para la
distribucion del almacén de

producto terminado.

No se han realizado
estudios para determinar
las areas de ubicacion de
los equipos y

herramientas de trabajo

Realizar un estudio para
delimitar las zonas donde se
ubicaran los equipos vy

herramientas de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla V.9. Desperdicios, causaraiz y posibles soluciones.(Continuacion)

Condiciones ambientales

inadecuadas

En el diseiio de la rejilla
no se tomé en cuenta el
espacio total del local ni el

flujo de aire

Colocar ventiladores que
permitan aumentar la fluidez

de aire.

Falta de mantenimiento.

Desarrollar un plan de

mantenimiento preventivo
para mejorar el ambiente de

trabajo.

Inadecuada distribuciéon de
equipos, herramientas y

materiales

No se han realizado
estudios para la
localizacion de los

productos y equipos.

Realizar un estudio para

delimitar las zonas donde se
equipos vy
herramientas de trabajo.

ubicardn los

No existen cronogramas
de actividades de

limpieza.

Realizar un plan de
mantenimiento para lograr
orden vy limpieza de Ilas

instalaciones de la planta.

No hay estudios en la

Realizar una distribucion del

Tiempos elevados de

preparacion y ajuste

empresa de pinturas | almacén de producto
sobre estructuras | terminado tomando en cuenta
verticales. el espacio vertical (rack).

Los procedimientos de | Estandarizar los

trabajo no se encuentran

estandarizados

procedimientos de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla V.9. Desperdicios, causaraiz y posibles soluciones.(Continuacion)

Inactividad

No existe planificacién en

departamento.de ventas.

Implantar el método de

entrega FIFO.

No hay inventarios. No se
aplica gestion de

existencias.

Desatrrollar procedimientos

estandarizados para el
despacho de pedidos en el
almacén de productos
terminados y notificaciones
estandar al departamento de

ventas.

Tiempos elevados de

mantenimientos

Limitacién de espacios en

la empresa.

Implementacion de la

herramienta 5S.

No hay cronograma para
realizar los
mantenimientos

preventivos y correctivos

de equipos.

Realizar un plan de

mantenimiento para lograr

orden y limpieza en la planta.

Uso por debajo de la

capacidad

No hay procedimiento

estandar de trabajo.

Estandarizar las actividades en

los puestos de trabajo.

Dificil acceso.

No se tienen asignadas las
areas para los elementos

de la empresa.

Definir las é&reas para los

elementos del almacén, a

través de su disefio

No hay zonas ralladas.

Definir las areas para los

elementos del almacén, a

través de su disefio

Falta de pericia o poco

entrenamiento

No se ha realizado un
estudio de métodos de la

actividad del area

Estandarizar las actividades en

los puestos de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla V.9. Desperdicios, causaraiz y posibles soluciones.(Continuacion)

Movimientos ineficientes e

innecesarios

No se han realizado
estudios para determinar

los métodos apropiados.

Estandarizar las actividades

de los puestos de trabajo.

No estandarizacion de los

Procesos.

Estandarizar las actividades

en los puestos de trabajo

No disponen de equipos

que reduzcan las
repeticiones de

movimientos

Definir un estandar de

operaciones, donde se
minimice el manejo de
materiales para lograr mayor

eficiencia en el almacén.

_ No hay estudios de | Realizar una distribucion del
Desplazamientos ) )
_ _ meétodos para la | almacén de producto
innecesarios o i )
distribucion de las areas | terminado.
de trabajo.
No se han realizado | Definir un estandar de
estudios sobre los | operaciones, donde se

Condiciones que provocan

fatiga

puestos de trabajo

minimice el manejo de
materiales para lograr mayor

eficiencia en el almacén.

No estudios de

métodos

hay
para la
distribuciéon del almacén

de producto terminado.

Realizar estandarizaciéon de

los métodos para la

distribuciéon del almacén de

producto terminado.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla V.9. Desperdicios, causaraiz y posibles soluciones.(Continuacion)

Condiciones inseguras

No se ha realizado un
estudio para determinar

de la distribucion del

Realizar un estudio para

redistribuir el almacén de

producto terminado.

almacén
No se han realizado | Realizar un estudio de
estudios para la | métodos que permita definir

asignacion de areas para

la ubicacion de los

las é&reas para ubicar las

herramientas y equipos de la

Espera de instrucciones

equipos y herramientas | empresa.

de trabajo dentro del

almaceén.

No existe un campafa de | Implementar campafas de

concientizacion concientizacion a los
empleados.

No existe comunicacion | Desarrollar procedimientos

eficiente con el area de | estandarizados para el

planificacion de

produccion ni de ventas.

despacho de pedidos en el
almacén de productos
terminados y notificaciones

estandar al departamento de

Obsolescencia

ventas.
No hay un estudio | Estandarizar los
estandarizado de | procedimientos en el almacén
almacenamiento y del método de entrega del
producto terminado.
No hay una | Estandarizar los
estandarizacion del | procedimientos en el almacén
almacén de producto |y del método de entrega del

terminado.

Fuente: Elaboracion propia.

producto terminado.
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CAPITULO VI: PROPUESTAS DE MEJORAS.

En este capitulo se presentan las alternativas que podran dar soluciones
a los desperdicios ya identificados y cuantificados en los capitulos anteriores, ya
que estos representan la base de informacion necesaria para atacar los
desperdicios registrados en el area de trabajo con mayor criticidad.

Adicionalmente se podran apreciar las propuestas de mejoras, que
facilitaran las tareas en los puestos de trabajo, con la finalidad de aprovechar
toda el area que contempla el subsistema Il (Almacén de Productos

Terminados).

PROPUESTA N°1
Redisefio del almacén de productos terminado.
Situacion Actual

La alimentacion del almacén de productos terminados no se encuentra
estandarizada, a su vez todo el procedimiento de organizacion del producto
dentro del almacén genera sobre recorridos, tiempos elevados para la
organizacion, fatigas en los operarios y condiciones inseguras en los puestos de
trabajo, debido al mal disefio de las éareas para almacenar el producto
terminado. Adicionalmente todo el procedimiento de organizacion de los lotes
de pintura se realiza de manera manual y a criterio de la persona ejecutando el

almacenamiento de la pintura.

Por ende es necesario el redisefio del almacén de productos terminados

para lograr optimizar las actividades que se realizan dentro de este almacén.
Propuesta de mejora.

Redisenar almacén de productos terminados, con un pasillo definido para
la movilizacion y almacenamiento de los productos paletizados utilizando un
equipo de manejo de materiales, y asi evitando que esta actividad se realice de
forma manual y ademas eliminar la separacién de los lotes de pintura. El disefio
aprovechara el espacio vertical del almacén, por medio de plataformas que
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tendran las mismas dimensiones y asi distribuir los productos de acuerdo a la

prioridad de la demanda de los mismos.
Andlisis para el redisefio del almacén.

1.- Para el redisefio del almacén de productos terminados es fundamental
definir el pasillo del almacén para poder realizar la alimentacion de productos
con el montacarga, eliminando el sobre recorrido existente para la organizacion
y busqueda del producto. Para obtener este dato es necesario conocer las
caracteristicas y dimensiones del equipo de transporte.

Tabla VI.1.Caracteristicas del montacargas.

Caracteristicas del montacargas | Valores de las caracteristicas

Radio de Giro 7,1"
Ancho del montacargas 43,3"
Radio exterior de cruce con las 74,9

ruedas totalmente cruzadas

Distancia de la cara de la carga al 17,3"

centro de giro

Distancia de L de la maquina al 28,75"
centro de giro

Juego de distancia libre de 6"
seguridad
Altura de elevacion 115"
Peso maximo 4400 libras

Fuente: Elaboracion propia.
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2.- Estimado de cajas que se deben usar para realizar la paletizacion.

v' Para el cuarto de pintura se estandariz6 el tamafio de la caja (45 x 30
x35) cm para asi aprovechar el espacio de la paleta. Cada envase de
cuarto de pintura mide (15 x 17) cm, es decir, en cada caja entran 12
envases de pintura y en la paleta el maximo numero de cajas para esta

presentacion de pintura es 16, como se puede apreciar en la figura VI.1.

Vista Superior Vista lateral

Fuente: Elaboracion propia.
Figura VI.1. Paletizacion cuarto de pintura.

v Para el galén de pintura se estandarizé el tamafio de la caja en (40 x 40
x 40) cm para asi aprovechar el espacio de la paleta. Cada envase de
galén de pintura mide (18 x 20) cm, es decir, en cada caja estandarizada
entran 8 envases de pintura y en la paleta el maximo de cajas para esta
presentacion de pintura es 16, como se puede apreciar en la figura VI.2.

Lo I 1

Vista Superior Vista lateral

Fuente: Elaboracion propia.

Figura VI.2. Paletizacion galon de pintura.
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v' Para la paletizacion de un lote de cufietes de pintura no se utilizan cajas,

la paletizacién de este producto se realiza de forma unitaria, es decir un

paleta caben 24 cuietes de pintura, ver figura VI.3.

A

oy

g
UL

Vista Superior

Vis

Fuente: Elaboracion propia.

ta lateral

Figura VI.3. Paletizacion cufiete de pintura.

3.- Identificacion de la capacidad y caracteristica de la paletizacién con respecto

al espacio establecido en el almacén, en esta etapa del redisefio del almacén

es necesario conocer el numero de unidades que se almacena en cada paleta,

dependiendo del tipo de presentacion que se esté almacenando. Para esto es

necesario tener informacion acerca de la capacidad del montacargas, siendo la

cantidad maxima de carga que el equipo de transporte puede trasladar de

4.000Ibs.

Tabla VI.2.Caracteristicas de la paletizacion de cada presentacion de

pintura.
Version Paletizado Galones Cajas Peso/Paleta
(unid/paleta) | (galones/paleta) | (cajas/paleta)
Cuarto 192 48 16 550,27 Libras
Galon 128 128 16 1467,3 Libras
Cuiete 24 120 - 1375,6 Libras

Fuente: Elaboracion propia.
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4.- Requerimientos del almacén, esta informacion es fundamental para el
redisefio del almacén, para asi conocer lo que la empresa tiene como inventario
y poder realizar los calculos para la asignacién de espacio, segun prioridades
de venta.

Tabla VI.3. Requerimientos del almacén.

