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RESUMEN

En el presente trabajo investigativo se propone una Estandarizacion en el
proceso de reparacion de paletas, la cual tiene como finalidad establecer un
método estandar de trabajo a realizar y mejorar las condiciones del area de
trabajo, para que con esto se logre el cumplimiento del plan de produccién
planificado en la empresa Almacenadora San Diego C.A. Dicha Almacenadora
se encarga de recibir paletas de Alimentos Polar Carabobo C.A. para
posteriormente ser reparadas, usadas como material para reponer otra paleta o
clasificarlas como material de desecho y finalmente las que han podido pasar
con éxito el proceso de reparacion ser llevadas nuevamente a la empresa. El
trabajo se elabor6 bajo la modalidad de un proyecto factible, con disefio de
campo e investigacion documental, nivel de investigacion descriptiva, se hizo el
uso como herramienta para el conocimiento del proceso la observacién directa,
la entrevista no estructurada, revision documental y posteriormente la revision
bibliogréfica. Es reflejadas las propuestas como, el Disefiar mesa de trabajo de
manera que Se encuentre organizada y adecuada ergonomicamente, Aplicar las
5’S en area de trabajo, Proponer una alternativa de ventilacion y por Gltimo se
tomo el diagrama de procesos actual y propuesto para ayuda de la estimacion
del tiempo obteniendo un aumento de produccién por mesa de
aproximadamente 120 paletas al dia a 300 paletas aproximadas al dia,
observando posteriormente viable las propuestas con el estudio de la
factibilidad economica con ayuda del método costo beneficio.

Palabras Clave: Estandarizacion, Mejora, Procesos.
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INTRODUCCION

La Almacenadora San Diego, C.A. se encarga de recibir paletas industriales de
madera para posteriormente pasar al proceso de reparacion de estas, y al momento en
gue su proceso es terminado, este producto final es buscado por las Empresas Polar
Carabobo, C.A. En cada empresa, organizacion, institucion su principal mision es
otorgar al cliente la mejor disposicion, entrega y el cumplimiento de la produccion
planificada para asi de esta manera lograr su buen funcionamiento, expandirse en el
mercado e ir ligado siempre al crecimiento, cuando toda organizacién planifica su
futuro teniendo en cuenta el entorno cambiante que la envuelve y el conjunto de
fortalezas y debilidades que la determinan, es posible encontrar sus mejoras continuas
a lo largo de sus actividades.

El trabajo desarrollado a continuacion se plantea y tiene su enfoque en todas
esas realidades estudiadas durante toda la carrera y que, a su vez, son observadas en
las diferentes empresas u organizaciones donde no se lleva a cabo de la manera
correcta ciertas situaciones u operaciones lo cual conlleva a tomar acciones al
respecto.

La estandarizacion es un proceso que se lleva a cabo para crear y aplicar
normas que se emplean a nivel general en un cierto contexto. Cuando se establecen
disposiciones especialmente pensadas para un uso repetido y comun, es posible lograr
un ordenamiento determinado que contribuye a la resolucion de un problema
(potencial o real). Por medio de la estandarizacion se consigue que todos los
participantes de una actividad determinada se encuentren con los mismos parametros,
elementos y reglas.

En la presente investigacion se ha tomado como titulo, “Estandarizacion en el
Proceso de Reparacion de Paletas en Almacenadora San Diego C.A”, ya que fueron
observados varios procesos los cuales pueden ser mejorados y de no hacerlo cuales

conllevan a tener un mal método de trabajo y al no cumplimiento de la produccién



planificada, por lo cual se genera la necesidad de atacar todos los problemas y
debilidades encontrados en ellos.

El trabajo mostrado a continuacion se realizd bajo una Investigacion de Campo
en el Capitulo | es mencionado el problema encontrado, formulacion del problema,
objetivos, tanto general como especificos, justificacién de la investigacion y por
ultimo expresado en este capitulo el alcance que la estandarizacion tendra en su
transcurso, describiendo que el presente trabajo solo quedara en propuesta y queda de
manos de la empresa el querer aplicarla.

En cuanto al Capitulo 11, buscando nutrir la investigacion llevada a cabo, con el
fin de encontrar un sentido a dicha busqueda y al mismo tiempo hacer una revision de
todos aquellos estudios realizados con anterioridad que cubra el mismo tema o
problematica se encuentra el Marco Teorico con antecedentes, bases tedricas y
definicién de términos.

En el Capitulo Il sirviendo de guia en cuanto a la metodologia, técnicas y
procedimientos utilizados para el desarrollo del mismo se mostraran el tipo de
investigacion, disefio de la investigacion utilizando tanto de campo como documental,
nivel de la investigacion, poblacion y muestra, técnica de recoleccion de datos usado,
instrumentos de recoleccion de datos, técnicas de analisis de datos y por ultimo las
fases metodoldgicas las cuales fueron necesarias para el continuo desarrollo de la
investigacion.

Por altimo, se encuentra el Capitulo IV transmitiendo con detalle el desarrollo
de cada una de las fases, Fase I. Diagnostico de la situacion actual en el area de
reparacion de paletas en Almacenadora San Diego C.A, Fase Il. Andlisis de las
debilidades generadas durante el proceso de reparacién de paletas, Fase Ill. Propuesta
de estandarizacion en el proceso de reparacion de paletas que permita un mejor
desempefio y Fase 1V. Evaluacion de factibilidad social, ambiental, operativa, técnica

y econOmica a través de una relacion beneficio-costo.



CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del problema

La planificacion, organizacién y correcta ejecucion de procesos han estado
presentes en el razonamiento l6gico del ser humano incluso mucho antes de dominar
una lengua hablada, el simple hecho de realizar una actividad de cierta forma especial
para el mejor aprovechamiento de recursos, la disminucion del tiempo empleado y el
aumento de la calidad obtenida yace en el subconsciente y se efectla de manera
automatica, razén por la cual toda empresa vela por hacer cumplimiento de dichos
términos.

No cabe duda que una actividad, por mas sencilla que fuese, puede ser
aprovechada al maximo si se aplican una serie de mejoras para ello, entre las cuales
estan, contar con un buen plan de produccion y mantener una gestion adecuada dentro
del area productiva, pero ¢Qué sucede si la gestion falla? ¢Si existe un proceso, pero
no se ejecuta de manera idonea? La respuesta es desorganizacion, descontrol,
pérdidas y retrasos, por ello, una combinacion balanceada de personal, equipos y
recursos de trabajo en un proceso, asi como tomar en cuenta el tiempo empleado en
cada operacion son de suma importancia para obtener resultados consistentes y una
mejor aceptacion de cargas de trabajo dentro del area.

Uno de los principales objetivos de una compafiia en crecimiento es tener un
proceso en el que se logre utilizar la méaxima capacidad de produccion,
implementando una administracion adecuada de los elementos del proceso, de manera
que durante el transcurso del mismo sean llevados de forma eficiente, permitiendo
reducir errores, tiempo de inactividad o incluso tiempo mal gastado en actividades
dentro del proceso, ademas de garantizar que el inventario se mantenga en niveles
adecuados, sin excesos o falta de existencias. Esto se vuelve esencial a la hora de

pensar en los pilares de una organizacion ya que de estos factores depende que tan



competitiva pueda llegar a ser con respecto a otras, tal como lo que se busca en la
empresa objeto de esta investigacion: Almacenadora San Diego C.A.

La empresa Almacenadora San Diego C.A ubicada en Valencia, Edo.
Carabobo, esta encargada de recibir paletas de Alimentos Polar Carabobo C.A. para
posteriormente ser reparadas, usadas como material para reponer otra paleta o
clasificarlas como material de desecho, y finalmente las que han podido pasar con
éxito el proceso de reparacion son llevadas nuevamente a la empresa. Cabe destacar
gue Alimentos Polar Carabobo C.A es el Gnico cliente y en caso de no cumplir con lo
que se pide o tener un método de trabajo ineficiente puede llegar a perderlo.

