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RESUMEN

Lean Manufacturing es una herramienta de mejoramiento continuo cuyo
objetivo principal es la eliminacion de actividades que no agregan valor a sus
procesos. Es por esto, que todas las organizaciones en la actualidad se ven en
la necesidad de recurrir a filosofias en pro de la mejora continua. La empresa
Venezolana de Vidrio C.A, ubicada en la Carretera Nacional Los Guayos,
encargada de la fabricacion de envases de vidrio para diversas empresas de la
industria alimenticia y bebidas alcohdlicas del pais, actualmente estima un
21,3% de perdida de material en el Departamento de Recepcion de Materia
prima, dichos datos fueron suministrados por la empresa. Las consecuencias
directas de estas perdidas es que la empresa no cumple con sus planes de
produccion generando insatisfaccion en sus clientes pudiendo estos cubrir sus
necesidades con otros proveedores y ademas perdidas econdmicas al cancelar
un material que no se emplea en su totalidad para la produccion de sus bienes.
Ante la presente problematica se definié la investigacion de tipo factible
respaldado con un disefio de campo y un nivel documental, para dar soporte
tedrico apoyado con una investigacion descriptiva. Para lograr los objetivos
propuestos, las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos se basaron en
la observacion directa, la revision documental y los instrumentos necesarios
para alcanzar los fines establecidos, dando como resultado tres propuestas la
crecion de un manual de procedimiento, un formulario para el control y
registro y un plan de capacitacién al personal de dicho departamento.

Descriptores: Filosofia, recepcién, perdidas
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INTRODUCCION

El objetivo principal de una empresa, es mantener una rentabilidad que le
permita ser sustentable en el tiempo. En la mayoria de los casos esto se logra
maximizando la produccidn y minimizando los recursos de materia prima y mano de
obra, tratando en lo posible de mantener balanceado la formula de productividad.

Ahora bien, considerando la importancia de poder dejar documentado las
metodologias de trabajos adecuadas dentro del proceso productivo, el proyecto en
investigacion se realiza en marco de plan de mejoras, que permita reducir las perdidas
de materia prima en la empresa Venezolana de Vidrio, C.A, utilizando la filosofia del
Lean Manufcturing, que se basa en la eliminacion de los desperdicios de material,
mano de obra, inventario, entre otros.

La perspectiva de la presente investigacion surge bajo la modalidad de
proyecto factible, al proponer buscar una solucion viable o un modelo funcional
dirigido a entender directamente un problema en condicién practica para dar solucion
a la problemética existente en el Almacén de Materia Prima de la empresa
Venezolana del Vidrio C.A.

En este sentido, el trabajo de grado esta estructurado en cuatro capitulos, los
cuales estan descritos a continuacion:

En el Capitulo I: El Problema, se define el problema, se establecen los
objetivos, tanto el general como los especificos, ademas de la justificacion de la
investigacion. Por ultimo, se presenta el alcance.

En el Capitulo Il: Marco Teorico, Se enmarca por los antecedentes de la
investigacion, también se incluye las exploraciones previas, que se relacionan con el
tema, las bases teoricas que fortalecen la investigacion y por dltimo se definiran los
términos atipicos relacionados con el tema.

En el Capitulo I1l1: Marco Metodologico, en el cual se muestra el tipo y
disefio de investigacién empleada, los lineamientos asi como también las fases de un

proyecto factible de tipo descriptivo. Ademas, se detallan las técnicas de recoleccion



de datos que se utilizaran, identificando la poblacion y muestra, los procedimientos y
fases requeridas para lograr los objetivos.

En el Capitulo 1V: Resultados, se presentan los resultados obtenidos a través
de las fases metodologicas definidas en el capitulo 111 de la presente investigacion, en
el cual se muestran las técnicas e instrumentos de recoleccion de la informacion, el
analisis de las causas encontradas, la elaboracion del plan de mejora basado en la
metodologia Lean Manufacturing en el departamento de recepcidn de materia prima 'y
junto a el los beneficios econdmicos y costos asociados que trae consigo la
implementacién de la propuesta, el cual queda bajo el criterio de la organizacién

aceptar la misma.



CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del Problema

A nivel mundial, las organizaciones estan enfrentadas a continuos cambios
producto de los efectos de la globalizacion, los avances tecnologicos, y los efectos
economicos del pais en el que se desenvuelven, lo que genera que busquen ser mas
competitivas para mantenerse en el mercado en el cual se encuentran. Para ello, se
hace necesario evaluar sus procesos a todos los niveles e implantar mejoras que
permitan el logro de los objetivos organizacionales con eficiencia y eficacia,
minimizando recursos, sin perder la calidad del producto, para satisfacer las
necesidades del consumidor.

De este modo, las empresas cuentan con herramientas administrativas que le
permitan evaluar los procedimientos, asi como sus politicas y normativas, en pro
del logro de los planes y metas propuestos, controlando los procesos, estableciendo
correctivos en el caso de presentarse desviaciones.

Una de las areas que requiere mejoras en sus procesos es el Departamento de
Recepcion de Materia Prima, debido a la importancia que éstos insumos tienen en
las empresas, de produccion, comercializacién o prestacion de servicios, ya que se
enfrentan continuamente a la correccion de sus inventarios tanto a nivel fisico,
como en su sistema contable, ya que existe el riesgo de generar mayores costos de
reposicion de los inventarios.

Cabe sefialar, que el inventario es considerado como el activo circulante que
representa gran significacion para la organizacion, ya que éste es generador de los
principales ingresos durante el ciclo operacional. A tales implicaciones, su
operatividad, depende en gran manera del manejo eficaz y eficiente de sus recursos.

De acuerdo a las premisas expuestas, el presente estudio se basa en proponer una

solucion a la problematica que existe en la empresa Venezolana del Vidrio, C.A.



ubicada en la Carretera Nacional, los Guayos en el municipio los Guayos. Edo
Carabobo, especializada en la produccion de envases de vidrio. Fundada en el afio
1956 bajo el nombre de OWENS ILLINOIS, C.A., la misma tiene como misién
transformar materias primas e insumos en envases de vidrio a fin de garantizar al
pueblo venezolano la disponibilidad, el acceso oportuno y permanente de sus
productos mediante las distribuciones de los mismos. La cual presenta fallas en sus
procesos de manejo de inventarios y manejo de materiales.

En este mismo orden de ideas, en la empresa Venezolana del Vidrio, C.A el
Departamento de Recepcion de Materia Prima no solo es el encargado de realizar
los pedidos del material necesario para la realizacién del vidrio como lo son: Arena,
Feldespato, Soda, Caliza y Vidrio, sino también se encarga de almacenar y llevar el
control de inventario de los mismos, almacenando cada material por separado en
cubiculos llamados Silos Horizontales.

Actualmente se estima un 21,3% de perdida de material en el Departamento
de Recepcion de Materia prima. Este porcentaje se calculo en base a datos que
fueron suministrados por la empresa y se presentan a continuacion. (Ver tabla 1)
Tabla 1. Relacion mensual de cantidades de recepcion de materias primas

MES MATERIA  MATERIA DESPERDICIO %

PRIMA PRIMA DESPERDICIO
ENTRANTE UTILIZADA

Noviembre 80 TM 66 TM 14TM 17,5 %
Diciembre 30T™M 22TM 8TM 26,7 %
Enero 50 T™M 38 TM 12TM 24,0 %
TOTAL 160 126 34 21,3 %

Fuente: Venezolana de Vidrio, C.A

Dicho porcentaje esta basado en la manera en como la empresa lleva el registro
de la entrada y salida de materia prima. Una vez que el Departamento de Recepcion

de Materia Prima recibe un camion con material procede a pesarlo en una romana



registra el peso del mismo y lo descargan en los Silos Horizontales, luego
nuevamente pesan el camidn al momento de salir de la empresa.

La manera de contabilizar la salida de material de los Silos Horizontales es por
medio de paladas, con un Payloader que entra a los Silos Horizontales y extrae
tantas paladas como solicite el Departamento de Produccion para la fabricacion de
un lote de productos. Cabe sefialar que cada palada tiene registrado un peso, siendo
2060 kg para el vidrio, 3280 kg la arena, 3360 kg caliza, 3200 kg feldespato, 3200
kg soda caustica. Contabilizando el niamero de paladas, multiplicando el nimero de
paladas realizadas por el peso (EI operador mévil con el equipo Payloader entre a
los cangilones, llena una palada con el material, se traslada a la romana para ser
pesado, se resta el peso actual del Payloader con el de la romana, y la diferencia es
el peso real) de cada palada pueden estimar cuanto material fue extraido, siendo
este un proceso un proceso de medicion no adecuado (Actualmente no es un
procedimiento estandarizado y previamente aprobado por la empresa, por lo que no
cumple con la normativa de la misma). Ya que no hay certeza de que en cada palada
Ileve la misma cantidad de material cuando se extrae de los Silos Horizontales. Por
lo que existen discrepancias entre el inventario fisico y el registro que llevan los
operarios del Departamento de Recepcidn de materia Prima.

De este modo, segun los datos recaudados se tiene que en promedio los Gltimos
tres meses la perdida de material es de 21,3%. El Departamento de Recepcién de
Materia Prima ha realizado tres pedidos de material, en los cuales no se han
utilizado la totalidad de los mismos y aun asi han tenido que reponer el inventario.
Por lo que se hace necesario reducir el porcentaje de estas pérdidas que conllevan
como consecuencia directa que la empresa no cumpla con sus planes de produccion
causando insatisfaccién en sus clientes pudiendo estos cubrir sus necesidades con
otros proveedores y también a altos costos de produccion y perdidas econémicas al
cancelar un material que no se emplea en su totalidad para la produccion de sus
bienes. Por lo que requiere de mejoras que le permitan llevar un mayor control de sus

materiales, en cuanto a las funciones logisticas conocidas como recepcion, registro,



control de inventarios, distribucion y despacho; para ello requiere de estrategias de
mejora continua que le permitan optimizar los procesos en el manejo de materiales e
inventarios, mediante la herramienta de Lean Manufacturing.
1.2 Formulacion del problema
En atencidn a lo antes expuesto se presenta la siguiente interrogante:
¢De qué forma se puede disminuir la perdida de material en el Departamento de
Recepcidn de Materia Prima de la empresa Venezolana del Vidrio, C.A.?
1.3 Objetivos de la investigacion
1.3.1 Objetivo General
Proponer un plan de mejora, basado en Lean Manufacturing, para disminuir la
perdida de material en el Departamento de Recepcion de Materia Prima de la empresa
Venezolana del Vidrio, C.A.
1.3.2 Objetivo Especifico
Diagnosticar la situacion actual en el Departamento de Recepcién de Materia
Prima de la empresa Venezolana del Vidrio, C.A.
Analizar las posibles causas de la perdida de material en el Departamento de
Recepcion de Materia Prima de la empresa Venezolana del Vidrio, C.A.
Elaborar un plan de mejora basado en Lean Manufacturing para disminuir la
perdida de material en el Departamento de Recepcion de Materia Prima de la
empresa Venezolana del Vidrio, C.A.
Evaluar Econdmicamente la propuesta mediante la Razon Beneficio Costo.
1.4 Justificacion de la investigacion
La presente investigacion tiene como fin ayudar al Departamento de
Recepcion de Materia Prima a disminuir la perdida de material y mejorar los procesos
de manejo de materiales, almacenamiento, mantenimiento, custodia, logistica de
distribucion. Ya que estas perdidas de material han generado costos adicionales a la
produccion.

Por cuanto, el establecimiento de un plan de mejora el cual le permita reducir



considerablemente las perdidas de material, convirtiéndose estas perdidas en materia
prima disponible en inventario para ser utilizada en su totalidad por la empresa.
Pudiendo cumplir con los planes de produccion sin tener la necesidad para la
produccion por falta de materia prima y tener que reponer el inventario, aumentando
los costos de produccion. Asimismo cumpliendo con sus clientes entregando en el
tiempo estipulado las ordenes generando la grata satisfaccion de los mismos y un
beneficio econdmico para la empresa, el cual aumentaria considerablemente
reduciendo el 21,3% de pérdida de material que actualmente presenta la empresa.