Clase de Material Galones a Almacenar
Galon Blanco (C) Caucho 200
Galon Blanco (B) Caucho 100
Galon Color (C) Caucho 100
Cuniete Blanco (C) Caucho 80
Cuiiete Blanco (B) Caucho 80
Cuiete Color (C) Caucho 80
Galén Color (B) Caucho 70
Galon Blanco (A) Caucho 60
Galon Color (A) Caucho 60
Cuiete Color (B) Caucho 40
Cuiete Blanco (A) Caucho 30
Galon Todos (B) Esmalte 30
Cuiete Todos (B) Esmalte 30
Cuarto Todos (B) Esmalte 30
Cuarto Blanco (C) Caucho 20
Cuarto Blanco (B) Caucho 20
Cuarto Color (B) Caucho 15
Cuarto Color (C) Caucho 15
Cuarto Blanco (A) Caucho 10
Cuarto Color (A) Caucho 10
Cufiete Color (A) Caucho 10

Fuente: Pinturas Tricolor R.L.
5.- La aplicacion del método ABC, define las prioridades en cuanto a las salidas

de pinturas y al valor de las mismas, asumiendo que el valor de las pinturas va
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a estar es funcion de su salida y demanda. Este analisis permite visualizar
cuales seran los espacios mas convenientes para cada producto, ver figuras
V1.6 y VI.7.

Tabla VI.4. Familia de pinturas.

N° Clase de Material Salida al afio % % T
(Galones) Participacion | Acumulad | i

0 p

0

1 Galon Blanco (C) Caucho 2000 18,0 18,0 A
2 Galdn Blanco (B) Caucho 1000 9,1 27,1 A
3 Galén Color (C) Caucho 1000 9,1 36,2 A
4 | Cufete Blanco (C) Caucho 800 7,0 43,2 A
5 | Cufete Blanco (B) Caucho 800 7,0 50,2 A
6 Cunete Color (C) Caucho 800 7,0 57,2 A
7 Galén Color (B) Caucho 700 6,7 63,9 A
8 Galén Blanco (A) Caucho 600 55 69,4 A
9 Galon Color (A) Caucho 600 55 74,9 A
10 | Cufiete Color (B) Caucho 400 3,6 78,5 A
11 | Cufiete Blanco (A) Caucho 300 2,7 81,2 B
12 = Galon Todos (B) Esmalte 300 2,7 83,9 B
13 | Cufiete Todos (B) Esmalte 300 2,7 86,6 B
14 Cuarto Todos (B) Esmalte 300 2,7 89,3 B
15 | Cuarto Blanco (C) Caucho 200 1,8 91,1 B
16 | Cuarto Blanco (B) Caucho 200 1,8 92,9 B
17 Cuarto Color (B) Caucho 150 1,8 94,3 B
18 Cuarto Color (C) Caucho 150 1.8 95,7 C
19 | Cuarto Blanco (A) Caucho 100 0,9 96,6 C
20 Cuarto Color (A) Caucho 100 0,9 97,5 C
21 | Cuete Color (A) Caucho 100 0,9 100,0 C

Fuente: Elaboracion propia.

6.- Determinacion de los espacios para el almacén de pinturas. A continuacion
se establece cuantos espacios estandares para producto paletizado se deben
asignar a cada tipo de pintura, esto se estipula en funcién a los requerimientos
de espacio por paletizado estandar establecido (ver figura VI.1, V1.2 y VI.3). Con
la informacion de las caracteristicas de paletizacion de cada presentacion de
pintura (ver tabla VI.1) y el inventario promedio de lo que debe haber

almacenado se obtienen los espacios que se requiere para cada clase de
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material, es decir, los galones de pintura que debe tener en almacén entre la

cantidad de galones que requiere una paletizacion.

Tabla VI.5. Familia de pinturas.

Clase de Galones a N° Espacio Tipo
Materiales Almacenar Requerido
1 200 2 A
2 100 1 A
3 100 1 A
4 80 1 A
5 80 1 A
6 80 1 A
7 70 1 A
8 60 1 A
9 60 1 A
10 40 1 A
11 30 1 B
12 30 1 B
13 30 1 B
14 30 1 B
15 20 1 B
16 20 1 B
17 15 1 B
18 15 1 C
19 10 1 C
20 10 1 C
21 10 1 C

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcién de la propuesta de mejora.

Para el almacén se dispone de 56,56 m? la cual de distribuyé de la

siguiente forma, ver figuras V1.4 y VI.5.

v' Para el pasillo se dispone de un &rea de 35,35 m?, la cual se reparte de
la siguiente forma 3,5 metros de ancho y 10,1 metros de largo. Las

dimensiones se obtuvieron por las caracteristicas del montacarga.
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v' Contara con dos estanterias que tendran las mismas dimensiones (1 X
9,7) metros, cada una tendra 21 espacio que estaran distribuido de la
siguiente forma 7 espacios en fila y 3 en columna para almacenar, es
decir, el almacén contara con 42 espacios para realizar el almacenaje de
productos terminados

v Los espacios para almacenar las paletas seran de (1 x 1,3 X 0,9)m.

v La paleta tienes las siguientes dimensiones (1 X 1,2) m.

A continuacién, en la figura VI.4 se puede apreciar la vista superior del disefio
plateado para el almacén de producto terminado, y en la figura VI.5 la vista

frontal del mismo:

Pasillo de
Almacen

9ym

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura VI.4. Vista de planta del redisefio del almacén de productos terminados.

3.7 m 28m

— 1 m ———3.am

2.5m

Fuente: Elaboracion propia.
Figura VL.5. Vista de frente del redisefio del almacén de productos terminados.

A continuacion se presenta la distribucion del almacén de producto
terminado que se obtuvo del analisis realizado al aplicar el método ABC, como
se puede apreciar en las figuras V1.6 y VI.7 los productos estan organizado por
prioridad, aquellos que por el analisis resultaron ser de la zona A estan mas
cercado a la zona de despacho y distribuido de la siguiente forma, la pintura con
mayor salida se coloco en la parte inferior del estante, en este caso se tomaron
2 secciones verticales del estante izquierdo y 2 del estante derecho. En el caso
de aquellas pinturas que resultaron ser de la zona B, se ubicaron a partir de los
espacios en los estantes que no ocupé la zona A mas 2 secciones verticales
una en la parte derecha y la otra en la parte izquierda del almacén. Con
respecto a la zona C se ubicaron a partir de los espacios vacios que no ocupé
la zona B, adicionalmente este requiere de una seccion vertical para completar
el almacén de todo el material. La modalidad de despacho es la siguiente, como
cada grupo de pintura tiene un solo espacio asignado para su almacenamiento,
no hay problematica para despachar, sencillamente se toma el producto y se

despacha. En el caso del galén blanco (C) en caucho posee 2 espacios en el
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almaceén para su despacho solo basta con verificar entre las (2) paletas cual es

el lote con mas tiempo en el almacén para proceder a despacharla.

A3 A5 |[B14 || C18
I I I I D S

A2 A4 B13 || c19
|— — — — — — —

Al A B12 || CZ0

—1 .3m —

| 97m

Fuente: Elaboracion propia.

Figura VI.6. Estante izquierdo en el almacén de productos terminados.

Al B11 B17

AT A10 || B16

AR A B15 || C21

| 97m

Fuente: Elaboracion propia.
Figura VI.7. Estante derecho en el almacén de productos terminados.

Los espacios que no tienen producto asignado para su almacén seran
utilizado en el caso en que la empresa decida producir mas de lo estipulado por

cada producto, lo que generaria armar mas paletas del producto final,

90



éﬁg
O FACLLTAD

) 8H\DENEIEHIH
CAPITULO VI. PROPUESTAS DE MEJORA.

requiriendo mas espacio para el almacén del producto o la produccion de

pinturas por contra pedido.

A continuacidon se muestra un cuadro comparativo entre la situacion

actual vs la propuesta de mejora.

Tabla N° VI.6.Comparacién entre la situacion actual y la propuesta de

mejora.

Sistema Actual

El operario toma la caja de pintura o
pote de pintura para organizarlo en
el almacén de forma manual y en
algun lugar que encuentre vacio

separando el lote.

Propuesta de mejora

El operador toma todo el lote de
pintura paletizado y lo almacena

con el montacargas.

Las pinturas no tienen lugar

asignado para almacenarlas.

En el almacén solo se aprovecha el

area horizontal.

Cada tipo de pintura tiene su lugar

asignado para el almacén

El almacén aprovecha toda su area
tanto horizontal como vertical por

medio de estantes

El tiempo de organizacion es

elevado

Fuente: Elaboracion propia.

El tiempo de organizacion se
reduce por la utilizacion de un
equipo de manejo de materiales
(montacargas) y por la
estandarizacion en la ubicacion de

los productos
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Lista de recursos

En la tabla N°VI.7 se muestra los recursos utilizados en el disefo del

almacén.

Tabla N°VI.7. Lista de recursos paraimplementar las mejoras.

Costo Unitario* Costo

RECURSO UNIDAD . CANTIDAD | Total
(Bs F/unidad)

(Bs F)
Planchas metéalicas Unid 100 42 4200
Maquina soldadora Unid 4000 1 4000
Electrodos Kg 100 5 500
Personal de linea hr-hb 18,75 30 562,5
Personal de construccién hr-hb 25 40 1000
Soporte de hierro m 30 105 3150

Costo | 13412,5

Fuente: Elaboracion propia.

El costo del disefio tiene un estimado de 13412,5 Bs para gastos de material y

mano de obra.

Tabla N°VI.8. Beneficios econémicos al implementar las mejoras.

PRECIO
CANTIDAD |UNITARIO | AHORROS
AHORRO UNIDAD | ™ yNiD) (Bs. |(Bs. F/DIA)
F/UNID)
Reduccion en 65% el
tiempo de busqueda de min/dia 25,00 0,60 15
ordenes.
Reduccién en un 30% en
los recorridos para realizar | m/dia 45,90 0,15 6,88
despacho
Reduccion de los .
desperdicios en un 30 % fdia 6,33 5,45 34,49
56,37

Fuente: Elaboracion propia.
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El tiempo de pago de las propuestas es de 12 meses, y se determino de la

siguiente forma:

Tabla N°VI1.9. Tiempo de pago.

INVERSION AHORRO/MES

INICIAL  (Bs. F) (Bs. F) TOTAL
13412,5 1127,4 12285,1
122851 1127,4 11157,7
11157,7 1127,4 10030,3
10030,3 1127,4 8902,9
8902,9 1127,4 7775,5
7775,5 1127,4 6648,1
6648,1 1127,4 5520,7
5520,7 1127,4 4393,3
4393,3 1127,4 3265,9
3265,9 1127,4 21385
21385 1127,4 1011,1
1011,1 1127,4 -116,3
-116,3 1127,4 -1243,7

TIEMPO DE PAGO 12 MESES

Fuente: Elaboracion propia.