Se observé de manera general que el proceso de estas paletas es llevado de
forma artesanal, desorganizada, mayormente manual, incluyendo un ambiente laboral
con condiciones de trabajo con posibles consecuencias negativas donde una de ellas
se encuentra al momento de verificar las condiciones de la paleta a reparar y ser
alzada por el operario (con un peso de aproximadamente 40 y 45 kg) para darsela al
encargado de mesa el cudl procede con la reparacion en el suelo del galpén, lo que
pudiese ocasionar enfermedades ocupacionales o de postura; ademas, las condiciones
climaticas dentro del galpén incluyen un calor excesivo lo que genera como
consecuencia un desgaste pronto de los operarios y quejas de parte de los mismo.
Dichas podrian entenderse como factores por los cuales no se logra cumplir con la
produccion planificada dentro del area de reparacion.

Todo esto se traduce en ineficiencia a lo largo de todo el proceso lo cual afecta
el cumplimiento de los pedidos de Alimentos Polar Carabobo, C.A., al no lograr
alcanzar la produccion planificada (ver tabla 1). Por lo que se busca idear una manera
de cumplir con el correcto plazo de entrega, lograr el mayor grado posible de
aprovechamiento de los recursos y personal, mejorar el método actual, asi como el
desarrollo eficiente de las actividades dentro del proceso realizando, en este caso, una

estandarizacion del mismo.



Tabla 1. Porcentaje de Cumplimiento de paletas reparadas en Almacenadora San
Diego, C.A. en 2019-2020

Produccion . o
Mes - Produccion Real % de Cumplimiento
Planificada
30 rumas de 12 paletas 15 rumas de 12
Ago./19 . ) 50%
por dia paletas por dia
45 rumas de 12 paletas 28 rumas de 12
Sept./19 ] ] 62.22%
por dia paletas por dia
35 rumas de 12 paletas 15 rumas de 12
Oct./19 ] ] 42.85%
por dia paletas por dia
50 rumas de 12 paletas 19 rumas de 12
Nov./19 ] ] 38%
por dia paletas por dia
28 rumas de 12 paletas 15 rumas de 12
Dic./19 ] ] 53.57%
por dia paletas por dia
28 rumas de 12 paletas 20 rumas de 12
Ene./20 . . 71.43%
por dia paletas por dia
30 rumas de 12 paletas 20 rumas de 12
Feb./20 ] ] 66.66%
por dia paletas por dia

Fuente: Almacenadora San Diego, C.A. (2020)

Con la tabla 1 mostrada anteriormente se pretende demostrar coémo en los
meses de agosto, septiembre, octubre, noviembre y diciembre del afio 2019, y en
enero y febrero del afio 2020 no se cumple con la reparacion de las paletas
planificadas por la Almacenadora San Diego C.A. para efectuar de manera eficiente
la entrega de la solicitud por parte de Alimentos Polar Carabobo, C.A. Basandose en
los resultados de porcentaje (%) de cumplimiento mensual verificados en tabla 1 se
obtiene un total de promedio de los siete meses de 54.88%. Se puede deducir
entonces la falta de un buen plan de trabajo e incluso, el producir de cada mesa sin
realmente conocer la capacidad de la misma, lo que se entiende a su vez como la falta

de un método estandar; siendo factores que no permiten el alcance de los resultados



deseados dentro del proceso de reparacion de paletas. Dicho esto, se comprende la
necesidad de estandarizar el proceso, con el fin de obtener un mayor control del
numero de paletas terminadas, cumplir con el cliente y conseguir un mejoramiento en
todo el proceso.

1.2 Formulacién del problema

¢De qué manera se puede lograr una mayor eficiencia en el proceso de reparacion
de paletas para cumplir con los planes de produccion de la empresa Almacenadora San
Diego C. A?

1.3 Objetivos de la investigacion

1.3.1 Objetivo General

Proponer una estandarizacion en el proceso de reparacion de paletas para lograr
el cumplimiento de los planes de produccion en Almacenadora San Diego. C.A.

1.2.2 Objetivos Especificos

- Diagnosticar la situacién actual del proceso de reparacion de paletas en
Almacenadora San Diego C.A.

- Analizar las debilidades encontradas en el proceso de reparacion de paletas en
Almacenadora San Diego, C.A.

- Disefar una estandarizacion en el proceso de reparacién de paletas que
permita un mejor desempefio dentro de la Almacenadora San Diego C.A.

- Evaluar la factibilidad social, ambiental, operativa, técnica y econémica a
través de una relacion beneficio-costo.

1.4 Justificacion de la investigacion

En la Almacenadora San Diego C.A se buscd establecer una propuesta de
estandarizacion, que tuvo como finalidad el mejoramiento de la calidad de trabajo en
cada uno de los operarios y en el proceso de reparacion de paletas. En toda empresa
ocurren una serie de operaciones, que se resumen en un proceso productivo; dichas
operaciones generan un bien comin y como empresa siempre se esta en busca de una
evolucién que permita la facilidad de generar dichos bienes o productos, aumentando
asi la satisfaccion de las necesidades del usuario final, considerando los planes de



produccion y eficiencia de la organizacion convirtiéndola en una empresa mas
competitiva. Tomando en cuenta, la responsabilidad social de salvaguardar y
garantizar la salud del trabajador, al ofrecerles un ambiente de trabajo libre de
cualquier tipo de riesgos para su salud.

Sin embargo, para cumplir con un buen aprovechamiento de recursos y
fomentar el desarrollo de la empresa, se debe considerar una combinacién equilibrada
entre dichos recursos, personal, equipos y métodos de trabajo, que se resumen en
unas palabras claves: estandarizacion del proceso, lo que permitird la prevencion de
cometer errores, fallas e ineficiencias, asi como contar con una estructura adecuada,
capaz de cumplir con los objetivos de la empresa.

En Almacenadora San Diego C.A se evidencio la necesidad de trabajar y
producir de una manera mas eficiente en el area de reparacion de las paletas, es por
ello que, como valor agregado al proceso y mayor beneficio esperado, se considerd el
cumplimiento de la produccion planificada, lo cual se entiende como una gran ventaja
productiva. Ademas del beneficio econdmico, al aumentar la productividad y la
produccion en el area, esperando dar paso no solo a cumplir con la produccion
esperada, sino también de adquirir otros clientes y cumplirles de igual forma con la
demanda pedida. Es asi como estandarizando el proceso se espera contar con una
metodologia a seguir, tener orientacion de qué hacer durante el proceso, contar con un
plan de accion y la asignacion adecuada de cargas de trabajo dentro del area,
promoviendo una mayor organizacion y obteniendo resultados tangibles dentro de la
empresa.

1.5 Alcance

La siguiente investigacion es una propuesta de estandarizacion la cual estuvo
limitada al area de proceso de reparacién de paletas en la Almacenadora San Diego,
C.A., donde se encuentran ubicadas cada mesa de trabajo y se realiza la seleccion por
parte de los operarios de las paletas para posteriormente ser reparadas o ser usadas
como repuesto. El trabajo de investigacion servird como propuesta de mejora, mas no

se implementara en dicha empresa.



CAPITULO Il

MARCO TEORICO

El marco tedrico, busca nutrir cada investigacion llevada a cabo, con el fin de
encontrar un sentido a dicha bdsqueda y al mismo tiempo hacer una revisién de todos
aquellos estudios realizados con anterioridad que cubra el mismo tema o
problemaética. Zita, A. (2019) sefiala que: “El marco tedrico, también conocido como
fundamentacién o marco referencial, es la parte que respalda y fundamenta el trabajo
de investigacion”

2.1 Antecedentes.

El autor Acosta, G (2020) con el fin de optar al titulo de Ingeniero Industrial
presentd ante la Universidad José Antonio Paez el trabajo que llevo por titulo
“Estandarizacion en la Reparacion de Motores Vehiculares en el Area de Servicio
del Consorcio de Congestion Venequip” La empresa Consorcio De Congestion
Venequip tomo la iniciativa de agregar un nuevo tipo de servicio a los que hacian con
regularidad anteriormente, como lo son: la reconstruccion de motores,
motogeneradores, transmisiones y componentes de maquinaria pesada, es el caso de
la reparacion de los vehiculos de su flota interna a lo largo del territorio nacional. Al
tomar esta iniciativa se realiz6 un estudio y se identificé que no cuentan con los
estandares necesarios para la reparacion de los vehiculos en proceso, siendo asi su
primera debilidad, sumado a esto se encuentra también el incumplimiento de los
proveedores en la entrega de algunos insumos necesarios en los trabajos de
reparacion, retrasando todo el proceso y evitando su continuidad, disminuyendo
mensualmente el porcentaje de cumplimiento de entregas de los vehiculos del 44% al
37,5% , afectando de manera negativa la rentabilidad de la empresa.