Con la aplicacion de las herramientas de ingenieria, se pretende mejorar y
reducir las péerdidas de materia prima que actualmente presenta la empresa
Venezolana del Vidrio, C.A. Por tal motivo, el presente trabajo de grado tiene en
consideracién aportar un plan de mejora para optimizar los procesos de manejo de
materiales, para la empresa en estudio en cuanto a la eficiencia en los procesos en el
area de recepcion de materia prima, contribuyendo asi en mantener un adecuado flujo
de recepcion, almacenamiento y despacho efectivo, permitiendo tener un ciclo
operativo normal de la organizacion. De igual manera, sirve como soporte para
cualquier profesional a egresar de la Universidad José Antonio Péez, o de cualquier
otro instituto tecnoldgico o universitario, del area de Ingenieria Industrial que tenga la
posibilidad de formar su perfil profesional en el area de manejo de materiales.

1.5 Alcance
El presente trabajo de investigacion serd realizado en la empresa Venezolana del
Vidrio, C.A. ubicada en el municipio Los Guayos Edo. Carabobo. Especificamente en

el Departamento de Recepcion de Materia Prima.



CAPITULO Il
MARCO TEORICO

Con la finalidad de sustentar los diferentes aspectos de estudio relacionados
con la presente investigacion se realizard una revision bibliogréfica, a partir de la cual
se obtuvo informacion relacionada con la Gestion de Inventarios, Manejo de
Materiales y Lean Manufacturing.

El Marco Teodrico o Marco Referencial, tiene como finalidad ofrecer al
investigador una serie de enfoques, proposiciones y conceptos que permitan orientar
la investigacion. Segun Sabino, C. (2008) sefiala que “El cometido que cumple el
marco tedrico es el de situar a nuestro problema dentro de un conjunto de
conocimientos (..) de tal modo que permiten orientar la basqueda que ofrezca una
conceptualizacién adecuada a los términos que utilizamos” (p. 69)

2.1 Antecedentes

En relacion a esta primera parte del marco teorico, en la presente investigacion,
segun el autor Becerra, R (2014), sefiala que: “los antecedentes reflejan los avances y
el estado actual del conocimiento de una &rea determinada y sirve de modelo o
ejemplo para futuras investigaciones”. (p.56). Por lo tanto, para el desarrollo del
presente estudio es necesario indagar sobre otros trabajos que aborden el tema, de tal
manera que el investigador se oriente sobre la manera mas apropiada de conducir el
estudio. Dentro de los trabajos de grado consultados se encuentran los expuestos a
continuacion:

Primeramente a nivel internacional, Castafieda y Juarez (2016) Presentaron un
trabajo de grado titulado “Propuesta de mejora de la Productividad en el Proceso
de Elaboracion de Mango Congelado de la Empresa Procesadora Peri SAC,
Basado en el Lean Manufacturing”, para optar por el titulo profesional de Ingeniero
Industrial en la Universidad Sefior de Sipan, en la Ciudad de Chiclayo, Perd. La
investigacion tuvo como objetivo g elaborar un plan de mejora de la

productividad en el proceso de mango congelado en la empresa Per(d SAC basado en



la aplicacién de lean manufacturing, sustentando la investigacion con el método
educativo-analitico y de estudios preliminares que parte de una recopilacion de datos,
utilizando la observacion directa para el analisis, tiendo como propdsito mejorar la
productividad en su proceso de fabricacion. El autor concluye que con la aplicacion
de la propuesta se incrementaria en un 5 % la produccion mejorando el rendimiento y
productividad.

La relacion que guarda la investigacion realizada por los autores con la
presente, viene dada por la aplicacién del Lean Manufacturing para mejorar la
cantidad de desperdicios en el proceso de fabricacion de mango congelado utilizando
diversos métodos de trabajo que sirvan de soporte, cumpliendo con el propdsito
principal de minimizar las perdidas mediante su modelo de gestion. Para la empresa
Venezolana de Vidrio C.A, esta realidad no es indiferente, ya que sus pérdidas de
materia prima en el departamento de recepcion tiene como principal necesidad
reducir la cantidad de material que esta siendo desperdiciado, donde a su vez no se es
visible el origen de la causa, mientras que las consecuencias reflejadas en costos son
visibles para la organizacion.

En segundo orden, Castrejon, A (2016), en su trabajo de grado titulado
“Implementacion de Herramientas de Lean Manufacturing en el Area de
Empaque de un Laboratorio Farmaceutico” para optar por el titulo de Maestra en
Ingenieria en el Instituto Politécnico Nacional, en la Distrito Federal de México,
México, tuvé como objetivo general disefiar una estrategia de mejora en el area de
empaque de un laboratorio farmacéutico realizando un anélisis del proceso para
identificar las principales areas de oportunidad, proponiendo la aplicacion de las
herramientas de Lean Manufacturing para su resolucién, asi como desarrollando las
metodologias de implementacion. Ademas la autora utilizé la revisién de los datos
historicos de la empresa, en cuanto a tiempos de produccién, limpieza, ajustes,
documentacion, tiempos de paro y porcentaje de efectividad total de los equipos, los
cuales se compararon vs los tiempos estandar y se observaron variaciones negativas

en cuanto a tiempos de set-up mayor, tiempos de ajustes, documentacion y limpiezas.



Para identificar las causas raiz de dichas variaciones us6 la metodologia de los 5
¢por qué’s?, Como resultado se obtuvo que se tienen problemas en cuanto al método
y en cuanto a la maquinaria. Asi mismo, no se encuentran estandarizadas las
actividades de limpieza ni de ajustes, estas actividades se realizaban de acuerdo a la
experiencia de cada operador, la falta de orden y limpieza en cuartos de herramental
estaba provocando un incremento en las actividades de ajuste. Del mismo modo, la
documentaciéon era otro problema importante, lo que provocaba errores en la
documentacién de manera constante. En lo que se refiere a la maquinaria, la
problematica se debia al personal operativo no capacitado sobre el mantenimiento de
las maquinas.

Dicho trabajo de investigacion es relevante para la presente, ya que contrasta
los diferentes componentes del Modelo Gestion, asi como las rutas estratégicas que
pueden tomar las empresas para evaluar de qué manera se pueden disminuir las
pérdidas no solo en sus procesos de fabricacion, sino en departamentos que guardan
una estrecha relacion entre si, para este caso de estudio, especificamente el
departamento de recepcion de materia prima.

Por otro lado, Vasquez, S (2016), en su trabajo de grado titulado “Propuesta de
Mejoras del Proceso Productivo en una Empresa del Sector Quimico bajo el
Enfoque de Manufactura Esbelta” para optar por el titulo de Magister en Ingenieria
Industrial, en la Universidad de Carabobo, en Naguanagua, Carabobo, plantea una
propuesta de mejoras en una empresa del sector quimico bajo el enfoque de la
Manufactura Esbelta a fin de reducir los desperdicios establecidos en esta filosofia:
inventario, tiempos de espera, transporte, procesos innecesarios, defectos,
movimientos innecesarios, sobreproduccion y sub-utilizacion del personal. Vasquez,
para estructurar la investigacion se empled la metodologia DMAIC, utilizando en
cada una de las etapas herramientas de la Manufactura Esbelta, asi como las 7
herramientas de la calidad.

Entre los resultados y conclusiones mas importantes que destaco el autor, se

tiene que para reducir los desperdicios de la manufactura esbelta en la linea en
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estudio se requiere, ajuste y estandarizacion de férmulas; redistribucion de
actividades y puestos de trabajos en proceso de liquidacion de dérdenes de trabajo;
estandarizacion y nivelacién del flujo de la produccion y reubicacion de zonas
logisticas. Con la implementacion de las propuesta de mejora se logrd obtener un
indice de lotes Buenos a la Primera Vez de 78% (meta 70%); reduccién de un 19% de
tiempo de ciclo total del producto; reduccion en un 45% las esperas para realizar el
flujo de una etapa productiva a otra y reduccion del 40% de distancia recorrida para
entrega de suministros y de un 28% de la distancia recorrida para la entrega de
produccion al almacén de producto terminado.

Siendo este trabajo citado anteriormente, una propuesta de mejora enfocado en
la Manufactura Esbelta, es importante para el presente estudio ya que sirve como
base, en la metodologia del desarrollo del Lean Manufacturing y la manera en que se
analizan los métodos que complementan asi como las herramientas que seran
utilizada en la evaluacion economica en la aplicacion del plan de mejora.

2.2 Bases Teoricas
Con la finalidad de sustentar teéricamente el presente estudio, se muestran las

bases teoricas relacionadas con la problemética planteada, contemplada en los
diferentes documentos y textos bibliograficos que seran de sustento tedrico para el
logro de los objetivos. Se presentan las siguientes bases:
2.2.1 Lean Manufacturing

Segun Rajadell y Sanchez (2010), el objetivo principal de esta filosofia es la
eliminacion del desperdicio, considerando como desperdicio todas aquellas
actividades que no agregan valor al producto y por las cuales el cliente no esta
dispuesto a pagar, utilizando diferentes herramientas (TPM,5’s, SMED, KANBAN,
KAIZEN, HEIJUNKA, JIDOKA, etc.). Para estos autores los pilares de Lean
Manufacturing son la mejora continua, el control total de la calidad, la eliminacién
del desperdicio, el aprovechamiento de todos los recursos a lo largo de la cadena de
valor y la participacion activa del personal.

Para Conner (2004) Lean manufacturing es el enfoque sistematico que ayuda a
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identificar y eliminar el desperdicio (actividades que no agregan valor), y esto se
logra a través de la mejora continua y teniendo un sistema de “Jalon”.

Para autores como Aluka & Manos (2006) esta filosofia reduce el tiempo de
entrega entre los productos o servicios requeridos por el cliente, a través de la
eliminacion de desperdicio. La implementacion de Lean reduce costos, tiempos de
ciclo y las actividades que no agregan valor, aumentando la competitividad de la
empresa.

Socconini (2008), por su parte, define a Lean Manufacturing como un proceso
continuo y sistematico para la identificacion y eliminacion del desperdicio o excesos,
entendiendo como exceso toda aquella actividad que no agrega valor en un proceso,
pero si costo y trabajo. Para este autor, la eliminacion sistematica se logra mediante
trabajo con equipos de personas bien organizados y capacitados. Menciona que el
verdadero poder de Lean Manufacturing radica en descubrir continuamente todas
aquellas oportunidades de mejora que estdn escondidas, pues siempre habra
desperdicios susceptibles de ser eliminados.
2.2.1.1 Historia de la filosofia de Lean Manufacturing

La historia de la filosofia de Lean Manufaturing comienza después de la
Segunda Guerra Mundial. Rajadell y Sanchez (2010) mencionan que después de esta
época, los japoneses tomaron conciencia de su situacion economica mundialmente, ya
gue no contaban con recursos energéticos, se dieron cuenta que dependia de ellos
sobrevivir y desarrollarse.

Los pioneros de la filosofia de Lean Manufacturing fueron Sakichi Toyoda, su
hijo Kiichiro, su sucesor Eiji y el gerente de planta de Toyota Taiichi Ohno. No cabe
duda que el padre del 5 Sistema Toyota y por consecuencia de la filosofia de Lean
Manufacturing es Sakichi Toyoda.

Black (2008), habla un poco sobre este gran personaje, mencionando a Sakichi
se le atribuye el invento de los telares automaticos, los cuales se detenian si se
detectaba algun hilo roto e indicaba con una sefial visual al operador que la maquina

se habia detenido y que necesitaba atencién, maquinas que pueden parar
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automaticamente cuando detectan problemas. Black, (2008), sefiala en esta invencion
cambio radicalmente el trabajo de los telares ya que permitia a los operadores
manejar decenas a la vez, redujo los defectos e incremento los rendimientos. La
invencion de Sakichi fue la base del Sistema de Produccién Toyota. Una vez que
Toyota se convirtié en una empresa manufacturera de automaviles, el hijo de Sakichi,
Kiichiro encabezd la nueva empresa.

Socconini (2008) menciona que Kiichiro se dio cuenta de la baja competitividad
gue presentaban los obreros japoneses al lado de alemanes o estadounidenses, por lo
que decidio crear un sistema que asegurara rentabilidad y una sana participaciéon en
un mercado fuertemente competitivo.