Con los calculos realizados anteriormente se ha demostrado que las
soluciones son economicamente factibles y que la inversién generada por las

propuestas se recupera en un mediano plazo de aproximadamente 12 meses.
Beneficios

Los desperdicios que se generan por la mala organizacion de las pinturas
se reducen por la estandarizacion de las actividades para la alimentacién del
almacén de productos terminados, los tiempos de organizacion, sobre recorrido
y fatiga del operador disminuyen por el redisefio de las areas para almacenar

los lotes de pinturas.

A continuacion se muestra la tabla N°VI.10 el resumen la evaluacion de
la propuesta de redisefiar el almacén de productos terminados tomado de la
metodologia ESIDE.
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Tabla N°VI.10. Evaluacion de la propuesta N°1, redisefio del almaceén.

Descripcién de la solucion

El redisefio del almacén de productos terminados contara con dos estantes para almacenar en
cada uno de ellos 21 paletas de (1 X 1,2) m, el espacio para almacenar en cada espacio del
estante es de 1,17 m®. También contara con un pasillo para poder almacenar con el
montacargas de la empresa, la distribucién de las pinturas en el almacén se realizé por medio
del método ABC para la gestién de los almacenes, cada estante dispondra de 7 espacios para
paleta en filas y 3 espacios para paletas en columna. Debido a que cada grupo de pintura tiene
un solo espacio el despacho es sencillo, se toma el deseado por el cliente y se despacha a
diferencia del caso del galén blanco (C) en caucho posee 2 espacios en el almacén para su
despacho solo basta con verificar entre las (2) paletas cual es la de mas tiempo en el almacén
para despacharla.

Ventajas Desperdicios que

eliminan/reducen

» Laalimentacion al almacén de productos terminado | » Sobre recorrido.

se hara con un montacargas. o . .
» Movimientos disergonémicos.

» Se tendrd organizado los lotes de pintura de > Tiempos elevados de bisqueda y

acuerdo a su prioridad de consumo. s
organizacion.

» Perdida de pintura por fecha de
caducidad.

Desventajas

» Laimplementacién de dicho sistema requiere de un
periodo de ajustes y conocimiento de su

funcionalidad.

Costos: Bs. 13412,4

Fuente: Elaboracion propia.
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PROPUESTA N°2
Estandarizacién de los procedimientos.
Situacion actual

Las actividades que se realizan en el subsistema #3 no se encuentran
estandarizadas, lo que genera desperdicios como sobre recorrido, tiempos
elevados de organizacion o busqueda y alta repetitividad en los movimientos
para ejercer una actividad.

Por lo anteriormente expuesto, surge la necesidad de mejorar la
ejecucion de las actividades implementando estandares en los procedimientos,

para garantizar que la actividad se realice de una manera mas eficiente.

Propuesta de solucion

Estandarizar los procedimientos del subsistema #3, donde se
especifiquen las actividades normalizadas a llevarse a cabo en el almacén y
seran establecidos en formatos que permitan al operador mayor entendimiento
en los pasos a seguir para realizar eficientemente las tareas dentro de una
operacion. La estandarizacion de los procesos no solo estar enfocada en la
secuenciacion de las tareas que se tiene que cumplir para mejorar el area de
trabajo, también esta enfocada en la proteccion del operador, indicando los
riesgo que pueden generarse al realizar las actividades y las medidas
preventivas ante los riesgos existente. El estandar de los procedimientos se
obtuvo por observacion directa, eliminando los movimientos o recorridos

innecesarios que se realizan a la hora de ejecutar una actividad.

Los formatos de estandarizacion tienen las siguientes descripciones:
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Formato de estandarizacion para los operadores y empresa.

Encabezado para identificar el nombre de la empresa, titulo de
procedimiento a estandarizar, codigo del documento realizado, fecha de

realizacion y cantidad de paginas que contiene el documento.
Alcance de la estandarizacion.

Responsables del cumplimiento de la estandarizacién.
Frecuencia con la que se debe hacer este procedimiento.
Procedimientos estandarizados de las actividades.

Imagenes para visualizar algunas recomendaciones

Formato de estandarizacién para mejor entendimiento del operador.

>

Tabla de informacién para recordar las protecciones que se deben usar,
los riesgos existentes en las actividades, imagenes presentes para
entender el procedimiento y recomendaciones para lograr la eficiencia de

la ejecucion de las actividades.

Vision general: indica las actividades en forma general que se deben

realizar en la operacion.

Instrucciones y explicaciones: se describen detalladamente las tareas

gue se deben realizar por cada actividad desglosada en la visién general.

Indicador del tiempo que se debe emplear al realizar el procedimiento
estandarizado.

Tabla de imagenes para visualizar las tareas que se debe realizar.

Tabla para notificar los riesgos existentes a la hora de realizar las

actividades.

Tabla para indicar el Pre-Chequeo y Post-Chequeo que se debe realizar

en el area de trabajo.
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» Tabla para informar las recomendaciones de medio ambiente, seguridad

y calidad.

El primer formato de estandarizacion, estd basado en la explicacién
detallada de las tareas que tiene que ejecutar los operarios para terminar una
actividad, contara con imagenes que ayudaran a entender las tareas que se
deben seguir en la operacion, también se resaltan los riesgos que implica
realizar las actividades y recomendaciones necesarias para lograr un trabajo
satisfactorio. Las actividades a estandarizar son las siguientes, paletizacion de
producto terminado, manejo de transpaleta, alimentacion al almacén de

producto terminado y despacho de pintura.
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La estandarizacion de la paletizacion se presenta a continuacion:

Procedimiento operativo estandar
PINTURAS TRICOLOR R, L

TITULO: Paletizacién del producto terminado. CODIGO: POE- PINTURA-00

FECHA: 26-04-2010
PAGINA: 1/3

1.- PROPOSITO.

1.1 Estandarizar el proceso de paletizacion de los productos terminado.

1.2 Establecer guias y procedimientos para las actividades.

2.- ALCANCE.

2.1 Este procedimiento es aplicable a las unidades que salen del area de llenado de la
linea de pintura.

3.- OBJETIVOS.

>

VVVYVY

Establecer este procedimiento como guia fundamental para el mejoramiento del
desempenio en el drea de paletizacién y aprovechamiento del espacio del sitio de
trabajo.

Estandarizar la tarea del area de trabajo.

Disminuir el recorrido que se realiza para el traslado del producto al almacén.
Minimizar el tiempo de alimentacion del almacén de producto terminado.

Disminuir las fatigas que genera la actividad de paletizacion al no existir un estandar
en el procedimiento.

4.- RESPONSABILIDADES GENERALES.

>

>

>

Gerencia del area: Asegurar el cumplimiento de este procedimiento en todo el
subsistema de almacén de productos terminados

Supervisores: Liderizar y garantizar la implementacion y seguimiento para un efectivo
cumplimiento de este procedimiento.

Trabajadores: Deben cumplir con este procedimiento.

5.- FRECUENCIA:

>

Esta actividad debe realizarse luego de que las pinturas en presentacidn de cuartoy
galdén son empacadas o las pinturas en cuiete ya se hallan etiquetado.

6.- NORMAS A SEGUIR:

>

Dependiendo de la presentacion en que viene la pintura realizar su adecuada
paletizacién. Ver seccién de imagen pagina 2 y 3.
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Procedimiento operativo estandar
PINTURAS TRICOLOR R.L

TITULO: Paletizacién del producto terminado. CODIGO: POE- PINTURA-00

FECHA: 26-04-2010
PAGINA: 2/3

7.- PROCEDIMIENTO:

>
>

YVVVVY

Tome la caja de pintura que sale del area de llenado, etiquetado y empaque.
Coldquele una etiqueta a la caja que sefale el nimero de lote el cual se esta
paletizando.

Coloque las cajas en la paleta.

Ordene de forma uniforme la paleta.

Cerciorese que los bordes de las cajas coincidan con los de la paleta.

Llene la paleta de forma equitativa para lograr el equilibrio entre las cajas.

Llene la paleta a la altura que se indica en el estibe maximo realizado para la
paletizacién.

Envuelva el lote en la parte superior con el Poli Strech (papel envolvente) para lograr
mayor rigidez en la paleta armada.

Coloque unas etiquetas para identificar la paleta armada, una en la parte superiory la
otra en la parte inferior del lote.

8.- NORMAS PREVENTIVAS:

>
>
>

Utilice lentes de seguridad.

Utilice calzado de seguridad.

Verifique que el drea de trabajo se encuentre limpia y libre de obstaculos para evitar
caidas en el mismo nivel.

El paletizador debe rotar cada 60 minutos independientemente de la presentacién de
pintura que este paletizando.

Si detecta alguna condicidn insegura que ponga en riesgo la integridad fisica de los
trabajadores, el buen funcionamiento del equipo y la calidad del producto.

9.- FIGURAS:

Vista Superior Vista lateral

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 1. Paletizacién cuarto de pintura.
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Procedimiento operativo estandar

TITULO: Paletizacién del producto terminado.

CODIGO: POE- PINTURA-00
FECHA: 26-04-2010
PAGINA: 3/3

Vista Superior

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 2. Paletizacion galon de pintura.

g
UL

Vista Superior

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 3. Paletizacion cufiete de pintura.

I | IS N E—

Vista lateral

Vista lateral
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El siguiente procedimiento representa el estandar operativo para el manejo de

transpaleta:

Procedimiento operativo estandar
PINTURAS TRICOLOR R.L

TITULO: Manejo del transpaleta. CODIGO: POE- PINTURA-01

FECHA: 26-04-2010
PAGINA: 1/3

1.- PROPOSITO.

1.1 Estandarizar el manejo del transpaleta en la linea de pintura.

1.2 Establecer guias y procedimientos para las actividades.

2.- ALCANCE.

2.1 Este procedimiento es aplicable para cualquier movilizacion que se quiera hacer de
un producto, insumo o material.

3.- OBJETIVOS.
> Establecer este procedimiento como guia fundamental para el mejoramiento del
desempefio en el manejo de transpaleta en la linea de pintura.
» Disminuir el recorrido que se realizan para el traslado del producto al almacén de
forma manual.
» Minimizar el tiempo de preparacidn y traslado de un producto, insumo o material.
» Disminuir las fatigas que genera el manejo del transpaleta por no existir un estandar

en el manejo del equipo de trasporte.

4.- RESPONSABILIDADES GENERALES.

>

>

>

Gerencia del area: Asegurar el cumplimiento de este procedimiento en todo la linea de
pintura.

Supervisores: Liderizar y garantizar la implementacion y seguimiento para un efectivo
cumplimiento de este procedimiento.

Trabajadores: Deben cumplir con este procedimiento.

5.- FRECUENCIA:

>

Esta actividad debe realizarse cuando sea necesario el traslado de un material, insumo
o producto dentro del almacén de producto terminado.