De alli existe la necesidad por parte del departamento de servicios del

Consorcio de Congestion Venequip de incrementar nuevamente su cumplimento de



entregas programadas, de incrementar la capacidad de produccion del area, para asi
dar uso méaximo al tiempo disponible. Basada en esta necesidad este trabajo de grado
tuvo como propdsito disefiar una propuesta de mejora basada en herramientas de
ingenieria industrial y como base la filosofia japonesa suru-raku que conlleven a
reducir las variaciones en el proceso basado en estandarizacion de actividades. Para
lograrlo se realiz6 un diagndstico de la situacion en que se encontraba el area
operativa, se analizaron las deficiencias presentadas en el proceso y de alli surgio la
propuesta de estandarizacion cuyo objetivo fue la estandarizacion del proceso de
reparacion de motores vehiculares en el area de servicio del Consorcio de Congestion
Venequip. La investigacion se realizé bajo la modalidad de proyecto factible, con un
disefio de investigacion de campo y un nivel de investigacion de documental y
descriptiva.

Esta investigacion sirvié de apoyo para encontrar las propuestas necesarias para
Ilevar a cabo la estandarizacion del proceso de reparacion de paletas esto gracias a
que fue utilizada la técnica de los cinco (5) ¢Por qué? usadas para explorar las
relaciones de causa y efecto subyacentes al problema.

Continuando con el autor Parra, R. (2017) con el fin de optar al titulo de
Ingeniero Industrial presenta ante la Universidad José Antonio Péez el trabajo que
lleva por titulo “Estandarizacion de los procesos de produccién de jaboneria en
planta limpieza (Valencia) de Alimentos Polar Comercial” El presente trabajo de
grado, tuvo por objeto la estandarizacion de los procesos involucrados en la produccion
de jaboneria en la Planta limpieza (Valencia) de Alimentos Polar Comercial, ya que
ameritd de un reajuste con respecto a los parametros operativos que se utilizan
actualmente. A través del tiempo, la tecnologia y la automatizacion industrial ha jugado
un papel importante en Empresas Polar C. A, por lo que necesitd de una adaptacion de
toda la gestion por procesos en el area de jaboneria, en la planta ya mencionada
anteriormente. Ademas de una formacion del personal operativo, referente a la puesta
punto, la operacion, parada, limpieza y autocontrol de todas las maquinarias utilizadas en

las lineas productivas para la elaboracion del jabon en barra. Esta investigacion, fue



desarrollada de manera estructurada, y se elabord de la siguiente manera: En principio, se
realizo un estudio preliminar de campo, donde la empresa jugo un papel fundamental.

De esta forma, se redactd un planteamiento del problema, ademés de los objetivos
que se debieron alcanzar a medida que se desarrollaba la investigacion. Por consiguiente,
se establecio un fundamento tedrico, basado en la gestion por procesos y la mejora
continua, que permitié el direccionamiento adecuado de la investigacion, ademas de las
bases legales el cual hace referencia a las Normas ISO 9001. Posterior, se elaboraron
cuatro fases, donde se exponen los pasos a seguir para la resolucion de la problematica,
con el fin de lograr la estandarizacion propuesta. Estas comprendian, en principio, el
diagnostico de la situacion que se encontraba, luego del analisis de las causas potenciales
y su respectivo cuadro de oportunidades de mejoras, por consiguiente, se propuso el
disefio de instructivos operacionales, ademas de una evaluacion del costo beneficio de la
realizacion del proyecto.

La presente investigacion contribuyd en el presente trabajo ya que fue
desarrollada una estandarizacion mediante creacion de un manual o disefio de
instructivo operacional para garantizar que los procesos que se desarrollan en la
organizacion, sean ejecutados de una manera uniforme por todos los involucrados en el,
para asegurar la calidad de los productos y servicios.

Asimismo, Duarte, A; Véasquez, A. (2017) con el fin de optar al titulo de
Ingeniero Industrial presenta ante la Universidad José Antonio Paez el trabajo que
lleva por titulo “Estandarizacion del proceso de fabricacion de suavizante en la
Empresa Inversiones Vereen C.A.” El desarrollo de esta investigacién tuvo como
objetivo estandarizar el proceso de elaboracion de suavizante de telas, con la finalidad de
plantear un conjunto de métodos que ayuden a fortalecer la habilidad de la organizacion y
con ello el desarrollo del proceso dentro de la empresa ademas de lograr una estabilidad
para una produccién de calidad con resultados permanentes. En funcion de sus objetivos,
la investigacion se sustentd en un estudio dentro de la modalidad de proyecto factible,
con un disefio de campo, apoyado en una revision documental, con un nivel de

investigacion descriptiva. La poblacion estuvo conformada por las cinco personas que
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trabajan en el proceso de elaboracion de suavizante de telas de la Empresa Vereen C.A.
Para el desarrollo de la investigacion se utilizd como técnica la observacion directa y la
técnica de grupo nominal. Los resultados se analizaron para identificar las fallas del
proceso y sus posibles causas, para tal fin se manejé el diagrama causa-efecto, el
cuestionario y el diagrama de Pareto y para las mejoras se planted la aplicacion de
herramientas como el diagrama de proceso, proceso 5S y el diagrama de recorrido para
una mejor distribucién en la planta. Y se concluyd que, gracias a la implementacion de la
puesta en marcha de la propuesta, basada en la mejora de las distancias de recorrido y las
maquinas para las labores del proceso, aumentd la capacidad de produccion de 9.000 lts
mensuales a 18.000 Its mensuales.

La investigacion descrita sirvio de apoyo en cuanto al uso del método de las 5s
ya que, con la implementacion de estos principios, una vez aplicados al ambiente de
trabajo, generan transformaciones fisicas que impactan positivamente la productividad de
las operaciones que se ejecutan.

2.2 Bases tedricas

De acuerdo a Carrera, E. (2017), las bases tedricas en un trabajo de grado:
“Corresponden al contenido que sustentard a la investigacion a realizarse. Ellas
contienen teorias y conceptos de autores en la investigacion”. Ademas, menciona que
sirven de apoyo para la solucion al problema planteado, manteniendo entonces la
investigacion desde un punto de vista conceptual.

2.2.1 Estandarizacion

Ingrande, T (2017) explica que la estandarizacion de tareas y procesos es:

Uno de los fundamentos de la mejora continua. Su objetivo es reducir la
variabilidad en un proceso, documentando y capacitando a los
trabajadores sobre la mejor forma de llevar a cabo ese proceso para
cumplir las exigencias requeridas por el mercado: calidad, seguridad,
entrega y coste.

También afirma que: “la produccion eficiente se sostiene mediante la

prevencion de la aparicion recurrente de defectos, errores de operacion y
accidentes... La estandarizacion lo hace posible y sirve de base estable para la

mejora”.
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Por su parte, Pachecho, J. (2017) en su blog digital, explica que las principales
contribuciones de la estandarizacion son diversas, entre ellas la reduccion de
pérdidas, ayuda a la formacion de la cultura de la empresa, aumenta la transparencia y
reduce la variabilidad de un proceso. Comenta ademas que los manuales de
procedimientos son un material importante para las empresas que buscan estandarizar
los procesos, ya que en ellos se contempla la representacion gréfica del proceso, las
condiciones de inicio, la interfaz con otros procesos, las actividades y las rutas de
ejecucion del proceso.

Para su realizacion, Torres, | (2020), explica que la estandarizacién se realiza

siguiendo una serie de pasos (Ver figura 1)

Lt Establece
Divide tu % cada linea Estudia Audita
ciclo | de cada ur:f . ese
‘productivo - senicio o proceso o proceso

producto il

Figura 1. Pasos para estandarizar un proceso
Fuente: Torres, 1. (2020)
Comenta que para estandarizar se debe dividir todo el ciclo productivo en

diferentes lineas de servicios o de productos, una vez se tenga dividido las lineas de
servicio o producto toca centrarse en cada una de ellas por separado para dividirla e
identificarlas en procesos, luego de tener identificados los distintos procesos que
existen en una actividad se procede a su estudio, esto permitira conocer cOmo se estan
realizando las cosas en la empresa y como se desarrolla el trabajo en la misma.
Luego, estudiado los procesos mediante diagramas de flujo, o de proceso, y la
caracterizacion de los mismos, el establecer un procedimiento de trabajo es tan solo
escribir todo lo que se ha estudiado previamente. Y, por Gltimo, realizar una auditoria
interna de los procesos para verificar que se cumplen los procedimientos establecidos.