Los autores Alukal y Manos (2006), cuentan que el sucesor de Kichiro, fue su
sobrino Eiji Toyoda, el cual visito las industrias americanas automovilisticas para
aprender de ellas y trasplantar las practicas de la produccion automovilistica de los
Estados Unidos en las plantas de Toyota. Con la ayuda eventual de Taiichi Ohno y
Shigeo Shingo, la compafila Toyota Motor introdujo y mejoro un sistema de
manufactura cuyo objetivo era la reduccion o eliminacién de las actividades que no
agregan valor (actividades que el cliente no estd dispuesto a pagar). Taiichi Ohno
nacié en Manchuria, China, en 1912 y se gradu6 de la Escuela Técnica de Nagoya.
Empez0 a trabajar para Toyota en 1932. En la década de 1940 y principios de la de
1950, Taiichi Ohno fungié como gerente de ensamble, donde desarroll6 muchas
mejoras. 6 Por otro lado, Shingeo Shingo naci6 en la ciudad de Saga, Japén en 1909.
Ahi estudio en la escuela técnica de Saga.

Durante muchos afios estuvo relacionado con la Asociacion Japonesa de
Gerentes y trabajo para mejorar la industria en muchas plantas de manufactura.
Mientras en la industria automovilistica norteamericana se utilizaba un método de
reduccion de costos al producir automdviles en cantidades constantemente crecientes
y en una variedad restringida de modelos, en Toyota se plantea la fabricacion, a un
buen precio, de pequefios volimenes de muchos modelos diferentes. El reto de los

japoneses fue lograr beneficios de productividad sin aprovechar los recursos de las
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economias de escala y la estandarizacion taylorista y fordiana. “Los conceptos y
técnicas que intervienen en este sistema son ahora conocidos como el Sistema de
Produccion Toyota y fueron recientemente reintroducidas y popularizadas por el
grupo de James Womack en los Estados Unidos bajo el nombre de Lean
Manufacturing.”

Rajadell y Sanchez, (2010), mencionan que el Sistema de Produccion Toyota se
resume en los siguientes puntos:

@ Eliminacion del despilfarro y suministro just in time de los materiales.

@ La relacion, basada en la confianza y la transparencia, con los
proveedores elegidos en funcion de su grado de compromiso en la
colaboracion a largo plazo.

@ Una importante participacion de los empleados en decisiones
relacionadas con la produccion: parar la produccion, intervenir en tareas
de mantenimiento preventivo, aportar sugerencias de mejora, etc.

@ El objetivo de la calidad total, es decir, eliminar los posibles defectos lo
antes posible y en el momento que se detecten, incluyendo la
implantacion de elementos para certificar la calidad en cada momento.

2.2.1.2 Los Siete Desperdicios

Como la filosofia de Lean Manufacturing esta enfocada a la reduccion de
desperdicios, es necesario entender cuales son estos desperdicios y como impactan
directamente en los costos de la empresa. Alukal y Manos, (2006), sefialan que el
desperdicio impacta en costo, la calidad y la entrega del producto o servicio. El
resultado de la eliminacidn del desperdicio incrementa la satisfaccion del cliente, la
rentabilidad, el rendimiento y la eficiencia.

Existen muchos ejemplos de actividades que no agregar valor dentro de un
proceso. Chiarini (2012) da dos ejemplos muy sencillos de actividades que no
agregan valor, el primero de ellos es sobre el proceso de una orden de produccion
solicitada por el cliente, la cual tiene que ser descargada en el sistema de gestion de

descargas, el segundo ejemplo es el departamento interno de un hospital, el cual
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requiere un andlisis por el laboratorio. Si la orden de produccion en el primer ejemplo
es cargada incorrectamente o el reporte de laboratorio en el segundo ejemplo contiene
datos redundantes, se gastara mas tiempo y recursos, se crea asi el desperdicio.

Para Ohno eran los siete desperdicios mortales sobreproduccion, tiempo,
defectos, transporte, movimientos, inventarios y procesos. En su libro Aluka y Manos
(2006) mencionan que existe un octavo desperdicio que es vital considerar: el talento
de la gente. Estos autores consideran que existen ocho desperdicios los cuales se

mencionan en la figura 1.

Desperdicio Descripcian
Sobraproducsitn Hacar mas, mas rapido o anles de lo que 83 requendo por el
siguienie proceso, Tambidn se puede definir a este desperdicio como
producir ras de o qua 58 necagita, producir mas rApdo de o que 28
requiere, mamdacturar producios anles de que 5@ necesilen.

Sobreimentanio Maleriales en exceso o mas malerial del gue ss necesita. El
sobreimventane ef cualquier malerial, producto en proceso o
productos terminados que excedan lo que neceslla para satisfacer la
demanda del cliente.

Producto o Servico Producio que reguiere  inspeccidon, cdasificacion,  suslifucidn o

dulwctive reparacién, Esto también puede afeclar a la informacidn, si ésla no
5 pricisa o complela. Este desperdicio se refiers a la pérdsda de los
recursos ulilizados para producir un produclo O un SEVICIo
defectucsos, ya que s& emplean materabes, tempo-médguina, tempo
de una persona que despuds de lodo no sindd de nada ya que no
agrega valor al chente,

Desperdicio Dascripcién

Sobre-procesamiento  Esfuerzo extra que no suma valor al produclo o servicio, desde e

punto de vista ded cliente. Procesos estandanzados que no skmpre
agregan valor al clenbe

Esperas Twmpo de inactividad por el personal, material, maquinaria,
mediciones @ informacidn

Mavimbenbos Cualguier movimiento de la gente (o maquinaria o equips) que no
agrega valor al producio o sericio.

Transporis Trasporté de inkmacitn, partés o materiales arededor de @
instalacidn. Esle despendicio consisie en el fransporde de maleriales
qui no aporian realmente al sistema de produccion

Ganle El despardicio de no usar completamente las habilidades de la gente
(matal, créativa, habilidades, expenencia, etc.

Figura 1. Los 8 Desperdicios
Fuente: Aluka & Manos (2006)
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2.2.1.3 Herramientas de Lean Manufacturing

Una de las herramientas basicas de Lean Manufactiring es el VSM por sus
siglas en ingles (Value Stream Mapping), el cual proporciona una fotografia del
proceso actual y ayuda a identificar los cuellos de botella, a continuacion se presenta
una definicién mas completa de esta herramienta.

Segun Socconini (2008) una mapeo de la cadena de valor (en inglés Value
Stream Mapping) es una representacion grafica de todos los elementos que
conforman un proceso (produccion e informacién), permite conocer la situacion
actual del proceso ya que ayuda a identificar que actividades agregan valor al
producto. En el mapa de la cadena de valor se puede entender el flujo de la
informacion y de los materiales.

Socconini (2008), nos menciona dos tipos de mapas:

1. Mapa del estado actual: Documento de referencia para determinar excesos
en el proceso y documentar la situacion actual de la cadena de valor.

2. Mapa del estado futuro: Presenta la mejor solucién a corto plazo, para la
operacion, tomando en cuenta las mejoras que se implementaran en el sistema de
produccion.

Algunas de las mediciones importantes para Socconini (2008) y para Rajadell
y Sanchez (2010) son las siguientes:

@ Tiempo de ciclo individual: Tiempo que dura cada operacion, este
tiempo a su vez se puede dividir en actividades especificas.

@ Tiempo de ciclo Total: Tiempo que duran todas las operaciones, se
calcula sumando los tiempos de ciclo individuales de cada operacion
de un proceso.

@ Tiempo Takt: Es la velocidad a la que el cliente compra el producto,
es el tiempo en el que el sistema de produccion debe adaptarse para
satisfacer la demanda.

La simbologia utilizada, segun nini (2008), para elaborar un mapa de
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valor se presenta en la Figura 2:

mmrrs i mrimms ey A S Leraeaas s s Sreeprs e T s

Fuentes extemas: representacion clientas y proveadornes.

Flecha de traslado de proveedor a planta o de planta al cliente.

Transporte por tren.

IZ:L—‘J Transporte mediante camidn de carga.
J J

Ty — Transporte por avidn.

Operacidn del proceso.

Cagillero de datos que se coloca debajo de las operaciones. En él se incluye

informacidn como tiempo de ciclo, tiempo de cambio entre productos, fiabilidad

del equipo, tiempo disponible por tumneo, yield, ate.

Flecha de empuje que se utiliza para conectar operaciones en las que el material

;

se mueve mediante un sistema empujar.

BEPS Enlace de operaciones basado en la secuencia “primeras entradas, primeras
salidas”.

Relampago Kaizen. Sirve para dar a entender que en este punto de la cadenas
{i;? de wvalor s& debe realizar un evento de mejora enfocado a implementar la

herramienta Lean que contenga el reldmpago.

Figura 2. Simbologia Del Mapa de Valor
Fuente: Socconini, L (2008)

2.2.1.4 Beneficios de la aplicacion de Lean Manufacturing

El mercado actual y las grandes transformaciones de la economia, han
provocado que los clientes sean mas exigentes. Lo anterior obliga a las empresas a ser
mas flexibles, sin perder de vista la calidad, la rapidez de respuesta y los costos.
Rajadell y Sanchez (2010), mencionan que el principio fundamental de Lean
Manufacturing es que el producto o servicio deben ajustarse a las necesidades del
cliente, para lo cual las empresas deben eliminar los desperdicios. Estos autores hacen
énfasis en que para que una empresa incremente su competitividad, deben innovar y
mejorar continuamente. Muchos empresarios piensan que la innovacion tecnologica

resolvera los problemas de productividad, sin embargo, no es asi, se necesitan
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herramientas que proporcionen pequefias y frecuentes mejoras en los procesos. Otro
punto importante que mencionan Rajadell y Sanchez (2010), es que la
implementacién de Lean Manufacturing reduce considerablemente los costos
indirectos, mientras se mantienen los estandares de calidad y disminuyen los tiempos
de ciclo de fabricacion.
2.2.1.5 Eventos Kaizen

Kaizen es una palabra japonesa que significa mejora continua. Un evento
Kaizen, segln Socconini (2008) son acciones realizadas por un equipo
multidisciplinario cuyo objetivo es mejorar un proceso determinado. Para autores
como Mika (2006), los eventos Kaizen comenzaron como circulos de calidad, los
cuales estaban enfocados en resolver problemas de calidad que entorpecian la
produccion constante. Los circulos de calidad estaban compuestos por un equipo de
trabajo que analizaban el problema e identificaban la causa raiz, formulando una
solucion e implementandola. Los eventos Kaizen sirven para mejorar rapidamente un
proceso mediante la implementacion de herramientas que ayudan a reducir los
desperdicios, mejorar la calidad y reducir la variabilidad, mejorar las condiciones de
trabajo Con los eventos Kaizen se pueden lograr:

@ Mejoras répidas en el desempefio de los procesos.

Tiempos cortos de cambios de productos.
Mejor desempefio de la maquinaria.
Mejor orden y limpieza.
Mejor calidad.

Mejor comunicacion.

Q Q8 8 8 8 8

Mejor capacidad de produccion.
@ Condiciones de trabajo mas seguras y ergonomicas.

22.165's
Segun Socconini (2008). Esta herramienta consiste en una disciplina cuyo

objetivo es estandarizar los habitos de orden y limpieza. Lo anterior se logra

implementando cambios en los procesos en cinco etapas, cada una de las cuales
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servird como base del siguiente, para poder mantener los beneficios a largo plazo.
(Ver figura 3)

Etapa 1: Etapa 2: Etzpa 3: Etapa d: Etapa 5:
Sedri Seiton Seiso Seiketsy Shitsuke

Seleccionar Organizar Limpiar Estandanzar Seguimiento
Esremover de Es ordenarlos Es Eslograrguelos Es hacerun
nuestra drea articulos basicamente procedimientosy | habstode las
detrabajo necesarios eliminarla actividades se actividades de
todos los para nuestro suciedad. gjecutan 55 para asegurar
articulos que trabajo, constantemente. | guese
noson estableciendo mantengan las
necesarics un lugar areas detrabajo.
especificopara
cada cosa.

Figura. 3 Etapas de las 5s
Fuente: Socconini, L (2008)

Seiri (Seleccionar): Para Socconini (2008) este paso consiste en retirar del
lugar de trabajo todos los articulos que no son necesarios. Para Rajadell y Sanchez
(2010), significa clasificar y eliminar del area de trabajo todos los elementos
innecesarios para la tarea que se realiza. Por lo tanto se debe separar lo que se
necesita de lo que no.

Seiton (Organizar): Segun Socconini (2008), este paso consiste en ordenar
los articulos que necesitamos para realizar el trabajo, estableciendo un lugar
especifico para cada cosa, con esto se facilita si identificacion, localizacion,
disposicion y regreso al mismo lugar después de usarla. Para Rajadell y Sanchez
(2010), en este paso se ordenan los elementos clasificados como necesarios, de
manera que se facilite encontrarlos.