6.- NORMAS A SEGUIR:

>

Maneje el transpaleta siempre y cuando no existan obstaculos en el trayecto del
traslado.
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Procedimiento operativo estandar
PINTURAS TRICOLOR R.L

TITULO: Manejo del transpaleta en la linea de CODIGO: POE- PINTURA-01
pintura. FECHA: 26-04-2010
PAGINA: 2/3

7.- PROCEDIMIENTO:

>
>

Y V VY

Ubique el transpaleta.

Tome el transpaleta por la empufiadura con sus dos manos, manteniendo una postura
recta.

Asegurase que la palanca del transpaleta se encuentre en neutro (Neutral Geav) para
poder poner en marcha el equipo de transporte.

Ubique la paleta que se va a procesar.

Introduzca las ufias del equipo de transporte en la paleta.

Coloque la palanca del transpaleta en (Ascent) y con sus dos manos en la empufiadura
baje varias veces el brazo del equipo hasta que las ufias de este se ajusten a la paleta 'y
asi poder realizar su traslado.

Hale el transpaleta para asi lograr el traslado de la carga.

Ubique la zona asignada para descargar las cajas o pinturas que posteriormente seran
almacenadas.

Coloque la palanca del transpaleta en (Lower) y asi lograr descargar la paleta en zona
asignada.

Hale el transpaleta para retirar la palera.

Ubique el transpaleta en la zona asignada para su reposo.

8.- NORMAS PREVENTIVAS:

YV VYV

A\

Utilice lentes de seguridad.

Utilice calzado de seguridad.

Verifique que el traspaleta este en buen estado.

Verifique que el area de trabajo se encuentre limpia y libre de obstaculos para evitar
caidas en el mismo nivel.

Si detecta alguna condicién insegura que ponga en riesgo la integridad fisica de los
trabajadores, el buen funcionamiento del equipo vy la calidad del producto.

El transpaleta debe colocarse en su area asignada para reposar.
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i Procedimiento operativo estandar
¢ PINTURAS TRICOLOR R.L

TITULO: Manejo del transpaleta en la linea de CODIGO: POE- PINTURA-01

pintura. FECHA: 26-04-2010
PAGINA: 3/3

9.- FIGURAS:

o uadr e &

Empufadura
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El tercer procedimiento o formato estandar se muestra a continuacion y

representa la actividad de alimentacion de pinturas al almacén de productos

terminados

Procedimiento operativo estandar
PINTURAS TRICOLOR R.L

TITULO: Alimentacién al almacén de productos CODIGO: POE- PINTURA-02
terminados. FECHA: 26-04-2010

PAGINA: 1/3

1.- PROPOSITO.

1.1 Estandarizar el proceso de alimentacion al almacén de productos terminados.

1.2 Establecer guias y procedimientos para las actividades.

2.- ALCANCE.

2.1 Este procedimiento es aplicable a todas las pinturas que vienen del area de
paletizacion.

3.- OBJETIVOS.

>

YVVYYVY

Establecer este procedimiento como guia fundamental para el mejoramiento del
desempenfio en el drea de alimentacién al almacén de productos terminado.
Estandarizar la tarea del area de trabajo.

Disminuir el recorrido que se realizan para la organizacién del producto en el almacén.
Minimizar el tiempo de alimentacion del almacén de productos terminados.

Disminuir las fatigas que genera la actividad de alimentacién de forma manual, porque
no existe un estandar en el procedimiento.

4.- RESPONSABILIDADES GENERALES.

>

>

>

Gerencia del area: Asegurar el cumplimiento de este procedimiento en todo el
subsistema de almacén de productos terminados

Supervisores: Liderizar y garantizar la implementacion y seguimiento para un efectivo
cumplimiento de este procedimiento.

Trabajadores: Deben cumplir con este procedimiento.

5.- FRECUENCIA:

>

Esta actividad debe realizarse luego de que las pinturas en presentacion de cuarto y
galdn son empacadas o las pinturas en cuiiete hayan etiquetado y paletizadas para
posteriormente ser almacenadas.

6.- NORMAS A SEGUIR:

>

Dependiendo de la presentacién en que viene la pintura esta tendra un lugar asignado
para su almacén. (Ver seccion de imagenes en la pagina 2 y 3)
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Procedimiento operativo estandar
PINTURAS TRICOLOR R.L

TITULO: Alimentacién al almacén de productos CODIGO: POE- PINTURA-02
terminados. FECHA: 26-04-2010

PAGINA: 2/3

7.- PROCEDIMIENTO:

>

>

>
>
>

Verifique que la paleta armada y las cajas se encuentren identificadas con el nimero de
lote.

Si la paleta armada no se encuentra identificada, coldoquele una etiqueta para
identificar su numero de lote.

Inférmese acerca del tipo de pintura la cual va a almacenar.

Ubique el area correspondiente al tipo de pintura la cual va almacenar.

Organice la paleta armada en el almacén de productos terminados de acuerdo a su
tipo, con ayuda del montacargas o transpaleta.

8.- NORMAS PREVENTIVAS:

» Utilice lentes de seguridad.

» Utilice calzado de seguridad.

> Verifique que el area de trabajo se encuentre limpia y libre de obstaculos para evitar
caidas en el mismo nivel.

> Si detecta alguna condicidn insegura que ponga en riesgo la integridad fisica de los
trabajadores, el buen funcionamiento del equipo y la calidad del producto.

> Verificar que el lote y las cajas de encuentre identificadas.

» Las pinturas deben ser almacenadas en su lugar asignado.

9.- FIGURAS:

A3 A5 \Me14 || C18

A2 Ad B13 || C18

A A B12 || C20

—1.3m —

[ 97 m

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 1. Estante izquierdo en el almacén de productos terminados.
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Procedimiento operativo estandar
PINTURAS TRICOLOR R.L

TITULO: Alimentacion al almacén de productos CODIGO: POE- PINTURA-02
terminados. FECHA: 26-04-2010
PAGINA: 3/3

A0 B11 B17

AT Al0 || B16

AR A B15 || C21

' a7im

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 2. Estante derecho en el almacén de productos terminados.

N° Clase de Material

1 Gal6n Blanco (C) Caucho
2 Galén Blanco (B) Caucho
3 Galén Color (C) Caucho
4 Cufiete Blanco (C) Caucho
5 Cufiete Blanco (B) Caucho
6 Cufiete Color (C) Caucho
7 Galo6n Color (B) Caucho
8 Galén Blanco (A) Caucho
9 Galon Color (A) Caucho
10 Curiete Color (B) Caucho
11 Cuiiete Blanco (A) Caucho
12 Galon Todos (B) Esmalte
13 Cufiete Todos (B) Esmalte
14 Cuarto Todos (B) Esmalte
15 Cuarto Blanco (C) Caucho
16 Cuarto Blanco (B) Caucho
17 Cuarto Color (B) Caucho
18 Cuarto Color (C) Caucho
19 Cuarto Blanco (A) Caucho
20 Cuarto Color (A) Caucho
21 Cufiete Color (A) Caucho

Fuente: Elaboracion propia.
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Por udltimo se presenta el instructivo estandar con las actividades de despacho

de pintura:

Procedimiento operativo estandar
PINTURAS TRICOLOR R.L

TITULO: Despacho de pinturas. CODIGO: POE- PINTURA-03
FECHA: 26-04-2010
PAGINA: %

1.- PROPOSITO.

1.1 Estandarizar el proceso de despacho de pinturas.
1.2 Establecer guias y procedimientos para las actividades.
2.- ALCANCE.
2.1 Este procedimiento es aplicable a las unidades que se encuentran almacenada en el
almacén de productos terminados.
3.- OBJETIVOS.
> Establecer este procedimiento como guia fundamental para el mejoramiento del
desempenio en el drea de despacho de pinturas.
Estandarizar la actividad de despacho de pinturas.
Disminuir el recorrido que se realizan para la localizacién de las pinturas a despachar.
Minimizar el tiempo de despacho de pinturas.
Disminuir las fatigas que genera la actividad de despacho.
Evitar que exista productos en el almacén con fecha de vencimiento.

VVVVY

4.-

Py

ESPONSABILIDADES GENERALES.

Gerencia del area: Asegurar el cumplimiento de este procedimiento en todo el

subsistema de almacén de productos terminados

» Supervisores: Liderizar y garantizar la implementacién y seguimiento para un efectivo
cumplimiento de este procedimiento.

> Trabajadores: Deben cumplir con este procedimiento.

A\

5.- FRECUENCIA:
» Esta actividad debe realizarse en el instante que el cliente solicite su pedido de
pinturas.

6.- NORMAS A SEGUIR:
» Si existen varias paletas armadas de la misma clase de pintura, asegurese de tomar
aquella paleta armada que tenga la fecha de fabricacién mas antigua.
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! Procedimiento operativo estandar
¢ PINTURAS TRICOLOR R.L

TITULO: Despacho de pinturas. CODIGO: POE- PINTURA-03

FECHA: 26-04-2010
PAGINA: 2/2

7.- PROCEDIMIENTO:

A\ YV VVVY

Y VYV

Inférmese acerca del pedido que el cliente quiere solicitar.

Tome el montacargas.

Dirijase al almacén de productos terminados.

Ubique el pedido a despachar.

Si el producto tiene solo un espacio asignado para almacenar no hay problema para el
despacho, se toma el producto y se hace entrega al cliente.

Si el producto tiene 2 espacios para su almacenaje es obligatorio que revise la fecha de
vencimiento del producto la mas cercana es la que se va a despachar.

Ya identificado el producto dirijase a la zona de despacho.

Dirijase a la zona de despacho.

Descargue el pedido solicitado.

8.- NORMAS PREVENTIVAS:

>
>
>

>

Utilice lentes de seguridad.

Utilice calzado de seguridad.

Verifique que el drea de trabajo se encuentre limpia vy libre de obstaculos para evitar
caidas en el mismo nivel.

Verifique que la paleta armada tenga el nimero de lote.

9.- IMAGENES:

NO HAY IMAGENES
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El segundo formato de estandarizacion (ver anexo lll) esta basado en lograr

CAPITULO VI. PROPUESTAS DE MEJORA.

mayor entendimiento del procedimiento que se debe seguir para ejercer una
actividad.
A continuacién se muestra un cuadro comparativo entre el sistema actual vs la

propuesta de mejora.

Tabla N° VI.11. Comparacion entre el sistema actual y la propuesta de mejora.

Sistema Actual

Propuesta de Mejora

El operador realiza las actividades
sin seguir una secuencia de las

tareas.

El operado sigue la secuencia de
las actividades segun lo estipulado
en el estandar para la realizacion

de las actividades.

El area de trabajo se encuentra
desorganizada, se realizan sobre
recorridos y tiempos elevados de

bdsqueda y organizacion.