2.2.2 Diagrama de procesos
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El diagrama de proceso, de acuerdo al blog publicado por Ingenieria Online
(2020), dice:

Es utilizado para registrar o detectar los costos ocultos no productivos,

por ejemplo: las distancias recorridas, los retrasos y los almacenamientos
temporales. Una vez que estas actividades no productivas son
identificadas se pueden medir para reducirlos y asi tener como resultado
menos costos de produccion.

A su vez, comenta que: “Estos diagramas de flujo de proceso muestran todos

los retrasos de movimientos y almacenamiento a los que se expone un producto o
pieza en alguna estacion de trabajo de todo el ciclo de produccion”. Ahora bien, para
su realizacion, Ingenieria Online (2020), explica los simbolos que se requieren. (Ver
figura 2 y figura 3):

Se utilizan dos simbolos fundamentales: un circulo que representa una
operacion y un pequefio cuadrado que representa una inspeccién. Una
operacion es llevada a cabo cuando se estudia o se planea antes de
cualquier actividad productiva en dicha parte del proceso. Una inspeccién
es realizada cuando se examina la parte del proceso para verificar si
cumple con los estandares de fabricacion.

Inspeccion

Figura 2. Simbolo de inspeccion para la realizacion del diagrama de proceso
Fuente: Ingenieria Online (2020)

Operacion

Figura 3. Simbolo de operacion para la realizacion del diagrama de proceso
Fuente: Ingenieria Online (2020)
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Por otra parte, comenta que se usa una flecha para indicar cualquier transporte
en el proceso, es decir al momento de mover un objeto de un lugar a otro, un
semicirculo que significa un retraso en el proceso cuando una parte no puede ser
procesada inmediatamente en la préxima estacion de trabajo, y por ultimo un
triangulo equilatero parado en su propio Vértice, el cual significa almacenamiento, y
se coloca cuando un material o parte del producto se guarda en un determinado lugar
para que no sea usada sin autorizacion. También comenta que este diagrama puede
ser aplicado a los productos o materiales, 0 a la persona u operativos que participen

en el proceso. El formato de diagrama se presenta a continuacion. (Ver figura 4)
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Figura 4. Formato del diagrama de Proceso.
Fuente: Gonzélez, J. y Salas, V. (2020)

14



2.2.3 Técnica de los 5 por queé

De acuerdo a Progresa Lean (2015): “La técnica de los 5 Porqués es un método

basado en realizar preguntas para explorar las relaciones de causa-efecto que generan

un problema en particular”. A su vez, explica que “El objetivo final de los 5 Porqué

es determinar la causa raiz de un defecto o problema.”

Para su realizacion, Lassanoa, R (2020), comenta que se deben seguir una serie

de pasos para ello:

Identifica el dato, la oportunidad, problema o situacion, preglntate el
porqué del dato, de la oportunidad, del problema o de la situacion,
preglntate el por qué respecto de la respuesta dada en el primer porqué,
luego preglntate el por qué respecto de la respuesta dada en el segundo
porqué, preguntate el por qué respecto a la respuesta dada en el tercer
porqué, continlia este proceso hasta llegar a un punto donde se vislumbre
una idea o solucion creativa posible, analiza e interpreta los resultados

2.2.4 Diagrama de Flujo

De acuerdo a Betancourt, D. (2016), el diagrama de flujo: “nos permite por

medio de bloques, describir graficamente un proceso, detallando en él, flujo de

informacion, clientes, equipo o materiales”. Comenta que existe una simbologia

comun para realizarla (Ver figura 5)
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Figura 5. Simbologia para realizar un diagrama de flujo
Fuente: Betancourt, D (2016)

15



De acuerdo al mismo autor, tanto su importancia como los beneficios de su uso

radican en que:

Este es un punto de partida para el inicio de otras mejoras. Por ejemplo,
podemos identificar en qué parte del proceso representado se generan mas
desperdicios, esta la inconformidad del cliente o se gasta mas tiempo de

la jornada. Herramientas como los 5 por qué y espina de pescado se
integran con esta herramienta para desarrollar mejoras en un proceso.

Para su realizacion Betancourt, D. (2016), deja como aporte un ejemplo

practico del mismo que funciona como resolucion de un proceso para elaborar un

informe trimestral de gerencia para la empresa Unoart. (Ver figura 6)

Revisar indicadores
de analisis para
Frimnestre

Solicitar infarmacion
a procesos

Esperar

Generar indlcodores
de bimesire

Solicitar infermacion
a procesos a través
de jefe inmediato

Llos proceios
enviaron la
informacion?

iHay variacion
mayor a 10% en un
Indicador?

Sollchar explicacién
o jefe de proceso

Generar informe an
power point

E

Enviar informe o jefe

Figura 6. Ejemplo practico para realizar un diagrama de flujo

Fuente: Betancourt, D (2016)
2.2.5 Diagrama de Ishikawa

Segun Arenhart, J.; Martins, R. (2018):

El Diagrama de Ishikawa, también conocido como Diagrama de Espina
de Pescado o Diagrama de Causa y Efecto, es una herramienta de la
calidad que ayuda a levantar las causas-raices de un problema, analizando

todos los factores que involucran la ejecucién del proceso.

En el enfoque ya mencionado por los autores Martins y Arenhart indican que

todo problema tiene causas especificas y esas causas deben ser analizadas y probadas,
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una a una, a fin de comprobar cual de ellas estd realmente causando el efecto
(problema) que se quiere eliminar. Eliminado las causas, se elimina el problemay de
esta manera lograr las mejoras necesarias en el proceso.

2.2.6 Técnica de Grupo Nominal

Segun HiSoUR (2020), en su blog digital, comenta que la Técnica de Grupo
Nominal (TGN) es: “un proceso grupal que implica la identificacion de problemas, la
generacion de soluciones y la toma de decisiones. Se puede usar en grupos de varios
tamafios, que quieran tomar decisiones rapidamente, por votacion”. Para su
realizacion, el mismo autor explica que: “Los totales que recibe cada solucién se
suman, y la solucion con la clasificacion total mas alta (es decir, la mas favorecida) se
selecciona como la decision final.”

Por otra parte, Aiteco (2020) en su pagina web, comenta que se deben seguir
una serie de pasos para el desarrollo de la misma: Primeramente Definir la tarea a
calificar, luego generar, registrar y clarificar las ideas, hacer la seleccion y por ultimo
se procede a la suma de las puntuaciones otorgadas a cada idea. La que posee una
puntuacion mayor sera la considerada como mas importante por el grupo y es la que

tiene mayor prioridad. (Ver figura 7)

8

NOMBRES TOTAL

N1 15 5 15 10 10 100

N F 100

Totales 35 0 % 10 @85 &0 300 155 80 o o 45 75 16 0 116 0 30 1100

Figura 7. Ejemplo de técnica de grupo nominal
Fuente: Aiteco (2020)
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Por su parte, Serrano, V. (2018) en su blog digital, comenta que esta técnica se
debe utilizar cuando se ha identificado la causa raiz del problema, y la identificacion
de los siguientes pasos es complicada, cuando en la decision tienen que participar
representantes de varias visiones o areas o cuando se deba considerar una cuestion
delicada, polémica o importante

2.2.7 Diagrama de Pareto

De acuerdo a Gehisy (2017), explica que el diagrama de Pareto: “Es una grafica
para organizar datos de forma que estos queden en orden descendente, de izquierda a
derecha y separados por barras”. Comenta a su vez, que este diagrama permite
asignar orden de acuerdo a las prioridades de cada causa o dato a tratar, mostrando
cuales son los importantes y los mas relevantes a tratar (Ver figura 8). Explica que:

Hay que tener en cuenta que tanto la distribucion de los efectos como sus
posibles causas no es un proceso lineal, sino que el 20% de las causas
totales hace que sean originados el 80% de los efectos y rebotes internos
del pronosticado. Este se utiliza cuando hay que analizar los datos sobre
la frecuencia de problemas o de causas en un proceso, ademas permite
comunicar los datos del mismo de manera visual.

m.
180 - L4
o
o | 2
O | £
il [+]
000 - @
0 )
Q 8 w
40 + (9215 Fag 20
2 | H — 20 14 14 13 12 12 11 o
. O, n.6a.0,0.0m0], =
A B C D E F G H I J
Problema

Figura 8. Ejemplo de Diagrama de Pareto.
Fuente: Aprendiendo de calidad (2020)
Para su realizacion Riquelme, M (2020), explica que se deben seguir una serie

de pasos para su correcta ejecucion. Primeramente determinar cuales son los
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problemas que se quieren investigar, asi como el método para la recoleccion de datos,
luego determinar los datos que se requieren, asi como la forma en la que se van a
clasificar, determinar la forma de recabar los datos, disefiar la tabla con la que se van
a contar los datos y su frecuencia, luego ordenar de mayor a menor y calcular
frecuencias, y por Gltimo construir el diagrama de barras correspondiente usando los
datos obtenidos en el punto anterior.