Seiso (Limpiar): El autor Socconini (2008), define este paso como eliminar la
suciedad y evitar ensuciar, al implementar esta actividad se pueden encontrar averias
gue no son detectadas con facilidad. Rajadell y Sanchez (2010), nos mencionan que
este paso nos da una idea anticipada para prevenir defectos.

Seiketsu (Estandarizar): Socconini (2008), define este paso como lograr que
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los procedimientos, practicas y actividades implementadas en las tres primeras etapas
se ejecuten de manera regular y consistentemente. Para Rajadell y Sanchez (2010),
este paso es el que permite consolidar las metas que se alcanzaron aplicando las tres
primeras “S”.

Shitsuke (Seguimiento): Este ultimo paso, lo define Socconini (2008), como
convertir en un habito las actividades de las 5°s, mediante el compromiso de todos y
la participacion activa en eventos Kaizen que surgen de las necesidades de mejora en
el lugar del trabajo. Rajadell y Sdnchez (2010), nos mencionan que shitsuke se puede
traducir como disciplina o normalizacién. La clave es motivar para sostener.

2.2.2 Herramienta 5 ¢ Por qué?

Segun Gonzalez, R.; Bernal, J. (2012), sefialan La técnica de “los 5 por qué”
(también llamada “escalera de porqués” o “los 5 porqués’™) es un método de analisis
basado en realizar preguntas para explorar las relaciones de causa-efecto que generan
un problema en particular. El objetivo final de los 5 porqués es determinar la causa
raiz de un defecto o problema para poder solucionarlo de forma eficaz.

Esta metodologia se basa en un proceso de trazabilidad, donde se hacen
preguntas para analizar las posibles causas del problema, caminando hacia atras, hasta
Ilegar a la Gltima causa que originé el problema. Ten en cuenta que no tienen por qué
ser exactamente 5 preguntas, sino que esto va a depender de la longitud y
complejidad del proceso causal del problema.

De esta forma, con cada pregunta “;por qué?” y su respectiva respuesta,
iremos profundizando més en el problema y sus causas, hasta llegar a la causa origen
0 causa raiz.

El objetivo de esta técnica es ayudarnos a descubrir informacion vital de una
forma sistematica, analizar las causas ocultas y desarrollar soluciones a las preguntas
planteadas. Este analisis se puede aplicar tanto para la resolucion de un conflicto, para
realizar un diagnostico de un problema o para la toma de decisiones. Para mas
informacién, leer el articulo Analisis de Causa Raiz, que explica cémo usar

esta metodologia y otras similares.
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2.2.3 Diagrama Causa-Efecto

Segun Martinez, M (2005) sefiala que el diagrama Causa-Efecto desde su
percepcion conceptual al realizar su Diagrama Causa-Efecto (Espina de Pescado de
Ishikawa) se puede resumir en que cuando se realiza el andlisis de un problema de
cualquier indole y no solamente referido a la salud, estos siempre tienen diversas
causas de distinta importancia, trascendencia o proporcion. Algunas causas pueden
tener relacién con la presentacion u origen del problema y otras, con los efectos que
este produce.

El diagrama de Ishikawa ayuda a graficar las causas del problema que se
estudia y analizarlas. Es llamado “Espina de Pescado” por la forma en que se van
colocando cada una de las causas o razones que a entender originan un problema.
Tiene la ventaja que permite visualizar de una manera muy répida y clara, la relacion
que tiene cada una de las causas con las demas razones que inciden en el origen del
problema. En algunas oportunidades son causas independientes y en otras, existe una
intima relacion entre ellas, las que pueden estar actuando en cadena.

La mejor manera de identificar problemas es a través de la participacion de
todos los miembros del equipo de trabajo en que se trabaja y lograr que todos los
participantes vayan enunciando sus sugerencias. Los conceptos que expresen las
personas, se iran colocando en diversos lugares. El resultado obtenido serd un
Diagrama en forma de Espina de Ishikawa.

¢Cémo interpretar un diagrama de causa-efecto?

El diagrama Causa-Efecto es un vehiculo para ordenar, de forma muy
concentrada, todas las causas que supuestamente pueden contribuir a un determinado
efecto.

Permite, por tanto, lograr un conocimiento comun de un problema complejo,
sin ser nunca sustitutivo de los datos. Es importante ser conscientes de que los
diagramas de causa-efecto presentan y organizan teorias. S6lo cuando estas teorias

son contrastadas con datos podemos probar las causas de los fendmenos observables.
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Errores comunes son construir el diagrama antes de analizar globalmente los
sintomas, limitar las teorias propuestas enmascarando involuntariamente la causa raiz,
0 cometer errores tanto en la relacion causal como en el orden de las teorias,
suponiendo un gasto de tiempo importante.

2.3 Definicion de Términos Bésicos

Arena: Materia constituida por pequefios granos de mineral desprendidos de las rocas
y acumulados en playas, margenes de rios o formando capa sobre un terreno.

Caliza: Roca sedimentaria formada principalmente por carbonato de calcio y que se
caracteriza por presentar efervescencia por accion de los acidos diluidos en frio.
Eficiencia: esta vinculada a utilizar los medios disponibles de manera racional para
llegar a una meta. Se trata de la capacidad de alcanzar un objetivo fijado con
anterioridad en el menor tiempo posible y con el minimo uso posible de los recursos,
lo que supone una optimizacion.

Feldespato: Mineral silicato de aluminio que es el principal componente de la
corteza terrestre; se emplea en la fabricacién de vidrio y ceramica.

Materia prima: Componente principal de los cuerpos, susceptible de toda clase de
formas y de sufrir cambios, que se caracteriza por un conjunto de propiedades fisicas
0 quimicas, perceptibles a través de los sentidos.

Mejoramiento Continuo: es el conjunto de todas las acciones diarias que permiten
que los procesos y la empresa sean mas competitivos en la satisfaccion del cliente.
Proceso: Un proceso es unasecuenciade pasos dispuesta con algun tipo
de légica que se enfoca en lograr algun resultado especifico.

Productividad: es un concepto afin a la Economia que se refiere a la relacion entre
la cantidad de productos obtenida mediante un sistema productivoy los recursos
empleados en su produccién. En este sentido, la productividad es un indicador de la
eficiencia productiva.

Recepcion: Es un proceso mediante el cual se recibe los productos terminados
procedentes de fabricas y almacenes, estos se recibe en forma apilada en el camién de

transporte para que luego los cargadores preparen los medios de trasporte para

22



empezar la descarga, de acuerdo a la variedad de productos.

Rendimiento: se refiere a la proporcion que surge entre los medios empleados para
obtener algo y el resultado que se consigue. El beneficio o el provecho que brinda
algo o alguien también se conocen como rendimiento.

Vidrio: Sustancia transparente o transllcida, dura y fragil a la temperatura ordinaria,
que se obtiene fundiendo una mezcla de silice con potasa o0 sosa y pequefias
cantidades de otras bases, y a la cual pueden darse distintas coloraciones mediante la
adicion de Oxidos metélicos.

Soda caustica: El hidroxido de sodio, también conococido como soda caustica, es un
hidroxido caustico usado en la industria en la fabricacion de papel, tejidos, detergente
y vidrio.

Silo: Es una construccién disefiada para almacenar granos u otros materiales a granel.
Payloader: Payloader o pala cargadora, es una maquina de uso frecuente en
constuccion, mineria, obras publicas, y otras actividades que implican el movimiento
de tirerra o roca en grandes volimenes y superficies.

Romana: Instrumento tradicional que sirve para pesar formado por una palanca

horizontal con dos brazos muy desiguales, con el fiel sobre el punto de apoyo.
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CAPITULO 111
MARCO METODOLOGICO

Segun Palella y Martins, (2012), sefialan que la metodologia es:

“EI marco metodoldgico es la aplicacion de los métodos necesarios
y que estos se adaptan a las caracteristicas de la problematica
mediante la recoleccion de informacién a través de instrumentos
aplicados a una muestra”. (p. 79)

3.1 Tipo de Investigacién
La presente investigacion se define bajo el tipo de investigacion de proyecto
factible buscando la solucién a la problemética mediante la proposicion de un plan de
mejora aplicando la metodologia de Lean Manufacturing con el apoyo de los métodos
que la respaldan y poder de este modo minimizar la cantidad de perdidas de
materiales en el departamento de recepcion de la empresa Venezolana de Vidrio C.A.
Asimismo Balestrini (2002), lo define como:

“Los proyectos factibles son aquellos proyectos o investigaciones
que proponen la formulacién de modelos, sistemas entre otros, que
dan solucién a una realidad o problematica real planteada, la cual
fue sometida con anterioridad o estudios de las necesidades a
satisfacer”(p.9)
3.2 Disefio de la investigacion
Hernandez, R; Ferndndez, C; Baptista, P. (2006), sefiala que “El termino
disefio se refiere al plan o estrategia concebida para obtener la informacion que se
desea. El disefio sefiala al investigador lo que debe hacer para alcanzar sus objetivos
de estudio.” (p.184)
En lo que respecta a la investigacion planteada es necesaria una investigacion
de campo que Arias (2006) define como:

“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 informacion pero no altera las
condiciones existentes” (p.31)

El disefio de la investigacion del presente estudio viene dado por los datos que
seran recolectados y obtenidos de la fuente original, es decir de la empresa que es
objeto de estudio, mediante observacion directa, para luego ser analizados e
interpretados a traves de una investigacion de campo.

3.3 Nivel de la investigacion

Para Arias, F. (2006), sefiala al nivel de la investigacion como al “grado de
profundidad con que se aborda un fendmeno u objeto de estudio” (p.23). Esta
investigacion es de nivel descriptivo ya que se sefialaran aspectos relacionados con el
proceso de recepcion de materia prima de la empresa y actividades generales.

Igualmente Arias, F. (2006), expresa que los estudios de tipo descriptivo son
“Aquellos que consisten en la caracterizacion de un hecho, fenémeno o grupo con el
fin de establecer su estructura 0 comportamiento” (p. 24)

Asimismo, Arias, F. (2006) expone que la investigacién documental “es un
proceso basado en la busqueda, recuperacién, analisis, critica e interpretacion de
datos secundarios, es decir, los obtenidos y registrados por otros investigadores en
fuentes documentales: impresas, audiovisuales o electronicas” (9.27).

3.4 Poblacion y muestra
3.4.1 Poblacion

La poblacion esta la constitucion del conjunto total de todos los individuos,
objetos 0 medidas que poseen ciertas caracteristicas, en funcion a esto, la poblacion
de la investigacion viene representada por todos los departamentos que conforma la
empresa Venezolana de Vidrio, C.A. De acuerdo a esta premisa, segin Tamayo
(2012), sefiala que:

“La poblacion es la totalidad de un fendbmeno de estudio, incluye
la totalidad de unidades de analisis que integran dicho fenémeno y
que debe cuantificarse para un determinado estudio integrando un
conjunto N de entidades que participan de una determinada
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caracteristica, y se le denomina la poblacién por constituir la
totalidad del fendmeno adscrito a una investigacion”. (p. 180)
3.4.2 Muestra
Por otra parte, una vez conocida la poblacion del estudio, la muestra que se
tomara para la investigacion en el cual se extraerdn los datos necesarios para el
analisis de la problematica sera el departamento de Recepcion de materia prima de la
empresa Venezolana de Vidrio, C.A que siguiendo la definicion de Balestrini (2006),
seflala que “una muestra es una parte representativa deuna poblacion,
cuyas caracteristicas deben producirse en ella, lo mas exactamente
posible”. (p.141)
3.5 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Segun Hernandez, R; Fernandez, C; Baptista, P. (2003), indica que recolectar
los datos implica tres actividades estrechamente vinculadas entre si:

“Seleccionar un instrumento o método de recoleccion de los datos
entre los disponibles en el area de estudio en el cual se inserte
nuestra investigacion o desarrollar uno. Este instrumento debe ser
valido y confiable, de lo contrario no podemos basarnos en sus
resultados. Aplicar ese instrumento o método para recolectar datos.
Es decir obtener observaciones, registros o0 mediciones de
variables, sucesos, contextos, categorias u objetos que son de
interés para nuestro estudio. Preparar observaciones, registros y
mediciones obtenidas para que se analicen correctamente”. (p.34)

3.5.1 Observacion Directa: Segun los autores Hernandez, Ferndndez y Baptista
(2006), expresan que: “la observacion directa consiste en el registro sistematico,
valido y confiable de comportamientos o conducta manifiesta” (p.316) A través de
esta técnica el investigador puede observar y recoger datos mediante su propia
observacion en el diagnostico de la investigacion a través de una guia de observacion.
3.5.2 Revision Documental: Segun Hurtado, J. (2008), sefiala que la revision
documental es “una técnica en la cual se recurre a informacion escrita, ya sea bajo la

toma de datos que pueden haber sido producto de mediciones hechas por otros o
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como texto que en si mismo constituyen los eventos de estudio”. (p. 83). Esta técnica
sera aplicada como método para examinar y conocer los registros, datos e
informacidn del departamento de recepcion de materia prima.