Con la estandarizacion se logra
disminuir los sobre recorridos y
tiempos elevados de busqueda y

organizacion, la organizacion de los

de

productos terminados es eficiente

productos en el almacén
logrando disminuyendo la fatiga en
los operadores y mejorando el area

de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia.
Beneficios

El principal beneficio de la estandarizacion de los procedimientos es el

mejoramiento en las actividades y area de trabajo.

La implantacion de esta propuesta reducira el desperdicio generado por la no
estandarizacion, es decir, los sobre recorridos, tiempos elevados de busqueda y
de organizacién y la repetitividad de los movimientos disergonémicos, con la
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finalidad de que el operador se sienta comodo y seguro al realizar sus

actividades y mejorar el area de trabajo.

En la tabla N°V.12 se puede apreciar el resumen de la evaluacion de la
propuesta de estandarizacion de los procedimientos usando la metodologia
ESIDE.

Tabla N°VI.12. Evaluacién de la propuesta N°2.

Descripcién de la solucién

La estandarizaciéon de los procedimiento se hard en dos formatos, el primero dirigido al
operador de la actividad para asi lograr el mejor entendimiento de los pasos que se deben
realizar en el area de trabajo, este contara con diagramas de procedimientos relacionados con
imagenes para captar la informacién y lograr realizar las actividades lo mas eficiente posible. El
segundo formato esta basado a un documento legal que permitird conocer el alcance,
proposito, responsabilidades, frecuencias, normas a seguir y el procedimiento estandarizado de
las actividades de la empresa.

Ventajas Desperdicios que

eliminan/reducen

» Realizar las actividades de una forma| » Sobre recorrido.

organizada. » Tiempos elevados de
» Aprovechar todo el espacio del almacén y de organizacion y blsqueda.
las paletas.

» Movimientos disergonémicos.
» Mantener el almacén de productos terminado

sin obstaculos.

» Tener conocimiento de los posibles riesgos
gue puedan existir en la realizacién de la
actividad.

» Mejorar los puestos de trabajo.
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Continuacién tabla VI.12

Desventajas

> Es necesario realizar la redistribucion del
almacén para poner en marcha Ia

estandarizacion.

Costos: Ver tabla VI.18

57
PROPUESTA N° Ill. Aplicacion de las 5°S de la calidad.

Situacion Actual.

En la linea de pinturas de la Empresa Tricolor, R.L. se pueden observar
aspectos que dificultan las actividades de los operarios y evitan el buen
desempefo de estas actividades, entre estos aspectos se pueden mencionar la
falta de estandarizacion de equipos y herramientas, mala ubicacion de los
objetos en el area de trabajo, movimientos disergonomicos realizados por los
operarios, lugares de trabajo en malas condiciones como iluminacion y

ventilacion, entre otros.

Propuesta de Mejora.

Para la situacion actual planteada se aplicaran las 5°S de la calidad, que
se basan en 5 principios béasicos que son clasificar, ordenar, limpiar,
estandarizar, comprometer (seiri, seiton, seiso, seiketsu, shitsuke) para
mantener el orden y la limpieza en el area de trabajo y de esta manera mejorar
el funcionamiento y las actividades de los operarios reduciendo esfuerzos y

pérdidas innecesarias.
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il g
1. Seiri 2. Seiton
5. Shitsuke

3. Seiso J g 4. Seiketsu

Fuente: Elaboracion propia

Figura VI.8. Diagrama de las aplicacion de las 5°S de la calidad

Especificamente con esta metodologia se pretende lograr:

e Mejorar la limpieza y el ambiente de trabajo con la eliminacion de
desperdicios producidos por la falta de orden, falta de aseo y
derrames de pinturas.

e Lograr alargar la vida util de los equipos mediante la inspeccion
continua a través de esta metodologia.

e Hacer que los operarios se integren con el cuidado de los equipos y
lugares de trabajo y a su vez aumentar su sentido de propiedad a la
empresa.

e Implementar campafias de informacion, carteleras informativas, y
tarjetas identificadoras de equipos que permitan facilitar el trabajo de
los operadores y recordar constantemente la manera correcta de

hacer las cosas.

Organizar/Clasificar/Seiri

Este primer paso consiste en clasificar las cosas de acuerdo con lo que
es necesario y lo que no es, de manera que se retira lo que no es necesario.
Entre las cosas que son necesarias después de analizar se podran arreglar en
el mejor orden de acuerdo al método de trabajo. De esta manera alguna cosas
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quedaran disponibles cerca y aquellas usadas con menos frecuencia se

guardaran lejos.

Tabla N° VI.13 Formato para Clasificacion de Articulos (SEIRI)

Formato para Clasificacion de Articulos (SEIRI)

Fecha:

Control nimero:

Area:

Cantidad | Articulo Descripcion

Clasificacion

Necesario Innecesario

Observacion

DIAJV] T

Realizado por:

Aprobado por:

D: Desechar.
A: Almacenatr.
V: Vender
T: Trasladar.
Fuente: Elaboracion propia
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Ordenar/Seiton

Tiene que ver con arreglar las herramientas y equipos eficientemente de
manera que se pueda alcanzar de manera sencilla Io que se necesita y tener
las cosas en mejor orden. Para que los trabajadores recuerden y mantengan
este orden se delimitaran las zonas en donde va ubicado cada equipo 0 insumo
y cuando estos no estén siendo utilizados en el proceso deberan estar siempre

ubicados en estas zonas delimitadas con cintas amarillas.

A continuacion se presenta un Lay Out preliminar sin escalas en el cual

se demarcan las zonas donde se distribuirdn los equipos y herramientas.

Q -,
0 RS (o7
] Q(} /))//.}‘.?,.@
4+ @ %5, @
Q o T 1] %
© < N 7
> : i1
o .vg?’
AlmacendePT
| VI AN
Implementos de

Transpaleta Montacargas limpieza.

Fuente: Elaboracion propia

Figura VI1.9. Zonas donde se distribuiran los equipos y herramientas.
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Limpieza/Seiso.

Este paso significa evitar que las superficies en el area de trabajo
permanezcan sucias 0 manchadas de aceite y lubricantes y emplear equipos
adecuados para mantener todo como “nuevo” para que el lugar de trabajo
permanezca en una condicion de operacion regular. Mas que solo una limpieza
superficial debe ser una limpieza profunda la cual ayudara a detectar fugas,
fallas y operaciones anormales en las operaciones antes que se vuelvan mas

graves.

En la tabla N° VI.14 se mencionan los procedimientos de limpieza,
frecuencia y herramientas a utilizar tanto para las areas y equipos de trabajo, a

los que se debe ejecutar mantenimiento de limpieza:

Tabla N° VI.14. Procedimientos de limpieza, frecuencia y herramientas

] _ o _ Utensilio y
Area o Equipo Limpiezay frecuencia. Herramientas

Escoba, pala,

Almacen de producto Barrer todos los dias al final | limpia piso,
terminado de la jornada. tobo, producto
desinfectante.
Limpiar todos los dias. Ag;:r,] (J)a(?é)n,
Mesas de trabajo Pintar cuando sea necesario limpieza.
Pintura.
Limpiar una vez a la semana erlJIo, agua,
Montacargas jabén, pafo
Pintar cuando sea necesario. de limpieza
Limpiar una vez al mes erlJIo, agua,
Transpaleta jaboén, pafo
Pintar cuando sea necesario. de limpieza
Paletas Limpiar una vez al mes. Cepillo

Fuente: Elaboracion propia.

Para controlar que se cumplan los procedimiento antes mencionados se
desarrollara en la propuesta de plan de mantenimiento preventivo la tabla VI.17
gue establece los parametros a evaluar cada vez que se realicen inspecciones

en los equipos y herramientas del almacén de producto terminado.
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Pureza/Seiketsu

En este paso se debe mantener una situacion de gran limpieza. La
limpieza y el mantenimiento de la pureza son actualmente inseparables; van de
la mano de manera que al mantener una se mantiene la otra.

Para lograr esto se deben definir estandares de inspeccion y de esta
manera poder corregir las fallas de manera automatica y personal, logrando que
los empleados sean una parte del proceso y entiendan que acciones realizadas
de manera incorrecta influiran en toda la organizacion de manera negativa.

En la propuesta de plan de mantenimiento preventivo se ha desarrollado
la tabla VI.17 la cual indica como realizar una apropiada inspeccion de los
equipos y herramientas que garantizara la pureza y limpieza en el almacén de

producto terminado.

Compromiso/Shitsuke

Todos los principios anteriores solo tienen valor en las areas de trabajo
cuando los empleados se comprometen a seguirlos, de esta manera si se crea
una disciplina en todo el personal implicado para eliminar todos los malos
habitos adquiridos y asi lograr mejoras importantes en la produccion.

A continuacion se presenta la tabla VI.15. De asignacion de trabajo en la
cual se especifican las actividades que debe realizar cada operario en el
almacén de producto terminado lo cual ayudara a comprometer al personal a

cumplir con sus deberes asignados.
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Tabla VI.15. Tabla de asignacion de trabajo.

Empresa de ASIGNACION DE TRABAJO
pinturas Tricolor, -
RL Fecha: Area de Trabajo:

Nombre del empleado:

Actividades a realizar:

Observaciones:

Firma del operario:

Para contribuir con el orden y el compromiso del personal se disefiaron
formatos a color que se puede apreciar en la figura VI.10, cada formato
especifica el numero de lote, el producto y cada color indica una caracteristica
diferente las cuales son verde para aprobado, amarillo en observacién y rojo
rechazado.

OBSERVACION | |

=

Fuente: Elaboracion propia

Figura VI.10. Formato de las etiquetas.

Para evaluar y mejorar la aplicacion de la propuesta de las 5S y validar que
esta siendo implementada de manera constante se disefio el formato a
continuacion, en el cual se podra establecer el nivel de compromiso en cada
una de las etapas de las 5S y observaciones sobre cada una de ellas, con lo
gue se determinara el compromiso y determinacion de los empleados al aplicar

esta herramienta.
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Tabla N° VI.16. Formato de auditoria para Seguimiento de 5S

FORMATO DE AUDITORIA.

FECHA CONTROL N.

Compromiso
Bien | Mal

Descripcién. OBSERVACIONES

Clasificacion

Orden

Limpieza

Estandares

Evaluacion y Recomendaciones.