A su vez, el mismo autor comenta que el grafico de Pareto permite: “Analizar y
dar prioridad a los problemas. Asimismo, a estudiar la evolucién de los cambios que
se hayan realizado de forma reciente, procurar una mejora de forma continua, etc.”.
Seguidamente explica que: “cuando se identifican los problemas y sus causas, es
posible minimizar las pérdidas en la linea productiva de forma eficaz y eficiente.”

2.2.8 Técnica5 S

Limpiezas Rivera (2019) en su pagina web, explica que: “El método de las 5S
es una técnica de gestion que se basa en cinco principios para lograr lugares de
trabajo mejor organizados, mas limpios, mas ordenados y en definitiva, mas
productivos.”

Especifica, ademas, que sus iniciales llevan como objetivos principales: (Seiri)
Clasificar y descartar, (Seiton) organizar, (Seiso) limpiar, (Seiketsu) visualizar y, por
ultimo, (Shitsuke) disciplinar. Constando asi de cinco etapas a realizar. La primera
etapa enfocada en los principios de separacion y eliminacion de lo innecesario, una
segunda etapa que busca que todo lo que se necesita para realizar el trabajo tenga la
ubicacion correcta, seguido por la limpieza del area de trabajo, una vez realizadas, se
busca poder identificar cualquier desvio mediante la gestion visual, y por ultimo es
importante establecer unos objetivos y medir los resultados obtenidos, de modo que
se pueda evaluar y en su caso, resolver fallos.

Segun el mismo autor, la importancia de su aplicacion radica en que:

Los resultados son altamente efectivos en términos de mejora de la
calidad (de productos y servicios ofrecidos; pero también de las
condiciones de trabajo), eliminacion de tiempos muertos y reduccién de
costes. Ademas, al buscar un compromiso por parte de todas las personas
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que integran la organizacion, es un sistema duradero que permite a las

empresas mejorar de forma continua en su modelo de organizacion,

limpieza, seguridad, higiene, productividad y trabajo en equipo.

Su objetivo fundamental es: “crear un espacio y unas condiciones de trabajo
seguras por medio de la reduccion de riesgos, la prevencion, la limpieza, el orden y la
motivacion de las personas”, asi como también “reducir los gastos a la minima
expresion. No sélo en cuanto recursos o energia, también en cuanto a tiempo,
reduccion de errores y mejoras en la calidad.”

2.2.9 Andlisis del Costo-Beneficio

De acuerdo a Canive, T. (2019), un analisis de costo-beneficio: “es un estudio
del retorno, no solo financiero de nuestras inversiones, sino también de aspectos
sociales y medioambientales de lo que el proyecto tiene alguna o toda influencia”.

Por otro lado, Arturo, K. (2017), menciona que: “Conocer relacion costo-
beneficio de un proyecto de inversion nos permite conocer su rentabilidad y asi, por
ejemplo, saber si el proyecto es viable y qué tan atractivo es en comparacion con
otros proyectos”.

A su vez, explica que la férmula de la relacion costo-beneficio para determinar
si un proyecto es rentable es: B/C = VAI / VAC. En donde:

B/C: relacion costo-beneficio.

VAI: valor actual de los ingresos totales netos o beneficios netos.

VAC: valor actual de los costos de inversion o costos totales.

Dando a entender, ademas, que un B/C mayor que 1 significa que el proyecto es
rentable, y un B/C igual o menor que 1 significa que el proyecto no es rentable.

2.3 Definicion de términos basicos

Capacidad de produccion: La capacidad es definida como el volumen de
produccion recibido, almacenado o producido sobre una unidad de tiempo, siendo
produccion el bien que produce la empresa, ya sea intangible o no.

Criterios de calidad: Se definen como aquella condicion que debe cumplir una

determinada actividad, actuacion o proceso para ser considerada de calidad. Es decir,
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cual es el objetivo que se pretende alcanzar, teniendo en cuenta aquellas
caracteristicas que mejor representan lo que se desea. Deben ser claros, aceptados por
los interesados, elaborados de forma participativa, comprensibles, cuantificables,
flexibles, atractivos y realistas.

Inocuidad: Se refiere a la existencia y control de peligros asociados a los productos
destinados para el consumo humano a través de la ingestion como pueden ser
alimentos y medicinas, a fin de que no provoquen dafios a la salud del consumidor.
En una paleta se encuentran defectos como: Manchas humedas (grasas y salsas),
excretas de aves y roedores, presencia de insectos y presencia de particulas o polvo.
Paleta de larguero: Las paletas de larguero usan un marco de dos o mas tableros
(Ilamados largueros, listones o yugos), que corren a lo largo de la paleta,
perpendicular a los tableros del piso. La mayoria, contienen tres largueros, uno para
cada lado y otro en el medio, existen otros de 4 0 mas largueros colocados de forma
equis distante.

Paleta de taco o bloque: La armazon de una paleta de bloque estd hecha de tres
tableros apoyados en blogues de madera o tacos. Estas paletas tienen, normalmente,
nueve bloques: uno en cada esquina, uno en cada lado y uno en el centro de la paleta.
Son verdaderas paletas de 4 entradas disponibles para montacargas.

Plan de produccion: Sirve para detallar como se van a fabricar los productos que se
han previsto vender. Se trata de conocer los recursos humanos y materiales que habra
que movilizar para llevar adelante a la empresa.

Proceso: Un proceso es comprendido como todo desarrollo sistematico que conlleva
una serie de pasos ordenados u organizados, que se efectian o suceden de forma
alternativa o simulténea, los cuales se encuentran estrechamente relacionados entre si
y cuyo proposito es llegar a un resultado preciso.

Uniformidad: Semejanza o igualdad que presentan las caracteristicas de los distintos
elementos de un conjunto o grupo. Tiende a que todos los niveles de la empresa, al
estructurar procedimientos similares, guarde homogeneidad en el desarrollo del

proceso a realizar.
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CAPITULO 111

MARCO METODOLOGICO

Todo proceso de investigacion requiere de un marco metodolédgico que sirva de
guia en cuanto a la metodologia, técnicas y procedimientos a seguir para el desarrollo
del mismo. Al respecto, Castillo, I. (2017) dice que: “El marco metodoldgico brinda
un contexto para dicho estudio. Ademas, se utiliza para evaluar la calidad de la
investigacion”. A su vez, afirma que: “En el marco metodoldgico se deben exponer
claramente las razones por las que se eligié un procedimiento o técnica en particular”.
3.1 Tipo de investigacion

Segun el Manual de Trabajo de Grado de la UPEL (2006), un proyecto factible
es: “la investigacion, elaboracion y desarrollo de una propuesta de un modelo
operativo viable para solucionar problemas, requerimientos o necesidades de
organizaciones o grupos sociales; puede referirse a la formulacion de politicas,
programas, tecnologias, métodos o procesos” (p.13).

De este modo, el desarrollo de esta investigacion se enmarc6 dentro de las
caracteristicas propias de un proyecto factible, ya que tuvo como objetivo presentar
una solucion real al problema dado en la empresa, recolectando datos directamente de
la realidad misma del objeto de estudio, seguidamente de un analisis y un plan que
permitié estandarizar el método de trabajo actual, a través del uso de diversos
métodos y herramientas que sirvieron de apoyo para aportar una solucion viable y
acertada.

3.2 Disefio de investigacion
3.2.1 Investigacion de Campo

Brito, A. (2015) expresa sobre la Investigacion de Campo que “el investigador

recoge los datos directamente de la realidad donde ocurren los hechos, sin manipular
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o controlar ninguna variable; en otras palabras, el investigador obtiene la informacion
sin manipular las condiciones existentes” (p.8).