3.5.3 Entrevista no Estructurada: segun Arias, F (2006), sefiala que no es mas que
un simple interrogatorio es una técnica basada en un dialogo o conversacion “cara a
cara”, entre el entrevistador y el entrevistado acerca de un tema previamente
determinado, de tal manera que el entrevistador pueda obtener la informacion
requerida” (p.73).

3.6. Técnicas de Analisis de informacion

3.6.1 Técnica de los 5 ¢Por Qué?

Esta técnica se utilizo para identificar la posible causa raiz del problema, que
genera la perdida de material en el Departamento de Recepcion de Materia Prima.
Realizando preguntas para analizar las posibles causas del problema caminando hacia
atras hasta llegar a la ultima causa que lo genera.

3.6.2 Diagrama Causa Efecto

Con esta técnica se pudieron definir y clasificar las causas encontradas
influyentes en la problemética en estudio, considerando los elementos: método, mano
de obra, maquinarias y materiales.

3.6.3 Diagrama de Pareto

Esta técnica se aplicé con la finalidad de manifestar los problemas que tienen mas
notabilidad e impacto en la problemética aplicando su principio que describe que hay
nimerosos problemas sin importancia frente algunos graves o criticos de acuerdo sea el
caso. Por lo general, el 80% de los resultados se originan en el 20% de los elementos.
3.7 Fases de la investigacion

Para cumplir con los objetivos planteados en esta investigacion, los resultados
obtenidos se presentaran de la siguiente forma:
Fase I: Diagnostico de la situacion actual en el Departamento de Recepcién de
Materia Prima de la empresa Venezolana de Vidrio, C.A.

En primer lugar, se extrajo la informacion obtenida a través de la aplicacion
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de la observacion directa y la revision documental y la aplicacion de la entrevista no
estructurada a la empresa como técnica de recoleccion de datos. Observando el
proceso de recepcién de materia prima, para identificar las potenciales fallas del
departamento. Se revisaron los documentos de la empresa donde reflejan como llevan
la Gestion y la documentcion en general.

Fase Il: Analisis de las posibles causas de la perdida de material en el
Departamento de Recepcién de Materia Prima de la empresa Venezolana de
Vidrio, C.A.

Se realizé el analisis documental de la informacion obtenida de la fuente
primaria y se hizo la revision bibliografica para comparar las fallas en cuanto a la
recepcion de los materiales. Para realizar el analisis fue necesario el uso de
herramientas, como los 5 Por Qué y diagrama Causa-Efecto, que permitan evidenciar
los problemas a través de herramientas de ingenieria el cual todas ellas fueron
aplicadas a la empresa Venezolana de Vidrio, C.A
Fase I11: Elaboracion de un plan de mejora basado en Lean Manufacturing para
disminuir la perdida de material en el Departamento de Recepcion de Materia
Prima de la empresa Venezolana de Vidrio, C.A.

Con la revision y comparacion efectuada se construyo el plan de mejora
basado en Lean Manufacturing como estrategia principal y proponer asi una forma de
mejorar el manejo de los materiales. La informacidn obtenida permitié examinar el
modelo de toma de decisiones
Fase IV: Evaluacion Economicamente la propuesta mediante la Razon Beneficio
Costo.

En esta fase se llevd a cabo un andlisis costo-beneficio de la propuesta
presentada en las condiciones tomando en cuenta las variables identificadas
inicialmente. Asi como también se mostré los beneficios que se obtienen al aplicar la

misma
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CAPITULO IV
RESULTADOS

En este capitulo se describen los resultados obtenidos mediante el desarrollo
de cada fase de la investigacion, utilizando diversas técnicas e instrumentos de
recoleccion de datos como la observacion directa, la revision de documentos, y la
entrevista no estructurada. También se hizo uso de herramientas de ingenieria para el
analisis de los mismos, tal es el caso del Diagrama Pareto e Ishikawa con el propdsito
de establecer las conexiones entre los hallazgos encontrados y las posibles causas que
generan la problemética de perdida de materia prima en el departamento de recepcion
de la empresa Venezolana de Vidrio C.A.. Finalmente, se plantea la estrategia de
solucion mas viable, garantizando una propuesta que brinde beneficios econémicos y
amplifique la cantidad de materia prima utilizada.

A continuacion se describen los resultados obtenidos en cada una de las fases
metodoldgicas establecidas en el capitulo anterior de la siguiente manera:

4.1 Fase I: Diagnostico de la situacion actual en el Departamento de Recepcion
de Materia Prima de la empresa Venezolana de Vidrio, C.A.

Con relacion a la Fase | diagndstico, se pudo apreciar durante el recorrido al
departamento de recepcién de materia prima de la empresa Venezolana del Vidrio
C.A como era su proceso, empleando para ello la observacion directa y la entrevista
no estructurada. Para realizar la entrevista se utilizo la descripcidn del proceso actual,
en el cual se toman en cuanta cada etapa de la recepcion de los materiales, a fin de
determinar de manera mas directa y con ayuda del operador cuales son las causas
asignables a los problemas que originan las perdidas. La entrevista se realizd a cuatro
(4) personas directamente involucradas entre ellas al Receptor de materia prima y
Operador de equipo Mdvil, al Coordinador de Silos y Hornos, al Técnico de Materia

Prima y al Gerente de Silos y Hornos.
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Asimismo, el entrevistador basé sus preguntas en las posibles causas que
originan el nivel de pérdidas en el proceso de recepcion, enfocandose en la
observacion directa .De igual manera, las preguntas realizadas dependieron de cada
etapa, y los resultados obtenidos fueron elementos de elevada importancia, los cuales
se describen a continuacion.

4.1.1 Descripcion del Proceso Actual de Recepcion de Materia Prima en la
empresa Venezolana del Vidrio C.A

El proceso de recepcion de materia (Ver Figura 8) prima en la empresa
Venezolana del Vidrio C.A comienza con una serie de procedimientos estructurados
y consecutivos que muestran el modelo actual del mismo, el cual se describe a
continuacion:

1. Chequear cuantos vehiculos estan en espera y que material transportan.

L

Figura 4. Vehiculos en Ingreso
Fuente: Torres, S. (2019)

2. Notificar a proteccion de planta que los vehiculos deben permanecer en el &rea

de estacionamiento con la guia.
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3. Asegurarse que todo el material a descargar quepa en el tanque; usando la
tabla de capacidad de los Tanques de Materia Prima.

Figura 5. Almacenamiento
Fuente: Torres, S (2019)

4, Verificar que la balanza se encuentre en cero (0) de no estarlo:
Verificar que la plataforma de la romana se encuentra vacia.
Pulsar el boton ZERO, para que la balanza regrese a cero (0).

5. Autorizar al conductor de la unidad a pasar a la plataforma de la romana, de
acuerdo a las necesidades de la planta.

6. Solicitar al conductor de la unidad la guia de la materia prima.

7. Verificar las placas y que el material corresponda con la guia.
Si los datos no corresponden, no recibir la unidad (notificar de inmediato al
Técnico de Silos y Hornos y al Técnico de materia prima).
Si los datos corresponden con la guia, registrar en el sistema J.D Edward los

siguientes datos: Matricula de la unidad, proveedor, origen, destino, Nro. de
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guia, Transporte, tipo de carga, Tipo de material, fecha, hora de entrada y
peso guia.
8. Presionar la tecla PRINT en el teclado de la balanza. Esta imprime el peso
bruto o peso de entrada de la unidad que serd descargada. Guardar el ticket de la
romana.
Q. Solicitar al conductor de la unidad el certificado de calidad y registrar en el
sistema J.D Edward el valor de la malla critica y el valor del éxido de hierro Fe203
(aplica solo para Arena, Caliza, Dolomita y Feldespato).
9.1 SielsistemaJ.D. Edward indica que alguna de las variables no cumple con las
especificaciones, informar al técnico de Silos y Hornos, Técnico de Materia Prima,
Coordinador de Silos y Hornos, Intendente de Silos y Hornos o al Gerente de Silos y
Hornos, para que tome la siguiente decision:
Recibir el material bajo condicién de “Aceptado por Desviacion”, y continuar
el procedimiento.
Rechazar el material y llenar el formato de “Rechazo de Material” (L-
F152024)
10.  Verificar que el panel de control de la romana se encuentre funcionando en
automatico.
11.  Chequear en el panel de control de la romana que el distribuidor se encuentre
en neutro.
12.  Rechequear constantemente contestando las siguientes preguntas:
¢Qué material se va a descargar?
¢En cudl silo se va a introducir?
13.  Introducir la llave en el panel de control del Area de Descargar en el cilindro
correspondiente al silo que se va a abrir (Cada cilindro tiene una placa donde lleva
escrito el material que contiene el silo y el nimero del mismo).

14.  Pasar la llave del tanque seleccionado hacia la derecha, para abrir el mismo.
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15.  Verificar en el Panel de Control de la Romana, que la luz del tanque
seleccionado esté encendida y que este sea correspondiente al material a descargar.
16.  Verificar que el Area de Descarga se encuentre limpia en el caso de que el
material a descargar sea diferente al anterior.
17.  Introducir la llave en el panel de control de la romana en el cilindro
correspondiente al silo que se va a abrir, girar la llave hacia la derecha.
18.  Esperar que el distribuidor se desplace hasta el tanque donde se va a descargar
el material.
19.  Autorizar al conductor que pase al area de descarga.
20.  Verificar que el material que se va a descargar sea el correcto; si no es
correcto detenga la descarga y devuelva el material (notifiqgue de inmediato al
Técnico de Silos y Hornos, Técnico de Materia prima y coordinador de Silos y
Hornos).
21.  Realizar una inspeccion a los vehiculos de carga para verificar que no tengan
fuga de material o filtraciones de agua.
22. Una vez que el camidn se encuentre en el area de descarga realizar la siguiente
prueba a la materia prima en caso de que aplique:
22.1. Prueba Pasa No Pasa: (aplica para Caliza, Feldespato, y Dolomita). Realizar la
prueba Pasa No Pasa con la malla correspondiente 8 o0 16 segun el material realizando
los siguientes pasos:
Seleccionar al azar la compuerta del camién.
Utilizando la malla correspondiente a cada material, abrir al minimo la
compuerta, esperando un minuto de descarga hasta llenar la malla al maximo
de su capacidad (3 kilogramos aproximadamente)
Si queda material en la malla, rechazar el material (registre en el sistema J.D.
Edward el rechazo) y llenar el formato “Rechazo de Material” (L-F152024).
Si pasa la prueba Pasa No Pasa con la malla es satisfactoria, continuar con el

procedimiento.
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22.2. Chequeo Visual: Se le realizara a todas las materias primas (Arena, Caliza,
Dolomita, Feldespato, Soda ASH, Sulfato de Sodio Y AlUimina). Realizar una
Inspeccion Visual para verificar que no presente caracteristicas extrafias, como son:
color, cuerpos o materiales extrafios (metales, basura, materia prima distinta,
humedad, etc.).
Si la inspeccion visual no es satisfactoria, rechazar el material (registre en el
sistema J.D. Edward el rechazo) y llenar el formato “Rechazo de Material”
(L-F152024).