Realizada por:
Aprobada por:

A continuacion se presenta graficamente los pasos a aplicar para
implementar exitosamente la herramienta ya mencionada resaltando que un
paso muy importante es continuar con el estandar y sentir orgullo por el area de

trabajo
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Selecciona, retira, identificalo y

Selecciona | ‘

Seguir e

estandar ‘

Ordenar colocar las inspiranda Estandarizar Equipos
cosas de manera que la e -| v herramientas. Tu drea

gente los encuentre y sintiendo y de tral:a.'o

confacilidad orgullo por !
tu area de
trabajo
Limpiar, equipos, herramientas y
areas de trabajo.

Fuente: Elaboracién propia

Figura VI.11. Formato de Mejora Continua.

En la figura VI.12 a continuacion se expresa un diagrama en el cual se
establecen los requisitos indispensables para el éxito de las 5S y se demuestra
gue es un ciclo constante que empieza con el compromiso de la alta gerencia
para luego educar y entrenar al personal sobre esta herramienta involucrandolo

y haciendo participativo y aumentando el estandar al reiniciar el ciclo.
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REQUISITOS INDISPENSABLES PARA EL EXITO

///’ -:%'.__:\7
1 2 .
7 COMPROMISO DE LA . COMENZAR LAS 5“S"CON ™
“\\\ ALTA GERENCIA EDUCACION Y ENTRENAMIENTQ,/

ot
1. Seiri 4| P 2. Seiton

/ \
/ /}
5. Shitsuke
3. Seiso v‘\ } 4, Seiketsy

- 3. NS
\.\ CON UN ESTANDAR EL PERSONAL
“~___ MASALTO
.é’\ ::\;\:‘ P f" :‘

Figura VI.12. Diagrama de Requisitos Indispensables de 5S.

Beneficios

e Se desarrolla un sentido de pertenencia en los operarios
pertenecientes al area de almacén.

e Se realizan actividades de trabajo en un ambiente de trabajo
limpio lo cual incrementara la salud y seguridad en todo el
personal de la planta.

e Disminucién de pérdidas en tiempos de busqueda y operacion
incrementando la productividad de la organizacion.

e Area de trabajo ordenada con sefializaciones preventivas que
mejoraran el orden de los centros de trabajo.

e Incremento en el bienestar del personal de la empresa debido a
las condiciones limpias y ordenadas en todo el ambiente donde

desarrollan sus actividades.
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PROPUESTA N° IV: Plan de mantenimiento preventivo.
Situacion Actual:

La falta de un programa de mantenimiento preventivo conlleva a que los
equipos presenten fallas al momento de ser utilizados y produciendo como
consecuencias desperdicios como: tiempo improductivo, desperdicio de
materiales, altos costos de reparacion por averias y demoras en el proceso.
Estas fallas son consecuencias de la falta de un programa que especifique
detalladamente las labores de limpieza, revisiones y ajustes de los equipos en

el almacén de producto terminado.

Propuesta de Mejora.

Este plan de mantenimiento preventivo se les aplica a los siguientes
equipos del &rea de almacén de producto terminado:

¢ Montacargas

e Transpaleta

e Mesas ajustables

e Paletas. (Equipos auxiliares de manejo de materiales).

El plan de mantenimiento logra usar al méximo la eficacia de los equipos
durante su vida util, al mismo tiempo que elimina pérdidas que afectan la
productividad de la linea, mejora la fiabilidad y la disponibilidad de los equipos y

reduce los costos de mantenimiento por fallas.

Montacargas y Transpaleta.

La inspeccién se realiza al final de todas las semanas de trabajo, de manera
que no se detenga la produccion, ya que este es el Unico equipo de carga de
grandes magnitudes en la empresa.

Es importante resaltar que actualmente no se realiza un mantenimiento
continuo de este equipo y que no existen reportes registrados de las fallas que
ha presentado este equipo a lo largo de su uso junto con la solucion
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implementada en el momento de los problemas, lo cual dificulta saber la
recurrencia y gravedad de las averias.

Al no tener un historial de estos problemas también ocasiona que no se
realicen acciones correctivas en caso de que el problema haya sido originado
por un manejo inadecuado de este equipo, por lo cual se seguira incurriendo en
este problema.

A continuacion se presenta un formato el cual utilizaran los empleados del
almacén de producto terminado para realizar sus inspecciones y que ademas
de ser un medio para controlar que las inspecciones sean realizadas segun la
programacion seran un historial que permitira tener registro de las fallas.

Tabla N° VI.17. Formato de control propuesto para el plan de mantenimiento

preventivo

INSPECCION DE EQUIPOS DE ALMACEN.
Recomendacion

Evaluacion de

. %
equipos

Limpio/libre de restos de  Sucio/Restos de

Inspeccién Interna materiales materiales/mal olor
I:l No presentan botes de Presentan botes de aceite,
aceite, grasa o liga grasa o liga
|:| Buen nivel de fluidos y Bajos niveles de fluidos y
combustible combustible
Inspeccion Superficie exterior Sucio/ restos de materiales
Externa limpia, buena

apreciacion visual

Guardafangos y En buen estado, limpio En mal estado, Sucios
Cauchos
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El formato antes descrito posee instrucciones de uso disponibles, las
cuales se presentan a continuacion, estas son para que el personal que lo
apligue conozca la manera correcta de llenar los campos, la forma de
presentarlo y distribuir las copias adecuadamente en los archivos de la
empresa.

Proposito :

Evaluar las condiciones generales y de limpieza de los equipos utilizados en
el almacén de productos terminados.

Presentacion:

Forma: Hoja Suelta

Tamafio: Carta

Distribucion:

Original: Archivo

Copia: Responsable de area

Instrucciones de uso :

Fecha: Escriba la fecha de emision del documento

Llene las casillas en blanco segun las caracteristicas del equipo.

- La ponderacion de la evaluacion segun el criterio auditor el cual comprende
del 0 al 3 segun la ponderacién que se muestra a continuacion:
0 — No conforme
1 — Deficiente
2 — Aceptable con detalles
3 — Conforme
e Accion Correctiva que respalde la evaluacion de cada punto No
conforme
e Nombre del responsable de la evaluacion
e Nombre de quien aprueba la evaluacion

¢ Firma de quien aprueba la evaluacion.
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Mesas ajustables y paletas.

La inspeccion de estos materiales se realizara con una frecuencia mensual el
altimo dia de cada mes utilizando el formato que se presenta en la tabla VI.17 y
solamente evaluando los campos que sean pertinentes, se aplica de la misma
manera descrita para el montacargas y transpaleta con la diferencia que los

campos que no apliquen a estos equipos se dejaran vacios.

En la tabla N° VI.17 descrita anteriormente se encuentra el formato de
control propuesto para el plan de mantenimiento preventivo. Su finalidad es que
los operarios de la linea puedan verificar y tener un historial de los
mantenimientos preventivos y que se realiz6 el mantenimiento previsto en cada

equipo o herramienta requerida.
Beneficios.
e Se maximiza la eficacia de los equipos.

e Se alarga la vida util de los equipos.

e Se evitan paradas no planificadas que afecten la productividad de la

empresa.

e Se aumenta la seguridad y salud laboral de los empleados.

PROPUESTA N° V: Campaiia Visual.
Situacion Actual:

Actualmente no existen campafias informativas ni documentacion publica
que permita a los empleados estar actualizados en los cambios presentes y
planeados a futuro para implementar en la organizacion. Debido a la ausencia
de esta informacion el orden, la disciplina, y los procedimientos no se rigen por
un estandar y no se desarrollan en la mayoria de los casos de la manera

correcta.
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Propuesta de mejora

Estas campafias se crearan con el objetivo principal de mantener un
recordatorio constante a todo el personal de la empresa de como realizar los
procedimientos siguiendo una serie de pasos que al aplicarse correctamente
facilitaran su labor y la de sus comparfieros y mantener el orden y la disciplina
adquirida al aplicar las 5S de la calidad. De la misma manera habra
instrucciones visuales de varios temas entre las cuales las mas resaltantes son

la seguridad e higiene en el trabajo.

A continuacidon se presentan diferentes formatos para aplicar las

campanfas visuales.
e Visualizacion de la mejora.

Durante la resolucion de algun problema en la empresa se deben llenar los
campos presentes en la imagen a continuacion y fotografiar las areas para que
los observadores puedan tener imadgenes y comparar el antes (problema) y el

después (mejora aplicada).
Los topicos de aplicacion que puede tener esta herramienta son:
o Higiene laboral.
0 Seguridad y equipos de seguridad.
0 Buenas précticas de fabricacion
o Ordeny limpieza.
0 Insumos, entre otros.

La siguiente imagen describe el modelo estandar para aplicar la
visualizacion de mejoras, se debe disponer de dos fotos, la foto de la izquierda
debe mostrar la situacion problematica enmarcando el area a observar y la
foto de la derecha debe mostrar la solucion aplicada enmarcando la mejora
aplicada. Adicionalmente deben existir cuadros de textos que identifiquen el

lugar en donde se realiz6 la observacion, una descripcion breve de los
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problemas presentes, otro cuadro indicando la oportunidad de mejora y si es

posible una sugerencia que pueda ser aplicada en situaciones similares.

Ubicacion: Lugar Observacion: Descripcion breve de los
de observacion. problemas presentes

Fotodel area
antesde
implementarla
mejora
senalandoen
unrecuadro el
problema.

Oportunidad: Descripcion breve de como
mejorar el problema descrito anteriormente

Fotodel area después de
implementarla mejora,
sefialando en unrecuadrola

|
I
I
|
|
|
|
I
|
I
|
I
|
|
|
: solucién aplicada

Sugerencia: Breve comentarioque
describacomo mejorar aun mas y
aprovecharla oportunidad.

Figura VI.13. Diagrama para la visualizacion de la mejora.

Los formatos descritos anteriormente deberan ser publicados oportuna y
constantemente en las carteleras informativas del area de almacén de producto
terminado y en lugares del almacén donde exista constante presencia de

personal.

e Recordatorios y normas.

Realizar formatos con normas y recordatorios al personal y publicarlos en
las carteleras y lugares visibles del almacén de producto terminado, al realizar
esta actividad el personal siempre tendra presente los métodos correctos de
operaciones y realizar las operaciones de una manera segura durante su

jornada laboral.
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A continuacién se presentan algunos ejemplos de los recordatorios que

pueden ser publicados para beneficio y seguridad de todos.

Recomendaciones generales para el almacén.

Recuerda

[ Realizar las inspecciones de las herramientas y equipos.

Limpiar y ordenar el area utilizada .
Utilizar los equipos de seguridad.

P Implementar FIFO

B Tratar con cuidado la mercancia.

Figura VI.14. Recomendaciones generales para el almacén.

Normas de Seguridad.

Al realizar operaciones en el almacen de
producto terminado, recuerda siempre usar los
equipos de seguridad obligatorios:

Botas SO
Lentes de seguridad.

Guantes de carnaza.