Se clasificd como investigacion de campo ya que los datos e informacion
recolectada fueron directamente observados y extraidos del lugar donde se estuvo
llevando a cabo la problemética como también mediante una entrevista con el
personal y directores que laboran obteniendo y recabando de esta forma los
indicadores para poder de esta manera llevar a cabo la realizacion de la

estandarizacion propuesta para el proceso de reparacion de paletas.
3.2.2 Investigacion documental

Segun Gonzélez, G. (S.F.), dice sobre la investigacion documental que es:
“método de estudio e interpretacion basado en la revision de libros, articulos, videos y
documentales. También se puede definir como un proceso de recoleccion,
organizacién y analisis de una serie de datos que tratan sobre un tema en particular.”.
Se utiliz6 en el presente trabajo la investigacion documental ya que se apoy6 en los
registros que posean en la Almacenadora San Diego C.A. Tanto como normas, planes

de produccion, etc.
3.3 Nivel de investigacion

Martinez, C. (2017) define a la investigacion descriptiva como:

El procedimiento usado en ciencia para describir las caracteristicas del
fendmeno, sujeto o poblacién a estudiar. Al contrario que el método
analitico, no describe por qué ocurre un fenémeno, sino que se limita a
observar lo que ocurre sin buscar una explicacion.

A su vez, menciona que “este tipo de investigacion no comprende el empleo de

hipotesis ni predicciones, sino la busqueda de las caracteristicas del fenémeno
estudiado que le interesan al investigador”. De esta forma, de acuerdo a la naturaleza
del proyecto de investigacion, encaja en la modalidad de nivel descriptivo, ya que los
datos fueron recolectados directamente de la empresa, describiendo y acotando que su

metodologia actual de trabajo en el proceso es deficiente.
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3.4 Poblacion y Muestra

Segun; Tapia, M. (2000) la Poblacion “constituye la totalidad de un grupo de
elementos u objetos que se quiere investigar, es el conjunto de todos los casos que
concuerdan con lo que se pretende investigar” (p.9)

Se entiende por poblacion, a la agrupacion limitada o innumerable de
componentes con particularidad corriente donde se obtendran prolongados resultados,
dichos resultados arrojara lo necesario para el estudio. Por lo que, se contd para ello
con el area de produccion de la Almacenadora San Diego C.A. galpén donde es
encontrado el area de almacén de paletas por reparar, el area de reparacion de paletas,
area de lavado y area de secado.

Cuando se habla de Muestra el autor, Lépez, P (2004) en su articulo hace
referencia en que: “Es un subconjunto o parte del universo o poblacion en que se
llevard a cabo la investigacion. Hay procedimientos para obtener la cantidad de los
componentes de la muestra como férmulas, légica. La muestra es una parte
representativa de la poblacion.”

Se representd en el actual trabajo como muestra a estudiar todo lo que es
Ilamado como el proceso de reparacion de paletas en el cual se encuentran: 8 mesas
de trabajo las cuales constan de 2 operarios en cada una de ellas, 1 mesa, clavos,
tornillos, destornillador eléctrico, martillo, mazo de hule, paletas por reparar, piezas
de repuesto, 4 montacarguistas y una supervisora.

3.5 Técnicas de recoleccion de datos

El autor, Galan, M. (2009) hace referencia sobre la técnica de recoleccion de

informacién manifestando que:

Como parte del disefio metodoldgico de investigacion es necesario
determinar el método de recoleccion de datos y tipo de instrumento que se
utilizara. Es importante aclarar que el método en investigacion se toma
como medio 0 camino a través del cual se establece la relacion entre el
investigador y el sujeto de investigacion para la recoleccion de datos y
por supuesto el logro de los objetivos propuestos en la investigacion. El
instrumento es el mecanismo que utiliza el investigador para recolectar y
registrar la informacion obtenida.
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En la busqueda de recolectar informacién y datos los cuales lleven al
conocimiento de la situacion actual de la empresa ya que es necesario la via de
comunicacion para entender con detalle como es llevado el proceso tratandose en este
caso de la reparacion de paletas en la Almacenadora San Diego C.A. Se utilizé como
herramienta la observacion directa, la entrevista no estructurada, revision documental
y bibliografica.

- Observacion Directa
Martinez, C. (SF). Indica acerca de la observacion directa que:

Es un método de recoleccién de datos que consiste en observar al objeto

de estudio dentro de una situacion particular. Esto se hace sin intervenir

ni alterar el ambiente en el que el objeto se desenvuelve. De lo contrario,

los datos obtenidos no serian validos.

De esta manera es posible recolectar la informacion necesaria la cual bajo la

observacion directa toma un papel importante ya que se logra identificar los factores
que ocasionan el problema planteado siendo viable esta observacion en el recorrido a
el proceso realizado en las instalaciones donde es encontrada la Almacenadora San
Diego, C.A. donde se lleva en marcha la realizacion de la reparacién de paletas.

- Entrevista
La entrevista definida por los autores; Diaz, L.; Torruco, U.; Martinez, M.;

Varela, M. (2013), nos sefialan que “es una técnica de gran utilidad en la
investigacion cualitativa para recabar datos; se define como una conversacion que se
propone un fin determinado distinto al simple hecho de conversar. Es un instrumento
técnico que adopta la forma de un dialogo coloquial”.

En el actual trabajo para recolectar informacion y tener el conocimiento de
como es llevado el proceso de reparacion de las paletas se procedié a la realizacion de
una entrevista comenzando con el jefe de operaciones el cual de manera general
presentd el proceso y brindd el permiso para la posterior entrada al galpdn, alli se
encuentra el analista de calidad el cual fue el encargado de responder a las preguntas

las cuales fueron realizadas durante el recorrido y por ultimo a los trabajadores
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encargados directamente de la reparacién de las paletas y de esta manera finalmente
recabando informacion importante para la realizacion de la presente investigacion.

- Entrevista no estructurada

Se podria acotar que Briones, G (2013) nos dice acerca de las entrevistas no
estructuradas el cual fue el método utilizado en la presente investigacion que:

Es mas flexible y abierta, aunque los objetivos de la investigacion rigen a
las preguntas, su contenido, orden, profundidad y formulacion se
encuentran por entero en manos del entrevistador. Si bien el investigador,
sobre la base del problema, los objetivos y las variables, elabora las
preguntas antes de realizar la entrevista, modifica el orden, la forma de
encauzar las preguntas o su formulacion para adaptarlas a las diversas
situaciones y caracteristicas particulares de los sujetos de estudio

- Revision Documental
Segun la autora Valencia, V. (SF):

La revision documental permite identificar las investigaciones elaboradas

con anterioridad, las autorias y sus discusiones; delinear el objeto de
estudio; construir premisas de partida; consolidar autores para elaborar

una base tedrica; hacer relaciones entre trabajos; rastrear preguntas y
objetivos de investigacion; observar las estéticas de los procedimientos
(metodologias de abordaje); establecer semejanzas y diferencias entre los
trabajos y las ideas del investigador; categorizar experiencias; distinguir

los elementos mas abordados con sus esquemas observacionales; y
precisar ambitos no explorados. (p.2)

En este caso el analista de calidad presento folletos, guias y una cartelera en lo

cual ayudaria en el momento de identificar los tipos de paletas que llegan para su
posterior reparacién a la Almacenadora, donde se muestra también alguna de las
normas a seguir para la utilizacion de las mesas de trabajo asi de esta manera
apoyando para obtener datos e informacién pertinente.

- Revisién bibliograéfica.

El autor Silamani, G. (2015) nos afirma en su articulo que:

La revision bibliografica es un paso previo que se da antes de comenzar a
realizar una investigacion. Con la revision bibliografica nos aproximamos
al conocimiento de un tema y es en si la primera etapa del proceso de
investigacion porque nos ayuda a identificar qué se sabe y qué se
desconoce de un tema de nuestro interés. La revision bibliogréafica es una
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sinopsis que sumariza diferentes investigaciones y articulos que nos da

una idea sobre cual es el estado actual de la cuestion a investigar.
3.6 Instrumentos de recoleccién de datos.