Si la inspeccion es satisfactoria, continuar con el procedimiento.

g

Figura 6. Materia Prima 1
Fuente: Torres, S (2019)
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Figura 7. Materia Prima 2
Fuente: Torres, S (2019)

23.  Registrar los resultados de la Inspeccién Visual y de la prueba Pasa No Pasa
(en caso de que apligue) en el sistema J.D. Edward.
Antes de descargar la unidad se debe verificar que el material no se encuentre en
condicion de restringido en el sistema J.D. Edward (Ver “Seguimiento y control de la
calidad de la materia prima de los proveedores” (L-P651002).
En caso de ser material restringido se debe de tomar una muestra de 300
gramos aproximadamente y enviarla al Departamento de Tecnologia del
Vidrio para su analisis.
Si el material no se encuentra en condicion de restringido, continuar con el
procedimiento.
24.  Abrir completamente la compuerta y descargar todo el material.
25.  Verifique que el vehiculo quede vacio.
26.  Autorizar al conductor a trasladarse de nuevo a la plataforma de la romana.
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27.  Ubicar en el sistema J.D. Edward la opcion camiones pendientes. Presionar

para visualizar los datos de la primera pesada y luego presionar aceptar.

28.  Presionar la tecla PRINT en el teclado de la balanza. Esta imprime el peso

neto y tara de la unidad que descargo, el original de la impresion queda en la romana

y la copia es entregada al conductor.

29.  Verificar en el panel que la luz del silo en donde se descargo que dice
“LLENO” se encuentre encendida. Si se llena el tanque el sistema realiza limpieza
automaticamente, de lo contrario se debe proceder a accionar la limpieza de forma

manual.
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Figura 8. Diagrama de Procesos
Fuente: Torres, S (2019)
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4.1.2 Resultados de la Entrevista No Estructurada efectuada al Personal del
Area de Recepcion de la empresa Venezolana de Vidrio C.A

Una vez descrito el proceso actual de recepcion de materia prima, se procedio
a realizarle la entrevista no estructurada al personal involucrado dentro del
departamento. Para esto se tomaron cuatro (4) de ellas, con sus respectivos cargos, los
cuales son los siguientes: un (1) gerente de Silos y Hornos, un (1) Coordinador de
Silos y Hornos, un (1) Técnico de Materia Prima y un (1) Receptor de materia prima
y Operador de equipo Movil, quienes aportaron desde su perspectiva personal las
posibles causas que guardan relacion con las perdidas dentro del departamento, las

cuales se muestran a continuacion (Ver Cuadro 1)

Cuadro 1. Resultados Aplicacion Entrevista No Estructurada

PERSONAL (CARGO) INFORMACION CLAVE

el=z= 0= = S Hek) 4 Los proveedores entregan materia prima fuera
HORNO de especificaciones, lo que ocasiona perdida de
materiales. Dentro de estos, la arena es la
(Gustavo Acufia) representa un porcentaje mayor ya que es la
materia prima que mas se utiliza. Donde al
chequear que la granulometria pase la prueba o
no pasa y que el porcentaje de hierro no exceda
los valores, este tipo de material se excede
considerablemente.

Cuadro 1. Resultados Aplicacion Entrevista No Estructurada (continuacién)

PERSONAL (CARGO) INFORMACION CLAVE

eele)zinl [\A\plelzEpl= ST IHeIN A Falta de comunicacion entre todos los
HORNO operarios y el control y registro de paladas,
ya que no todos los operarios lo realizan, asi
como los proveedores que mandan materia
prima fuera de especificaciones. Ademas de
materia prima viene contaminada con otra
materia prima y su porcentaje de hierro
exceda el limite establecido.

(Luis Reinoso)

TECNICO DE \AYN=RPAS No todos los operarios realizan las paladas
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PRIMA durante el proceso de recepcion, por lo que
no se lleva un registro exacto de la
(Pedro Pérez) informacion.

slEeSzaRelsE pl= g RS R A El cambio de operario por cambio de turnos

PRIMA Y OPERADOR DE B eI_ operario que se retira no de_ja_ el control y
. registro de paladas que se hicieron en su

(Oscar Iraustin)

Elaborado por: Torres, S. (2019)
Fuente: Venezolana del Vidrio C.A

Concluidas las entrevistas no estructuradas aplicadas al personal, junto a la
observacion directa que se realizé al proceso, se obtuvo las siguientes posibles causas
que estan asociadas estrechamente a la problematica en estudio, las cuales son las
siguientes:

1. Proveedores: Los proveedores entregan la materia prima con cuerpos
extrafios, contaminados con otros materiales y particulas de hierro.

2. Falta de comunicacion entre los operadores: Al terminar un turno, el
operador que se retira no da un reporte al operador entrante.

3. Falta de control y registro de paladas: Las palabas que se realizan con la
maquina retroexcavadora no son contadas, por lo tanto no se registra el
numero de veces en que se realiza este paso.

4. No se tiene un registro exacto de la informacion: La informacion no es
registrada al momento, por lo que se dificulta mantener la trazabilidad de la
informacion.

5. Cambio de operarios por turnos: Los cambios de turnos entre los

operadores ocasiona que cada método de trabajo sea diferente para cada turno.
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4.1.3 Resultado del diagnéstico de las posibles causas de pérdidas de materia
prima en el Area de Recepcion de la Empresa Venezolana del Vidrio C.A

A continuacion se muestra en el siguiente cuadro las debilidades encontradas
en el diagnostico en el Departamento de Recepcion:
Cuadro 2. Resultado del diagndstico

items Posible Causa Observacién Directa Entrevista No
Estructurada
1 Proveedores Particulas de hierro en la Entregan materia prima

materia prima que ingresa | fuera de la especificaciones,
que no pasa por la prueba | contaminada, y particulas de

de granulometria hierro
2 Falta de Son reticentes con las Cada operador tiene un
comunicacion entre informacion método de trabajo particular
los operadores
3 Falta de control y Los registros no se llevan | No son consecuentes con la
registro de paladas a cabo al momento informacion
4 No se tiene un Se realiza a destiempo lo | No realizan el registro de la
registro exacto de la gue no mantiene la informacion
informacion trazabilidad
5 Cambio de operarios Falta de comunicacion Por la rotacion del personal
por turnos entre el personal operador | arazdn de los turnos, no se

y el coordinador del area | mantiene la comunicacién
entre ellos, lo que deja
informacion en el aire sino
se registra como cambio de
guardia

Elaborado por: Torres, S. (2019)
Fuente: Venezolana del Vidrio C.A

4.2 Fase Il: Analisis de las posibles causas de la pérdida de material en el
Departamento de Recepcion de Materia Prima de la empresa Venezolana de
Vidrio, C.A.

Concluida la fase | del diagndéstico, se procedio a realizar el anélisis de las
debilidades encontradas en el departamento de recepcion de la empresa Venezolana
de Vidrio C.A aplicando las herramientas como los 5 Por qué, la técnica del grupo
nominal, Diagrama de Pareto y Diagrama de Ishikawa, en el cual se bas6é en

identificar las siguientes causas:
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1. Entrega de materia prima fuera de las especificaciones, contaminada con otro

material y particulas de hierro.

2. Diferencias en el método de trabajo, ya que no se cumple un procedimiento

estandar. Cada operador realiza la operacion de acuerdo a su criterio y

experiencia.

3. Fallaen el control de registro de paladas.

4. No se tiene un registro exacto de la informacion.

5. Falta de comunicacion entre el operario y coordinador del area.

4.2.1 Andlisis de las debilidades encontradas aplicando la Técnica de los 5 ¢Por

Qué? En el Departamento de Recepcion de Materia Prima en la Empresa
Venezolana del Vidrio C.A
Para dicho analisis se aplico la herramienta de resolucion de problemas

denominada Técnica de los 5 Por Qué o escalera de los 5 Porqués con la finalidad de

obtener la mayor incidencia que generan las causas como se puede apreciar en el

siguiente cuadro (Ver Cuadro 3):

Cuadro 3. Técnica de los 5 ;Por Qué?

Causa

Entrega de
materia

prima fuera
de las
espeficaciones

contaminada
con otro
material y
particulas de
hierro
Diferencias
en el método
de trabajo

¢Por Qué?

No se
realizan
pruebas
inmediatas
al momento
de
recepcionar
el material

Cada
operador
tiene su
método de
trabajo

¢Por Qué?

No se cuenta
con equipos
correctos  para
hacerlo

No existen
procedimientos
estandarizados

¢Por ¢Por
Qué? Qué?
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Cuadro 3. Técnica de los 5 ¢Por Qué? (continuacion)

Falla en el No se Los Falta de Falta de
control de registra operadores no conocimiento conocimiento
registro de cada lo ven

paladas palada necesario

No se tiene un | Cada No cumple con  No hay personal No hay
registro operador el que supervise las personal  que
exacto de la | registra en procedimiento | actividades. supervise las
informacion destiempo interno actividades.
Falta de Por la El operador se No deja le
comunicaciéon  rotacion de va y no deja le registro de
entre el turno registro de informacion
operario y informacion

coordinador

del &rea.

Fuente: Torres, S (2019)

Como se mostrd en el cuadro anterior, esta técnica fue aplicada para encontrar las
causas raices para las debilidades del diagnostico, se organizé con el equipo de trabajo
integrado por el Gerente, el Coordinador, el Técnico y el Receptor de materia prima del
departamento de recepcion quienes nos dieron su opinion.

4.2.2 Andlisis de las causas a través del Diagrama Causa-Efecto en el Departamento
de Recepcion

Obtenidas las causas anteriormente, las mismas se utilizaron para clasificarlas de
acuerdo a las 4 M del Diagrama Causa-Efecto, y poder reflejar las diferentes causas y
subcausas del problema que esta ocasionando las perdidas de materia prima en el
departamento de Recepcion. Para ello se empleo las siguientes “M”:

Maquinarias: No se cuenta con equipos correctos para realizar pruebas
inmediatas de forma réapida al ingresar la materia prima al area de recepcion, y
conocer si esta contaminada o cumple con las especificaciones minimas.

Mano de Obra: No hay personal que supervise las actividades que realizan los
operadores en las paladas. No deja el registro de informacion.

Métodos: No existen procedimientos estandarizados, ya que cada operador

realiza las actividades de acuerdo a su criterio propio.
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Materiales: Falta de conocimiento la cantidad de materia prima no se registra

correctamente en las paladas que se realizan.

Una vez que se clasificaron las causas, se procedio a elaborar el Diagrama
Causa-Efecto (Ver figura 9) que muestra la clasificacion de ellas. Ademas de la
aplicacion de herramientas de resolucién de problemas como el Diagrama de Pareto,
la Tecnica de Grupo Nominal y la Tecnica de los 5 ¢Por Que? Para encontrar la
causa-raiz del problema, es importante resaltar que se revisaron dichas causas con la
Gerencia del Departamento de Recepcion de Materia Prima de la empresa
Venezolana del Vidrio quien dio crédito y certeza de que la causa-raiz fueron las
determinadas, las cuales son:

No Existen procedimientos estandarizados.

Ausencia de personal que supervise y registre las paladas de material.
No se deja el registro de informacion.

No se cuentan con los equipos adecuados para las pruebas inmediatas.

Falta de conocimiento en el personal para el registro de informacion

Mano de

Meétodo Obra

No hay personal que No deja le registro de

No existen procedimientos supervise las actividades que informacién
estandarizados realizan los operadores en
las paladas
Pérdida de
Materiales
No se cuenta con equipos correctos Falta de conocimiento para
para realizar pruebas registra correctamente en
las paladas de material.
Maquina Materiales

Figura 9. Diagrama Causa-Efecto
Fuente: Torres, S (2019)
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4.2.3 Andlisis de las debilidades mediantes el Diagrama de Pareto

A través del Diagrama de Pareto se pueden manisfestar los problemas que
tienen mas notabilidad e impacto en la problematica en estudio mediante la aplicacion
de su principio, que describe que hay numerosos problemas sin importancia frente
algunos graves o criticos de acuerdo sea el caso. Por lo general, el 80% de los
resultados se originan en el 20% de los elementos.

Partiendo de las causas clasificadas de acuerdo al Diagrama de Ishikawa, las
causas fueron ponderadas en conjunto con la empresa Venezolana de Vidrio C.A,
especificamente con el personal del Departamento de Recepcion de Materia Prima,
quienes durante la aplicacion de la entrevista no estructurada dieron los siguientes

valores a las frecuencias de cada uno de ellas, tal como se muestra a continuacion:

Tabla 2. Causas Ponderada para el Analisis del Diagrama de Pareto

Causas Frecuencia

No Existen 8
procedimientos estandarizados.

No se deja el registro de 7
informacion.

Falta de conocimiento en 5
el personal para el registro de
informacion.