Figura VI.12. Normas de seguridad.
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Costos

Se evalla en conjunto la implementacion de las propuestas de
estandarizacion de procedimientos, implementacion de 5S, plan de
mantenimiento prevente y campafias visuales se debera realizar una inversion
en pinturas, cintas de color, empleados, carteles de sefalizacion, implementos
de limpieza y de mantenimiento que se detallan en la siguiente tabla:

Tabla N°VI.18. Lista de recursos para implementar las mejoras.

Costo Unitario* Costo
RECURSO UNIDAD . CANTIDAD | Total
(Bs F/unidad)

(Bs F)

Resma de Papel Unid 40,00 4 160,00
Cartucho de tinta negra Unid 170,00 2 340,00
Cartucho de tinta color Unid 240,00 2 480,00
Personal de la Linea hr-hb 18,75 150 2812,5
Recolector Unid 65,00 2 130,00

Escoba Unid 45,49 2 90,98

Mopa Unid 25,9 2 51,80

Tobo lava mopa Unid 340 1 340,00
Cartelera de corcho Unid 1270,00 3 3810,00
Pintura para piso (amarilla) galén 140 1 140,00

Brochas para areas Unid 49,00 2 98,00

pequeias 4
Brochas para metales 2" Unid 65 2 130,00
Brocha§ para g‘randes Unid 120 5 240,00
areas 6
. . 8823,28
Datos suministrados por Mercado libre.

Fuente: Elaboracion propia
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~ Tabla N°VI.19. Beneficios econdmicos al implementar las mejoras.

PRECIO

CANTIDAD | UNITARIO | AHORROS

AHORRO UNIDAD ™ Nip) (Bs. |(Bs.F/DIA)
F/UNID)

Reduccion en 60% el
tiempo de busqueda de min/dia 25,00 0,31 7,75
equipos y herramientas
Reduccién en un 80% el
tiempo de busqueda de min/dia 8,90 0,31 2,759
equipos de limpieza
Incremento de la
produccién en 6 %

lotes/dia 0,2 357,98 71,596

82,105

Fuente: Elaboracién propia

El tiempo de pago de las propuestas es de 5 meses, y se determiné de la

siguiente forma:

Tabla N°VI.20. Tiempo de pago.

INVERSION AHORRO/MES
INICIAL  (Bs. F) (Bs. F) TOTAL
-8823,28 1642,1 7181,18
-7181,18 1642,1 5539,08
-5539,08 1642,1 3896,98
-3896,98 1642,1 2254,88
-2254,88 1642,1 -612,78
TIEMPO DE PAGO 5 MESES

Fuente: Elaboracion propia

Con los calculos realizados anteriormente se ha demostrado que las
soluciones son economicamente factibles y que la inversién generada por las

propuestas se recupera en un mediano plazo de aproximadamente 5 meses.
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Tabla N°VI.21. Evaluacion de las propuestas N°lll, IVy V
Descripcién de la solucion

Con la herramienta de las 5’S, plan de mantenimiento preventivo y campafa
visual se implementa el orden del lugar, facilita la clasificacion y ubicacion de
los equipos, asi como la estandarizacion de las actividades y el constante

orden y disciplina en el almacén de producto terminado.

Ventajas Desperdicios que eliminan/reducen

R/

% Se eliminan los equipos en ocio.

O/

« El uso de las 5°S se da como

herramienta complementaria

R/
°

Se elimina el material de

para que el proceso de desperdicio que se encuentra

almacenamiento de producto disperso en el area.

terminado se lleve a cabo con

. ) . < Se reducen el numero de
eficiencia para un mejor

. accidentes en el area de trabajo.
beneficio de todas las partes J

involucradas. % Se reducen la malas préacticas

en el almacén de producto

*.
%

Se mejora el ambiente de

. terminado.
trabajo.

53

*

Mejora el acceso en el area.

*
%

Se estandarizan los procesos

del area de almacén.

% Se mejora el nivel de
seguridad al realizar

actividades.
Costos: 8823,28 Bs.

Fuente: Elaboracion propia
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PROPUESTA N° VI: Colocacién de Ventiladores de Techo.
Situacion Actual

Debido a la ubicacion y el disefio de la infraestructura de la planta, las
condiciones ambientales causan agotamiento en los operarios en el area del
almacén de producto terminado, actualmente en la organizacidn no existe

ningun dispositivo que ayude a reducir dichos efectos sobre los operarios.

Propuesta de solucion

En el almacén de producto terminado existen soportes y lineas eléctricas
para la colocacion de ventiladores de techo. Al implementar esta propuesta de
solucion se lograra reducir la temperatura del almacén de producto terminado y
a su vez se minimizara la fatiga en el personal que realiza sus actividades en

esta area.

Célculos del volumen en las Areas de almacenajes:

Para el area de almacén de producto terminado:

V1 = (largo * ancho * altura) = 210 m?

Para el célculo del caudal necesario “Q” se aplicaré la siguiente férmula:

(1)  Q(m*Hr)=V (m® * N° de cambios (cambios/ hora).

El N° de cambios (cambios/ hora), se refiere al nUmero de cambios de
aire necesarios para que el recinto este ventilado, este valor cambia de acuerdo
al uso que tenga el espacio en cuestion, para ello los investigadores
implementaron la Norma COVENIN N° 2250 — 1990 correspondiente a la
ventilacion de lugares de trabajo especificamente en el articulo N° 4212 que
indica el numero de cambios de aire necesarios para los depdsitos de uso
general es de 10 cambios /hora.
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Sustituyendo en la formula (1):

Q1 = (m* * 10 (cambios/ hora) = 2100 m*'Hr.

Representa el valor del caudal para el area del almacén de producto
terminado para cumplir con las especificaciones de la norma COVENIN antes

nombrada.

Costos

En la tabla N°VI.22 se muestra los materiales utilizados en la instalacién de
los ventiladores de techo y luces de nedn.

Tabla N°VI.22. Lista de materiales para implementar las mejoras.
Costo Unitario* Costo
RECURSO UNIDAD . CANTIDAD Total
(Bs F/unidad)
(Bs F)
Ventiladores de 2
aspa Unidad 490 1980
Interruptores 3
unidad 35 105
Cable N° 12 50
Metro 10 500
Mano de obra
Hr-hb 55 24 1320
Total 3905

Fuente: Elaboracion propia

Beneficios

* Un ambiente mas fresco para la realizacion de las actividades.
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A continuacion se presenta un Lay Out sin escalas en el cual se
representa la ubicacién aproximada de los ventiladores de techo, esta ubicacién
es la més conveniente debido a la posicion de las vigas y las ramificaciones

eléctricas del almacén.

TS N N g
‘Qé’i:)<~ 4%/;;‘?"@

f R

Almacende PT

AN

Figura VI.16. Ubicacion de los ventiladores.
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Tabla N°VI.23. Evaluacién de la Propuesta N°VI

Descripcién de la Solucién

La instalacion de los ventiladores de techo esté dirigida al aprovechamiento de
los recursos fisicos con los que cuenta la empresa, ya que poseen las
columnas y redes eléctricas para estos equipos. Los ventiladores estan sujetos

mediante soldadura, unidos a tubos por donde se encuentra el cableado para

la corriente eléctrica.

Ventajas

% Aporte significativo en

proceso productivo.

< Temperatura acorde con

proceso.

Costo: 3905 Bs.

el

el

Desperdicios que eliminan/reducen

% Se disipa el calor
acondicionando el ambiente a
una temperatura mas

agradable.
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CONCLUSIONES

Las propuestas de mejoras disefiadas en el capitulo V de este trabajo de
investigacion, se basan en la teoria de la Metodologia de Eliminacién
Sistémica de los Desperdicios, es decir, eliminar todas aquellas tareas
gue no agregan valor al producto, ya sea por el disefio de almacenes,
problemas disergondmicos o0 la no estandarizacion, que son los

desperdicios con mas existencia en la empresa Pinturas Tricolor R.L.

Con la aplicacién de la Metodologia de Eliminacion Sistémica de los
Desperdicios (ESIDE), se facilitd el trabajo para diagnosticar la criticidad
de cada subsistema de la empresa, para luego enfocarnos en las causas

raices de los problemas y poder visualizar posibles soluciones.

Por medio del analisis de los 5 ¢Por Qué?’s, se logra disgregar las
causas raiz de los problemas detectados por los investigadores, lo que
permitié identificar que la mayor causa de los problemas en Tricolor R.L,
son generados por la mala organizacion en el almacén de producto
terminado haciendo presencia de desperdicios como sobre recorrido,
movimientos disergondémicos, fatiga por las actividades en el area de

trabajo, tiempo elevado de busqueda y organizacion.

El redisefio del almacén de producto terminado, permitira que el operador
alimente el almacén con un equipo de manejo de materiales, reduciendo
lo sobre recorridos y optimizando de todas las actividades relacionadas

con alimentacion, organizacion y descacho del producto terminado.

El redisefio del almacén disminuye el desecho de productos por fecha de
vencimientos en el almacén, ya que existe una gestion que de acuerdo a
las areas asignadas para cada clase de material este tendra su forma de
despacho. En el caso de pinturas que solo tienen una zona de
almacenaje, su despacho no tiene complicacién ya se tomara el producto
almacenado y se entrega al cliente que lo solicitd sin tener que realizar
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comparaciones con otros lotes para saber cual salir primero del almacén.
Para el producto que se le asigno (2) espacios debido a que se requiere
mas de este producto en el almacén, el operador a despachar tendra que
verificar con la otra paleta armada a ver cual fue primero almacenada
para que sea la primera a despachar, de forma de hacer la gestion de

inventarios mas eficiente y asi utilizar la metodologia FIFO.

La implementacion de la metodologia 5S en el almacén de productos
terminados trae numerosos beneficios entre los que cabe mencionar:

mejor ambiente de trabajo, orden y limpieza del area.

La estandarizacién de las actividades mejoraran el area de trabajo. Las
actividades se realizardn con wuna secuencia Optima para el
aprovechamiento del tiempo de la jornada laboral y a la misma vez se
logra disminuir los sobre recorridos y tiempos elevados de busqueda y
organizacion, la organizacion de los productos en el almacén reduce la

fatiga en los operadores y mejorando el area de trabajo.

La implementacion del plan de mantenimiento preventivo, sera de gran
ayuda para la ejecucion de las actividades en la linea de pintura, ya que
al existir dicha programacién se contaran con equipos y herramientas en

buen estado en cualquier instante para su plena utilizacion.