De acuerdo con Farifias, A. Gomez, M. Ramos Y. Rivero, Y. (2010) nos
comenta:

Un instrumento de recoleccion de datos es en principio cualquier recurso

de que pueda valerse el investigador para acercarse a los fendbmenos y
extraer de ellos informacion. De este modo el instrumento sintetiza en si

toda la labor previa de la investigacion, resume los aportes del marco
tedrico al seleccionar datos que corresponden a los indicadores y por lo
tanto a las variables o conceptos utilizados.

Apoyandonos en la afirmacion de las autoras de este articulo es posible recalcar

que los instrumentos usados en esta investigacion son los siguientes: Para la
observacion directa se utilizo diario de campo, un teléfono con camara para grabar
como también la toma de fotografias del proceso de reparacion de paletas; al
momento de la entrevista se utilizé un lapiz, cuaderno de notas y una grabadora en la
revision documental fue percibido manual con tipos de paletas las cuales son
reparadas, normas que se deben acatar, sumado también el plan de produccién
documentado.

3.7 Técnicas de Analisis de datos.
En cuanto a la técnica de Andlisis de Datos Farifias, A. Gdmez, M. Ramos Y.

Rivero, Y. (2010) aseveran que:

Una vez obtenida y recopilada la informacion nos abocamos de inmediato

a su procesamiento, esto implica el como ordenar y presentar de la forma

mas ldgica e inteligible los resultados obtenidos con los instrumentos
aplicados, de tal forma que la variable refleje el peso especifico de su
magnitud, por cuanto el objetivo final es construir con ellos cuadros
estadisticos, promedios generales y graficos ilustrativos de tal modo que

se sinteticen sus valores y puedan, a partir de ellos, extraer enunciados
teoricos.

Como es de notar al ya obtener durante todo el estudio de campo los diferentes

datos los cuales nos llevan a la basqueda de mejoras en el proceso es utilizado como
herramienta para la blsqueda de estas causas el diagrama de Ishikawa, el diagrama de
procesos para el conocimiento de tiempo y distancias durante el desarrollo de la
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reparacion, permitiendo de esta manera el obtener la informacion necesaria para
Ilevar a cabo la estandarizacion del proceso de reparacion de paletas.
3.8 Fases metodologicas

En este punto se estudiaran las fases metodologicas realizadas en el presente
trabajo, basado en los objetivos especificos de la investigacion, con el fin de cumplir
con el objetivo general el cual es Proponer una estandarizacion en el proceso de
reparacion de paletas para lograr el cumplimiento de los planes de produccién en
Almacenadora San Diego. C.A.

Fase I. Diagnostico de la situacion actual del proceso de reparacion de paletas en
Almacenadora San Diego C.A

Esta fase se baso en la realizacion de un estudio de la situacion actual en el
lugar, permitiendo detectar los problemas en los procesos que pudiesen estar
afectando el desarrollo de los mismos y la ineficiencia al cumplir con la produccion
estipulada. El desarrollo de esto se llevo a cabo por cada mesa de trabajo de la
empresa, mediante la observacion directa, entrevistas no estructuradas realizadas al
personal involucrado en cada etapa de los procesos, revision documental y
bibliogréafica. Ademas, se hizo uso del diagrama de proceso actual para conocer la
metodologia de trabajo actual.

Fase Il. Analisis de las debilidades encontradas en el proceso de reparacion de
paletas en Almacenadora San Diego, C.A.

En esta fase se realizo el analisis de las actividades del proceso de reparacion de
paletas que son identificadas como criticas, y las cuales afectan el cumplimiento
eficiente del mismo, para ello se hizo un analisis del proceso con el fin de llegar a una
comprension completa de éste, se utilizo el Diagrama de Ishikawa, Técnica de Grupo
Nominal (TGN) y el Diagrama de Pareto para asi determinar cuéles son las causas
que originan rendimientos de trabajo diferentes entre cada mesa y los métodos de
trabajo ineficientes, asi como también las consecuencias potenciales a tratar.

Fase Il1. Disefio de una estandarizacion en el proceso de reparacion de paletas
que permita un mejor desempefio dentro de la Almacenadora San Diego C.A.

29



Finalizada la fase anterior, se procedié a plantear las propuestas para las
oportunidades de estandarizacion del proceso de reparacion de paletas o de igual
manera al mejoramiento del trabajo en las diferentes mesas esto una vez con la
oportunidad de su realizacion mediante los resultados verificados de las herramientas
ya mencionadas como lo son el Diagrama de Procesos e Ishikawa los cuales arrojaran
las causas para posteriormente proceder con esta propuesta.

Fase IV. Evaluacion de la factibilidad social, ambiental, operativa, técnica y
econdmica a través de una relacion beneficio-costo en Almacenadora San Diego,
CA.

Con la realizacion y puesta en marcha de la estandarizacion de este proceso el
cual se llevo a cabo en el presente trabajo se pretende lograr a corto plazo un avance
significativo en cuanto al plan de produccion, en esta fase se realizara un apropiado
estudio social para obtener el conocimiento de aceptacion civil, tomando también en
cuenta el analisis de las medidas ambientales las cuales son importantes a la hora de
pensar en llevar a cabo una propuesta o proyecto para predecir el impacto ambiental
que este pueda acarrear y por ultimo la evaluacion de los costos asociados a la
propuesta de estandarizacion, se determind el ahorro producto de las mejoras
seguidamente se demostrd un estudio del costo-beneficio.
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CAPITULO IV

RESULTADOS

A continuacion, se presenta el desarrollo de las fases de investigacion
planteadas en el Capitulo 3, donde se especifica la metodologia a llevar a cabo para
lograr la estandarizacion en el proceso de reparacion de paletas en la Almacenadora
San Diego C.A. Iniciando con la fase | encontrandose los Resultados de la revision
documental el Diagnostico de la situacion actual en el area de reparacion de paletas
donde se observa la descripcién del proceso de reparacion, a continuaciones las
condiciones de trabajo observados, Diagrama del proceso actual, entrevistas
realizadas al personal y por ultimo las Debilidades encontradas en el proceso de
reparacion de paletas.

En la Fase 2 se ubica el Andlisis de las debilidades generadas durante el
proceso de reparacion de paletas con aplicacion del Diagrama de Causa-efecto,
Evaluacion de las causas del diagrama causa-efecto por medio de Estudio con
Diagrama de Pareto y aplicacion de los 5 ¢Por qué? a causas encontradas con mayor
incidencia.

En la Fase 3 se procede a presentar un manual para lograr la estandarizacion en
el proceso de reparacion de paletas que permita un mejor desempefio dentro de la
Almacenadora San Diego C.A. también presentando propuestas como lo son un
Redisefio de mesa de trabajo, Aplicacion de las 5’S para generar condiciones
adecuadas en el puesto de trabajo, Proponer una alternativa de ventilacion,
implementar un plan de formacion para el conocimiento del uso de las mesas y por
ultimo, en la fase 4 se demuestra la evaluacidon de factibilidad operativa, técnica,
social, ambiental, y econdmica esta ultima a través de una relacion beneficio-costo.

4.1 FASE I: Diagnostico de la situacion actual del proceso de reparacion de

paletas en Almacenadora San Diego C.A
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El desarrollo de esta fase se llevd a cabo por visitas recurrentes a la empresa,
con presencia en cada mesa de trabajo y areas de trabajo, mediante la observacién
directa, entrevistas no estructuradas realizada al personal involucrado en cada etapa
de los procesos con el fin de obtener la informacion necesaria para el diagnostico,
revision documental facilitada por la analista de calidad y revision bibliografica.

4.1.1 Descripcion del Lay-Out actual del area de reparacion de las paletas

A continuacién, se presenta el espacio usado para todo el proceso de reparacién
de paletas, en el cual se muestra cdmo estan distribuidas y posicionadas las zonas
dentro de la empresa, incluyendo el area de reparacion en si (Ver figura 9). Cabe
destacar que el proceso de reparacion de paletas como tal se delimita solo a las zonas
D, E, F y G especificamente; cada espacio F cuenta con 6 metros de largo y 7 de
ancho, siendo éstas las mesas donde se desempefia el trabajo de cada uno. En la zona
D se almacenan todas las paletas destinadas a reparacion, en la zona F se encuentra
cada operario trabajando, siendo importante mencionar que actualmente solo cuentan
con 6 de las mesas disponibles debido a falta de personal, esto como consecuencia de
la ausencia de oferta de trabajadores dispuestos a realizar la labor. Por Gltimo, zona E
donde se colocan las paletas reparadas por los trabajadores temporalmente hasta que
se verifique su acabado, y zona G donde se encuentran almacenados los repuestos

utilizados frecuentemente en el proceso, en su mayoria clavos.