Ausencia de personal que 4
supervise y registre las paladas de
material.

No se cuentan con los 3
equipos adecuados para las pruebas
inmediatas.

Total 27

Fuente: Torres, S. (2019)
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Para el calculo de los datos se utilizo la siguiente formula, donde se determiné
el porcentaje acumulado, determinando de esta manera el 80% de las causas que
ocasionan la problematica, es decir, las perdidas de materia prima dentro del
departamento de la recepcion de la empresa Venezolana de Vidrio C.A

Frecuencia Acumulada

%= x100

n

Tabla 3. Célculos para elaboracion Diagrama de Pareto

No Existen 27 28,72% 28,72%

procedimientos estandarizados.

No se deja el registro de 24 25,53% 54,25%
informacion.

Falta de conocimiento 20 21,27% 75,52%
en el personal para el registro de
informacion.

No se deja el registro de 15 15,94% 91,47%
informacion.

No se cuentan con los 8 8,51% 99,98%
equipos adecuados para las pruebas
inmediatas.

Total (n): 94 100% 100%

Fuente: Torres, S. (2019)

Luego de haber efectuado los calculos pertinentes con la informacion
suministrada, se procedio a elaborar la grafica para el Diagrama de Pareto (Ver
Gréafico 1), donde se puede interpretar que las causas raices del problema son las
siguientes:

1. Falta de Conocimiento del personal para el registro de informacion.
2. No se cuentan con los equipos adecuados.
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3. Ausencia de personal que supervise y registre las paladas de material

Gréfico 1. Diagrama de Pareto

Titulo del gréfico

27 100.00%
90.00%
22
80.00%
70.00%
17
60.00%
12 50.00%
40.00%
7
30.00%
20.00%
2
10.00%
No existen No se deja Falta de Ausenciade  No se cuentan con
-3 procedimientos  registrodela  conocimientoen  personal que los equipos 0.00%
estandarizados. informacion. el pesonal parael  supervicey adecuados para
registro de registre las realizar las
informacion. paladas de pruebas
material. inmediatas.

i FRECUENCIA ABSOLUTA =@ FRECUENCIA ACUMULADA

Fuente: Torres, S. (2019)

Con el desarrollo del diagndstico y el analisis de las posibles causas utilizando
los instrumentos y las herramientas antes definidas, se logro obtener informacién
relevante y suficiente de las causas raices que originan el problema en el
Departamento de Recepcion de Materia Prima en la empresa en cuestion. A través de
ellas, se identificé el proceso actual que tiene la empresa para realizar la recepcion de
los materiales (Arena, Caliza, Feldespato, entre otras), su registro en el sistema y
como se lleva a cabo el almacenaje de los mismos. Usando el principio del Diagrama

de Pareto se trabajara con las causas que se acumulan hasta alcanzar,
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aproximadamente el 80% siendo estas no existen procedimientos estandarizados, no
se deja resgistro de la informacion, falta de conocimiento en el personal para el
registro de informacion.

Dicho esto, en la siguiente fase que se desarrollé a continuacion busca brindar
soluciones factibles a la problemética, empleando la metodologia definida, lo que
permitird a la empresa tomar las decisiones pertinentes.

4.3 Fase I11: Elaboracion de un plan de mejora basado en Lean Manufacturing
para disminuir la perdida de material en el Departamento de Recepcion de
Materia Prima de la empresa Venezolana de Vidrio, C.A.

El Lean Manufacturing es un proceso continuo y sistematico de identificacion
y eliminacion de actividades que no agreguen valor a un proceso productivo. Como
parte de la busqueda de la mejora continua de toda organizacion esta filosofia puede
contemplar diferentes herramientas que puede aplicarse a procesos especificos con
técnicas sencillas.

Es por esto que para la elaboracién de un plan de mejoras basado en esta
metodologia, enfocado en la disminucién de pérdida de material en el departamento
de Recepcion de la Empresa Venezolana de Vidrio C.A, una vez que se diagnostico la
situacion actual, se analizaron las causas de incidencia dentro de la problematica, se
procedio a realizar las propuestas que contemplan una solucion a las causas raices
COmMo Se muestran a continuacion:

4.3.1 Propuesta 1: Creacion de un Manual de Procedimientos para el Control,
Registro y Distribucion de Materia Prima de la Empresa Venezolana de Vidrio
C.A

Como una de las causas raices principales que se obtuvo durante el analisis se
debio al descontrol y falta de procedimientos estandarizados en la recepcion de
materia prima tales como, Arena, Caliza, Feldespato, Alumina, Soda ASH, Dolomita,
y Cullet, ya que el modelo actual de la empresa se realiza mediante paladas (Proceso
que se lleva a cabo con el uso de un Payloader) no registradas ni contabilizadas. En

funcion de ello, se propone un manual de procedimientos para el control, registro y
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distribucion de la materia prima de forma estandarizada, ya que la empresa no cuenta
con uno, siguiento con las normativas de la empresa para la elaboracion del mismo.

Este Manual de Procedimiento esta conformado por Objetivo, Alcance,
Definiciones de Terminos Basicos, Responsabilidades, Procedimientos, Equipos
Requeridos, Anexos Asociados, y el control de versiones para futuras modificaciones
que deban realizarse al documento como parte de la mejora continua.

Es importante destacar que debera ser revisado por el Coordinador de hornos y
Silos y aprobado por el Gerente de Hornos y Silos del Departamento de Recepcion de
Materia Prima de la Empresa Venezolana De Vidrio C.A.

Dicho manual de procedimiento se mostrara en formato de imagen para hacer

posible su completa apreciacién debido a su estructura, se muestra a continuacion:
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Facha Dhvbarsciin: LRTIIE
Facha ds Bevididn: 150120820
e a8 Fardddec 0
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varvwidrio

AANTUAL DE FREOCEDIMIENTO PARA EL CONTEOL REGISTRO ¥
DISTRIEUCION DE MATERTA PRIRA (L-P162001)

PROCEDIMIENTOS
L OBJETIVO

Fll siguienie procedioniento tiene como propdsite asegurar el sdecuado conirol, registo
w distribuckin de Las Mienias Priznas (Arena, Caliza, Alimiza, Soda ASH, Feldespasn,
Dhelcemita v Cullet) e bos siles cormespondiemes.

1 ALCANCE

El ziguiente procadimicnbs gglica a b Matenss Pridios ulilizdc es d Silo A ySileHen la
erprei Venesoling del Widno, A Irscia ion kb Recepeids de Malers Prima y Dimalizs cen el

RS | = e (OO0 —CMPOR
1. DEFINICIONES
3.1 Equipe mavik: ¥ebboubo de uso imdustrial pam el transpoote de material.

-}

32 REomame: bsimenento rdicioml gee sirve para pesar fonado por wa palanca
borienntal com dos braeos mmuy desiguales, com el fiel sobre el punie de apoyo.

33 Paylosder: Payloader o pala cargadom. es wa mdquing de uso frecuente en
constricciio, mineria, obms pablices, v omas actividades que imnplican el movimdento de

tiesma o moca en grandes volimeses. y superficies.

4. RESPONEARILIDADES

Fs responsahilidad del Recepior de Maoteria Prima v Operador de Bquipn Mdwil,
Coordinader de silos y homos v Téenico de Matena Prina,

3. PROCEDIMIENTO:
L Wenithear el mivel de ke tandues, wsande o tabla de capacidad de Jos Tasgpees de

Matena Proma

I_'\'

Si el mivel del moque venificado es menor a lde, notificar al cocedinador de
bwcomas y sibos.

A Fl Coordmador de homes v sibos, procederd a realizar una onden de llenado ol
rangue com deficiencia de matenial, (especilicando <] masenial a lesar v fechal

ERevisade por: Coordimsdor de Horeos v Silos: Lais Reinoso
Aprobsdo per: Gerenie de Hormes v Sibex: Gusiavo Acalia

Figura 10. Manual de Procedimientos
Fuente: Torres, S. (2019)
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RANUAL DE PROCEDIMIENT O FARA EL: CONTREOL REGFISTRO Y
DISTRIEUCTON DE MATERTA PEIRA (L-P162001)

4. Emmegarlo orden de llesade de material ol operados de equips mdvil. |

A Leery venficar la orden de Henado de matezial.

& Werilhear el sile de piso donde s alacena o material haciendo constar que bay
waficienie material para cumplir la crden

T Hl téomicn de maiemia prizna. debeni lemar el foomulario de contmnl v regision de
mnateria poirs PEODN SCRIPM .

% Aboodar equipe mdwil

9. Werilbcar que la halans se encuesine em cere (0) de no estardo:

10 Weriflcar que |a platadormna de la nmsana se encsenir vacia

L0 Pulsar el botdo S FERCE, pam que la balonen regrese a cene (00,

12 Auterizar al comdector del equipo mdvil o pasar o la plataforma de 1o roonana.

12 Proceder a pesar el equipe mdsil sin matenial cargado.

L4 Presiosar la tecla PRINT en el teclade de la balansa. Esta iprine: el peso houio
o pesn de entrada de la unidad gue serd descargnda Guardar e teket de la romasa.

15 Besgistrar los datos anojados poc 1o romasa en el formulano de control v registm
de muntesia prima (C0D- CRIPOO0L ).

Ut Prosceder a cargar el material asegurindose de que caga carga Jpalada). Trate de
contener la misiza cantidad de material.

UE. Trasladar el equipo mdwil con < nmtenial cargsdo hasta la plazadorma de la

IiMEEna.

1% Wernilbzar que |o halanm se encuesine em core (0) de no estardo:

149 Wernilbcar que | platadommna de la neana se encsenin vacia

30 Pulsar el botdm £ERCE, pan gue la balanea regrese a cens (00,

20 Autorizar al coodector diel equipo mdwil o pasar a la platalorma de la roonan.
I Proceder o pesar el equipo miwil con el matenal cargado.

Bevizade por: Coordimsdor de Hormos v Slos: Lais Beinoso
Aprobsdo per: Gerente de Hermes v Siles: Gustavo Acalia

Figura 10. Manual de Procedimientos
Fuente: Torres, S. (2019)
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RMANUAL DE FROCEDIMTIENT O PARA EL CONTEOL REGISTRO Y
DISTRIEUCTON DE MATERLA PREIAA (L-FLE2001)

23, Presiozar lotecla PEINT en el teclade de la balanea. Esta imprine: el peso bruto
o e die enirada de la unidod gue sech descorgoda Cuarder el ticket de s romasa.

4. Regrtrar los datos amejados por la romasa em el formulanio de conteol y registro
de matesia prima {C0D CROPMOL).

28 Proceder a realizor la descarga de msterial em el tangue solicimda.

. Repetic dicho  procedingento con cods patena pama almoecensds en el

Dhepastamensn de Recepeitn de Materia Prima.