La creacion de campafas visuales dentro la empresa es fundamental
para el crecimiento y confort de la misma, este permitira mantener un
recordatorio constante a todo el personal de la empresa de como realizar
los procedimientos siguiendo una serie de pasos que al aplicarse
correctamente facilitaran su labor y la de sus compafieros y mantener el
orden y la disciplina adquirida al aplicar las 5S de la calidad. De la misma
manera habra instrucciones visuales en muchas areas entre las cuales

las mas resaltantes son la seguridad e higiene en el trabajo.
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» La colocacion de ventiladores de techo, permitira la disipacion de calor
en el area de trabajo, este a su vez acondiciona al ambiente a una
temperatura mas agradable y asi lograr mejor armonia en el area de

trabajo.
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3.-Foro Automotriz Manejo, Recepcién y Almacenamiento de Materiales, Valencia, Diciembre
2008.
4.-Jornada de Motivacidn hacia la calidad, Valencia, Febrero de 2009.
5.-Jornada de Creacién de Empresas, Valencia, Junio de 2009.

6.-Jornada de Calidad, Productividad e Innovacién, Valencia, Julio 2009.

INFORMATICA
1.-Dominio de los Programas de Aplicacién de Microsoft Office.
2.-Dominio General de Sistema Operativo Microsoft Windows.
EXPERIENCIA LABORAL
1.-Checkprice. Asistente Administrativo y Encargado de Atencion al Cliente., Duracion 3
Anos.
2.-Zips B&D, C.A., Asistente Administrativo y Encargado de Proveedores e Insumos de
Produccion. Duracion: 2 Anos
IDIOMAS

1.-Ingles:

- Lecturay Escritura(100%)

- Escuchay Habla(90%)



Paletizacion del Producto Terminado

PIN-TRICOLORO001-00

Recordatorios

e Lentes de Seguridad

&Riesgo caida mismo nivel

o Calzado de Seguridad

O Foto/info a la derecha

@ Ver recomendaciones en
tablas

| 3 Comunique al supervisor
del &rea

Vision General

Instrucciones y Explicaciones

Duracion 5 min.

1 Coloque las cajas
en la paleta

2 Complete la paleta

3 Identifique la
paleta armada

1.1 Tome la caja de pintura que sale del area de llenado,
etiquetado y empaque. O1#1 ®1

1.2 Coloquele una etiqueta a la caja que sefiale el numero de
lote el cual se esta paletizando. [J2

1.3 Coloque las cajas en la paleta. #1

1.4 Ordene de forma uniforme la paleta. #2

1.5 Cerciorase que los bordes de la caja coincidan con los
de la paleta.

2.1 Llene la paleta de forma equitativa para lograr el
equilibrio entre las cajas. ®2

2.2 Llene la paleta a la altura que se indica en el estibe
maximo realizado para la paletizacion. #2 ®2

3.1 Envuelva el lote en la parte superior con el poli strech
(papel envolvente) para lograr mayor rigidez en la paleta
armada. @2

3.2 Coloque unas etiquetas para identificar la paleta armada,
una en la parte superior y la otra en la parte inferior del
lote.

01 1.1 Zona de llenado, etiquetado y
empague.

02 1.2 Etiqueta para identificar las
cajas.

MAVESAEA

| OBSERVACION |

A Notificacién de Riesgos

1.1, Riesgo caida

1

Control: Verifique que el area de trabajo se encuentre
limpio y libre de obstaculos

ﬁ? Personal (requerido o necesita ser notificado)

en el mismo nivel " Operador.

v’ Pre-Chequeos

(antes de iniciar este procedimiento)

[ Verificar el estado de orden y limpieza de la linea.

[1 Verificar que las cajas

tenga el nimero de lote.
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v Post-Chequeos

(después de terminar este procedimiento)

[ Verifique que el area permanezca limpia y ordenada
[ Verificar que la paleta armada se encuentre identificada.

Recomendaciones de Medio Ambiente, @® Detalles Informativos Paso
Seguridad y Calidad Mantenga la espalda recta, los pies
- El paletizador debe rotar cada 60 minutos independientemente ®1 |separadosy sujete la carga con ambas 1.1
de la presentacion de pintura que este paletizando manos
- Tener cuidado al caminar en el area . . 21 22
Lo Fijese en los objetos que pueden Ly Ll
- Mantener el orden y limpieza : . 31
Si VP . encontrarse en el piso y en los equipos :
- Si detecta alguna condicion insegura que ponga en riesgo la ®2 : )
. ) . . . . ubicados en el area
integridad fisica de los trabajadores, el buen funcionamiento del
equipo vy la calidad del producto, | 3
# 1 1.1, 1.3 Manejo seguro de cajas # 2 1.4,2.2 Estibe méaximo para la paletizacion.
11 11
Vista Superior Vista lateral
Imagen 1. Paletizacion cuarto de pintura.
1 — —
Vista Superior Vista lateral
Imagen 2. Paletizacién galdén de pintura.
alile SN SE
A
e S
e
O 11 11
Vista Superior Vista lateral
Imagen 3. Paletizacion cufiete de pintura.
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' Manejo del Transpaleta en la Linea de Pintura

PIN-TRICOLORO002-00

Recordatorios
@ Lentes de Seguridad
o Calzado de Seguridad

| 3 Comunique al supervisor

‘ﬁ O Foto/info a la derecha
Riesgo caida mismo nivel & Foto/info en tablas siguientes  del area

Visiéon General

Instrucciones y Explicaciones

Duracién 2 min.

1 Ubique las cajas

1.1 Ubique el transpaleta. &

1.2 Tome el transpaleta por la empufiadura con sus dos
manos, manteniendo una postura recta. 01 # 1

1.3 Asegurase que la palanca del transpaleta se encuentre en
neutro (Neutral Geav) para poder poner en marcha el
equipo de transporte. £ 2

1.4 Ubique la paleta que se va a procesar.

1.5 Introduzca las ufias del equipo de transporte en la paleta.
02

1.6 Coloque la palanca del transpaleta en (Ascent) y con sus
dos manos en la empufiadura baje varias veces el brazo
del equipo hasta que las ufias de esta se ajusten a la
paleta y asi poder realizar su traslado.[J2 # 2

2 Traslade las cajas o
pinturas

2.1 Hale la transpaleta para asi lograr el traslado de este

1 1.1 Transpaleta.

i §
Empufadura .

W

equipo. #1 02 1.5, 1.6 Transpaleta.

2.2 Ubique la zona asignada para descargar las cajas o

pinturas que posteriormente seran almacenadas. A
2.3 Coloque la palanca del transpaleta en (Lower) y asi
lograr descargar la paleta en zona asignada. # 2
2.4 Hale la transpaleta para retirarla de la paleta.
2.5 Ubique el transpaleta en la zona asignada para su

reposo.

Duefio: Lenovo User
/Autor: Lenovo User

Efectivo: aaaa-mm-dd
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A\ Notificacién de Riesgos

@ 1.1,1.4,2.1,2.2, 2.5 Riesgo caida en el mismo nivel

Control: Verifique que el &rea de trabajo se encuentre

1 - - .
limpio y libre de obstaculos

g} Personal (requerido o necesita ser notificado)

L1 Personal de la linea.

v Pre-Ch equeos (antes de iniciar este procedimiento)

[ Verificar el estado de orden y limpieza del area.

[ Verificar que el transpaleta se encuentre en buenas
condiciones.

v’ Post-Chequeos

(después de terminar este procedimiento)

[ El transpaleta debe colocarse en su area asignada para
reposar.

#1 1.2,2.1 Postura para tomar la transpaleta.

A

# 2 1.3, 1.6, 2.3 Posiciones e la palanca del transpaleta

-

M Recomendaciones de Medio Ambiente, Seguridad y Calidad

- Tener cuidado al caminar en el area
- Mantener el orden y limpieza

- Tomar la paleta con atencidn para evitar dafios en la carga.
- Si detecta alguna condicidn insegura que ponga en riesgo la integridad fisica de los trabajadores, el buen
funcionamiento del equipo y la calidad del producto, %
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4 | Alimentacion al Almacen de Productos Terminados .\ 1tricOLOR004-00

Recordatorios & _ _ _ O Fotofinfo a la derecha €< Comunique al supervisor
e Riesgo caida mismo nivel & Foto/info en tablas siguientes  del 4rea
Lentes de Seguridad @ Ver recomendaciones en tablas
) siguientes
o Calzado de Seguridad J
Visién General Instrucciones y Explicaciones @Duracion 5 min.
o . 01 1.2 Etiquetas para la identificacion.
1 Verificacién de la || 1.1 Verifique que la paleta armada y las cajas se encuentren
paleta armada idgntificadas con el ndmero de lote. o
1.2 Si la paleta armada no se encuentra identificada, _
coléquele una etiqueta para identificar su nimero de
lote. 01
2.1 Inférmese acerca del tipo de pintura la cual va
almacenar.
2 Almacén de la 2.2 Ubique el area correspondiente al tipo de pintura la cual
carga. va almacenar.
2.3 Organice la paleta armada en el almacén de productos
terminados de acuerdo a su tipo, con ayuda del
montacargas o0 transpaleta. # 1
A Notificacion de RlengS g} Personal (requerido o necesita ser notificado)
@ 1.2, 2.2 Riesgo caida en el mismo nivel ~ Personal de la linea.
n Control: Verifique que el area de trabajo se encuentre
limpio y libre de obstaculos
% o - v’ Post-Chequeos
Pre-Chequeos (antes de iniciar este procedimiento) EsaE g ET CSE e i)
[1 Verifique el estado de orden y limpieza de la linea. " El 4rea quede limpia y ordenada.
_ Verificar que el lote y las cajas de encuentre identificadas. "1 Las pinturas deben ser almacenadas en su lugar asignado.
Duefio: Lenovo User S Efectivo: aaaa-mm-dd )
Autor: Lenovo User Version: O Revisado: aaaa-mm-dd Aprobado: DRAFT
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# 1 Distribucion de las pinturas en el almacén.

A3 A5 | B14 || C18

I N S N S N E—
A2 A4 || B13 || ©19

I ) I S S R
A1 A1 ([ B12 || C20

—1..3m —

| arm

Imagen 1. Estante izquierdo en el almacén de productos terminados.

A0 B11 B17

- 1 1 1 ¢ |
AT A10 || B16

11 . 1 |
AR A B15 || C21

—1.3m —

| 37m

Imagen 2. Estante derecho en el almacén de productos terminados.

Recomendaciones de Medio Ambiente, Seguridad y Calidad

- Tener cuidado al caminar en el area
- Mantener el orden y limpieza

y la calidad del producto, B

- En el caso de existir tinas mal etiquetadas pare la maquina | 3
- Evitar el contacto con las manos himedas en cualquier equipo energizado

- Si detecta alguna condicion insegura que ponga en riesgo la integridad fisica de los trabajadores, el buen funcionamiento del equipo
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