4. HERRAMIENTAS ¥V EQUIFOS REQUERIDNE
#  Fopapo mdwil [ Payleaden)

& Romase

ERevizade por: Coordimsdor de Hormos ¥ Silos: Luis Beinoso
Aprobsdo per: Gerente do Hormes v Silex: Gustave Adcaia

Figura 10. Manual de Procedimientos
Fuente: Torres, S. (2019)
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RANUAL DE PROCEDINTENTO FARA FI. CONTROL REGISTRO ¥
DISTRIFUCTON DE MATERTA PRIA A (L PLEXNHL)

T. ANEXOS

ANEXD 1. Plataforens de s Romama

Fevizade por: Coordizsdor de Hormos v Silos: Lesis Bein
Aprobadn par: Goranee de Hormes v Sillex: Gustuvo A

Figura 10. Manual de Procedimientos
Fuente: Torres, S. (2019)
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MANTAL DE FROCEDIMTFNT O PARA F1. CONTEOL REGISTRO Y
DISTRIEUFCTON DE MATFRTA PRIAA (I-PI6E20A1)

Amexg 2. Panel de Contral

Fevizade por: Coondiesdor ds Homeos ¥ Silos: Lt Reinose
Aprobsdo per- Gorenee de Horwes v Sl (ruatuyvo Acelin

Figura 10. Manual de Procedimientos
Fuente: Torres, S. (2019)
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AIANUAL DE PROCEDIVMIFNTO FARA FI. CONTROL REGISTRO ¥
DISTRIFUCTON DE MATFRTA PRINA (L-PLE2001)

Apeme I. Cangikones Huripmszales | Sos de Pise

Favizade por: Coordissdor de Hormox v Salos: Leis Bein
Aprobedo par: Geranie de Horses v Sillex: Gusiuvo Acelia

Figura 10. Manual de Procedimientos
Fuente: Torres, S. (2019)
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AMANUAL DE FROCEDIMIFNTO PARA FL CONTRECL REEESTRD ¥
ISTRIEUCION DE MATFRIA PRI A {I-PLET01)

Amera 4. Equipe Mool [Payioader)

Eevizads por: Coordizsdor de Hormos ¥ S8loaz Lals Beinoi
Aprobsdn per- Gerentes de Hormes v Silex: (istuvn Aculin

Figura 10. Manual de Procedimientos
Fuente: Torres, S. (2019)
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RIANTAT, DE PROCEDIAMTENTO PARA FL: CONTEOL EEGIETRO ¥
DISTRIGUCTION DE MATFRTA PEIAIA (I-P162001)

Amneeo 5. Siko A

Eevizads por: Coordimsdor de Hormos ¥ Slos: Labs B
Aprobedo par- Gerenee do Hormes v Sillenr (runtovo Acsia

Figura 10. Manual de Procedimientos
Fuente: Torres, S. (2019)
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AMANTAL DE FROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL REGISTRO Y
DISTRIGUCTON DE MATERTA PRIALA (L-P162001)

i CONTEROL DE CAMEBIOS

Fealzade por Tro. de Cambioz
Salvador Toomes 2]

EEVISADD POR: Coordimsdor de Horoos v Silos

Facha: Firman:

APROBADD POFE: Gerente de Hermes v Sidox

Facha: Firmna:

Eevizads por: Coordimsdor de Hormos ¥ Silos: Lais Beinos
Aprobedo per: Gerente de Hermes v Sibes: Gustavo Acafia

Figura 10. Manual de Procedimientos
Fuente: Torres, S. (2019)
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4.3.2 Propuesta 2: Creacion del Formulario de Control y Registro de Materia

Prima en el Departamento de Recepcion de la Empresa Venezolana de Vidrio

CA

Como propuesta nro. 2 se tiene la creaciéon de un formato para el control y

registro de la materia prima durante el proceso de paladas, ya que fue una de las

causas raiz encontradas en la fase 2, por lo que la empresa no cuenta con algun

formato que describa la informacion necesaria a conocer. Para el llenado de dicho

formato (Ver Figura 11), se deben realizar los siguientes pasos:

0

10-

11-

12-

Nro. de Orden: El responsable de realizar el registro debe colocar el nro de
orden de lleando de material.

Salida de Material: El responsable debe registrar el Silo de donde dicho
material.

Destino de Material: El responsable debe registrar el Silo hacia donde se
dirige dicho material.

Tipo de Material: Se debe especificar que material se esta solicitando.

Codigo: Se debe registrar el codigo del material al cual se esta solicitando.
Lote: Se debe registrar el numero de lote del material que se esta solicitando.
Fecha: Fecha en la cual se realiza la actividad.

Hora: Se debe registrar la hora de comienzo de la actividad

Turno: El responsable debe registrar el turno en que se encuentra.

Nombre del Técnico de Materia Prima: El Responsable debe ingresar su
nombre.

Nombre del operador del Equipo Movil: El responsable debe ingresar el
nombre del operador que maneja el equipo mavil.

Nro de Paladas: El responsable debera registrar el nro exacto de paladas que
se realizaron al completar la orden.

Peso sin carga: Se debe registrar el peso sin carga del Equipo Movil

(Payloader)
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13- Peso con carga: Se debe registrar el peso del Equipo Movil una vez cargado el
material.

14- Peso Diferencial: El responsable deberé realizar la diferencia entre el peso con
carga menos el peso sin carga.

15- Observaciones: En este punto, el responsable deberd registrar los

inconvenientes, sugerencias, comentarios mas resaltantes durante la

realizacién de la actividad.

Nro. de Orden (0): FECHA (6):
SALIDA DE MATERIAL (1): HORA (7):
DESTINO DEL MATERIAL (2): Turno (8):
TIPO DE MATERIAL (3):

CODIGO (4):

LOTE (5):

Nombre del Técnico de M.P (9):
Nombre del Operador Equipo Movil (10):
Nro. de Paladas (11):
Peso sin Carga (12):
Peso con Carga (13):
Peso Diferencial (14):

OBSERVACIONES (15):

Revisado por: Coordinador de Hornos y Silos
Aprobado por: Gerente de Hornos y Silos

Figura 11. Formato para el Control y Registro de Materia Prima
Fuente: Torres, S. (2019)
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4.3.3 Propuesta 3: Capacitacion al Personal del Departamento de Recepcion de
la Empresa Venezolana de Vidrio C.A
Estrategia de Capacitaciones el Personal
Para continuar con las propuestas, tomando en consideracion las necesidades en la
empresa Venezolana de Vidrio C.A y tomando medidas efectivas en funcion de las
causas raices encontradas en la fase 11, se procede a elaborar el disefio de la Estrategia
de Capacitacion al Personal que labora dentro de la misma. Las capacitaciones al
personal seguiran la siguiente estructura:
1. Contenido:
Introduccion
Curso de capacitacion y adiestramiento del personal en el Area
de Recepcion para el control documental.
El curso sera dictado por personal calificaficado especialistas en
la norma de control de calidad 1SO 9001.
Unidad I .Que se necesita para llevar un control documental.
Unidad Il.Tecnicas y Herramientas para realizar un control
documental.

Unidad I11. Analisis de datos y control de la informacion.

2. Establecer el Nro. de Interlocutores: las capacitaciones estaran conformada
por 8 participantes en total, todos los empleados que laboran dentro del
Departamento de Recepcion de Materia Prima.

3. Medios para impartir la capacitacion: Se requerird de equipos audiovisuales
como video Beam, computadoras de mesa, conexion a internet, tomacorrientes,
cables, entre otros sé que consideren necesarios. Asi como también, el espacio

destinado para la capacitacion.
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Duracién de las capacitaciones: La duracion sera de dos (2) horas para
la capacitacion y una hora (1) para la aplicacion del test en la jornada

laboral para un total de tres (3) horas.

Dias destinados a la capacitacion: Cuatro (4) dias a la semana,

comprendidos de lunes a jueves.

Numero de participantes por sesion: Dos participantes por sesién, para

un total de ocho (8) personas.

Se puede concluir, que la conformacion de esta estrategia busca cumplir con
la necesidad de la empresa, como mejora continua capacitando a sus empleados sobre
la recepcién de materia prima. A su vez, es fundamental la aplicacién de cada
componente (Capacitacion, test de evaluacion e indicador de medicion) para
garantizar que sea efectivo y mitigar las causas como la falta de capacitacion del
personal. Los entrenamientos continuos o refrescamientos, hacen que la organizacion
se mantenga alineada y asi poder mejorar el control del Departamento de Recepcion
de Materia Prima de la empresa Venezolana de Vidrio C.A.

4.4 Fase IV: Evaluacion Econdémicamente la propuesta mediante la Razén
Beneficio Costo

Presentadas las propuestas que conforman el plan de mejoras del
Departamento de Recepcion de Materia Prima de la Empresa Venezolana de Vidrio
C.A, se realizo la evaluacion econdmica mediante la relacion costo beneficio que
describe lo siguiente:

Un proyecto de inversion es rentable si:
VA (i) >=0

Partiendo de esta definicion, se procede a realizar los costos asociados que

incurren en la implementacion de las propuestas de la siguiente manera:
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Tabla 4. Costo de Inversion Manual de Procedimientos

Mejoras Costo
Creacion del Manual de Procedimientos 25%
Creacion de Formatos 15%
Servicios Profesionales 20%
Total: 60$

Fuente: Torres, S. (2019)

Tabla 5. Costo de Inversion Capacitaciones

Mejoras Costo

Capacitaciones 300%
Servicios Profesionales 80%
Viaticos 50%
Total: 430%

Fuente: Torres, S. (2019)

TOTAL: 60$ Manual de Procedimiento + 430% costos de Capacitacion = 490$

Dichos costos se calcularon en funcion de la tabla de sueldos establecidos por
el colegio de Ingenieros de Venezuela, de acuerdo al afio de experiencia se estimo en
$.

Tabla 6. Costo de Materia Prima

Materia Prima Costo ‘
Materia Prima 4500%
Perdida de Materia Prima 900%

Fuente: Venezola de Vidrio C.A



Obtenidos los costos de inversion del plan de mejoras y los costos de perdida
de materia prima, se llego a un acuerdo previamente con la empresa Venezolana de
Vidrio C.A, de que del 80% que arrojo pareto solo el 60 % de las perdidas se iban a
solventar debido posibles inconvenientes que podria acarrear la implementacion de
estas propuestas dentro de la organizacion, ahora la inversion sera retribuida en las
propuestas antes descritas. Para la empresa Venezolana de Vidrio C.A dentro del
departamento de Recepcion de Materia Prima se tiene que el costo aproximado de la
materia prima en total es de 4.500 $, menos el 20 % 900$ que representan las
perdidas, se obtiene unos 3.600%, ya que solo solo el 80 % de los materiales esta
conforme para el proceso productivo. Por lo que se tiene una relacion del costo

beneficio igual a:
R (C/B)=3.600/490 ($)=7,34=7
Es decir, que la relacion Beneficio Costo es igual a 7, que al ser comparado

con la definicidn se tiene que la inversién del plan de mejoras es rentable, tomando en

consideracion ademas el acuerdo pactado con la empresa.
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CONCLUSIONES

Luego de realizado el trabajo y cumplidas las fases planteadas se presentan las
siguientes conclusiones:
Se logré apreciar durante recorrido al Departamento de Recepcién de Materia

Prima de la empresa Venezolana de Vidrio C.A, su proceso a través de la
observacion directa, entrevistas con el personal y revisién documental. Por lo
tanto se pude concluir que el buen conocimiento del proceso y los elementos que
lo conforman es vital para conocer la situacion actual de la problematica presente.
Se determinaron las causas que generan perdida de material aplicando las
herramientas del lean mafucturing como los 5 Por qué, y otras herramientas de
resolucion de problemas como la técnica de grupo nominal, diagrama de Ishikawa
y diagrama de Pareto , se concluyeron las siguientes causas:

1. Falta de Conocimiento del personal para el registro de informacion.

2. No se cuentan con los equipos adecuados.

3. Ausencia de personal que supervise y registre las paladas de material.
Asimismo, se llego a un acuerdo en conjunto con la empresa una vez revisadas las
causas que inciden en la problematica, donde se establecid que solo se resolveria
el 60% del 80% de las pérdidas, ya que es imposible debido a la recepctividad del
personal, factores en contra entre otras consideraciones que influyen.

Concluida la fase 2, se realizaron 3 propuestas con respecto al departamento de

Recepcion de Materia Prima, un manual de procedimientos, un formato para el
registro y control de la materia prima, un plan de capacitacion al personal, estos
fueron estudiados a través de los problemas y las causas encontradas en el
departamento de Recepciéon de Materia Prima, debido a esto se puede concluir
que con un buen andlisis de la probleméatica se puede llegar a diferentes
soluciones para cada uno de los problemas aplicando las diferentes herramitas

disponibles para la resolucion de problemas.



Por ultimo, se puede concluir que la implementacion del plan de mejoras es viable
para la empresa, ya que el costo de inversion inicial es igual a 490$, comparado
con el aprovechamiento de la materia prima, da una relacién de mayor a cero por

lo tanto es economicante factible.
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RECOMENDACIONES

Cumplir con el llenado de formatos para el control y registro de
paladas dentro para el proceso de recepcion. Lo que permitira tener
informar mas asertiva asi como la trazabilidad entre ella y el sistema.
Realizar la evaluacion periddica del manual de procedimientos
propuestos, si la empresa decide implementarlo como parte de la
mejora continua.

Fomentar las capacitaciones a todas las &reas del departamento,
constituido por el Gerente, Coordinadores, técnicos y operadores, para
garantizar el cumplimiento de los procedimientos.

Crear planes de control para la recepcion de materia prima dentro del
departamento con la finalidad de monitorear la evolucion de dicho
proceso y buscar soluciones inmediatas a las problematicas futuras.
Realizar limpiezas a las bandas de transporte de materia cada vez que
se cambie de material para evitar la contaminacion de las materias
primas a trasportar y poder recuperar las perdidas de material sin tener

que desecharlas.
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