T4 m

L |

E
-

15 m

Em

50 m 24m

32



Figura 9. Layout de la planta completa de Almacenadora San Diego C.A
Fuente: Gonzalez, J. y Salas, V. (2020)
A manera de resumen, se representa la simbologia utilizada para ubicar cada
espacio dentro del layout a través de una breve leyenda de cada letra. (Ver cuadro 1).

Cuadro 1. Leyenda del layout de Almacenadora San Diego C.A

Letra Area
A Zona de carga y descarga de las paletas a reparar
B Area de RRHH. Oficinas
C Area de RRHH. Bafios
D Zona de almacenaje paletas HOO1 y paletas HO06
B Zona de almacenaje temporal de paletas reparadas
F Area de trabajo. Mesas de trabajo
G Almacenaje de clavos
H Area de paletas no reparables
I Zona de lavado de paletas reparadas
J Zona de secado y producto terminado

Fuente: Gonzélez, J. y Salas, V. (2020)

4.1.2 Resultados de la revision documental

Al momento de realizar la visita a la Almacenadora San Diego, C.A. La analista
de calidad fue la que presté el apoyo durante la visita para contestar las inquietudes,
facilité informacion de la produccidon planificada y la real en lo que con estos datos
obtienen el porcentaje de cumplimiento, se realizéd una tabla la cual muestra estos
indicadores de los meses de agosto, septiembre, octubre, noviembre y diciembre
todos estos meses del afio 2019 y de enero y febrero del afio en curso 2020 donde se
identificd en el Capitulo | de este trabajo titulado como Tabla 1 Porcentaje de

Cumplimiento de paletas reparadas en Almacenadora San Diego, C.A.
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Gracias a esta informacién se puede constatar que se obtiene un total de
promedio mensual en los 7 meses ya mencionados del 54,88% este es el porcentaje de
cumplimiento lo que se traduce en que no se satisface la produccion planificada en un
45,12% viéndose afectada la entrega de la solicitud por parte de Alimentos Polar
Carabobo, C.A. siendo este su Unico cliente, es decir, tienen un estimado de paletas a
cumplir que no se esta logrando por la ineficiencia del método actual. Es notable
ademas que cada operario trabaja de acuerdo a su propia metodologia y carecen de un
estandar de entrega de paletas reparadas, dando como resultado que los rendimientos
de cada mesa de trabajo sean distintos.

- Tipos de paletas

Se encontrd ubicado a modo de informacion en carteleras en este galpon los
distintos tipos de paletas las cuales se encargan de ser reparadas en la Almacenadora
San Diego, C.A., encontrando informacion de medidas de ancho y largo en cm de
estas paletas, numero de largueros que lleva cada tipo de paleta, numero de listones,
numero de tableros y tacos con sus respectivas medidas en cm. Los tipos de paletas
encontrados son las paletas HOO1 (ver figura 10) utilizada para transportar la Harina
Pan, las paletas HO03 (ver figura 11) para transportar comida de animales y la H006
(ver figura 12) utilizada para salsas y untables, cabe destacar, que actualmente la

empresa solo trabaja reparando los tipos de paletas HO01 y la HOO06.
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Figura 10. Modelo de paleta HO01
Fuente: Almacenadora San Diego, C.A. (2020)

i o

Figura 11. Modelo de paleta HO03
Fuente: Almacenadora San Diego, C.A. (2020)
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Figura 12. Modelo de paleta HO06
Fuente: Almacenadora San Diego, C.A. (2020)

4.1.3 Descripcién del proceso de reparacion de paletas en Almacenadora
San Diego C.A.

e

Figura 13. Almacén paletas H001, HO03 Y H006
Fuente: Almacenadora San Diego, C.A. (2020)

El proceso de reparacion de paletas en la almacenadora San Diego C.A. inicia

al momento en el que el montacarguista coloca rumas al lado derecho de cada mesa
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de trabajo, coloca alrededor de 12 paletas. El operario A es el encargado de revisar las
condiciones de la paleta este operario toma inicialmente la paleta la levanta con sus
manos, la observa y ya cuando identifica la reparacion que se debe hacer o el taco o
larguero a reemplazar le comunica esto al operario B que es el encargado de realizar

la reparacion el cual se encuentra en la misma mesa de trabajo.

Figura 14. Rumas de paletas por reparar en lado derecho de mesa de trabajo.
Fuente: Almacenadora San Diego, C.A. (2020)

Al momento de ya comunicarle el operario A al operario B que es lo que debe
cambiar o agregarle, este operario B trabaja con las herramientas las cuales ya tiene
ubicadas en la mesa, que son: destornillador eléctrico, martillo y el mazo de hule. En
el caso de los clavos y tornillos tienen 20 de cada tipo en la mesa de trabajo al usarlos
en su totalidad estos deben pedirlos durante el proceso de reparacion de paletas al

momento de que sea necesario su utilizacion a la analista y supervisora de calidad.
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Figura 15. Mesa de trabajo y herramientas durante el proceso.
Fuente: Almacenadora San Diego, C.A. (2020)

Figura 16. Mesa de trabajo: en parte inferior material de reemplazo para
reparacion de paleta.
Fuente: Almacenadora San Diego, C.A. (2020)
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Posteriormente el operario B, comienza colocando la paleta con apoyo del piso
ignorando la mesa de trabajo, retira el taco o larguero a reemplazar bien sea con el
mismo esfuerzo del cuerpo si es posible sacarlo de esta manera o con ayuda de los
implementos ya mencionados, este operario busca en la mesa de trabajo el taco de la
medida de la tabla la cual estd reparando bien sea la paleta HOO1 (Figura 10) o la
paleta HOO6 (Figura 12) y procede a realizar la operacion bien sea de atornillar o
aplicar fuerza con el martillo en la zona donde este retiro el material que se debe

cambiar por presentar un desperfecto.

I I _ .
] ]

Figura 17. Operarios durante proceso de reparacién de paletas.
Fuente: Almacenadora San Diego, C.A. (2020)

Luego este mismo operario B coloca la paleta ya reparada en rumas las cuales
se encuentra al lado izquierdo de la mesa de trabajo para que posteriormente la
analista de calidad revise cual si y cual no quedo en buenas condiciones para que
luego el montacarguista se encargue de ordenarlas y pasarlas de nuevo a reparacion

las que no estén bien reparadas y las que si estdn completamente reparadas pasan al
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area de lavado de paletas del galpon finalizando asi en especifico el proceso de
reparacion de paletas.

4.1.4 Descripcion de las condiciones de trabajo del area de reparacion de
paletas.
Se ha observado en el area de reparacion de paletas mediante la observacion directa,
diferentes condiciones de trabajo reflejadas en el siguiente Cuadro 2 donde se percibe
si las condiciones como lo son iluminacion, ruido, limpieza, orden, ventilacion,
sefialamientos, condiciones de seguridad son adecuadas, regulares 0 no son
adecuadas, presentando una breve observacion de cada factor.

Cuadro 2. Estado de condiciones de trabajo del area de reparacion de paletas.

Obzervacion

Tluminacicn x Se obzerva en cuanto a la
tluminacidn el uso natural v

lamparas adecuadas

Fuide x La reparacidn de paletas
genera ruido excesivo, para
ella es usade tapa oidos

durante el procesa.

Limpieza X Es ohservado en el drea

sobrantes de material

Orden x Mo hay orden en cuanto a
material y hemmamientaz a

usar

Ventilacion = La venfilacion es escaza lo
cual genera fatiga en
trabajadores.

Sefialamientos x No se evidencia,
sefializaciones an piso ni
paredes va que astas gstadn

deterioradas o borradas por

desgaste.
Condiciones de ® Los montacargas al no
Seguridad observar las sefializaciones

en piso no suelen respetarlas

las cusles son mmportantes

para lz seguridad.

Fuente: Gonzalez, J. y Salas, V. (2020)
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Se puede apreciar en el Cuadro de observaciones que, de los siete factores
evaluados, 3 no son adecuados, 2 regulares y 2 adecuados lo que se manifiesta como
un 43% de condiciones no adecuadas, se puede evidenciar que el orden, limpieza y
ventilacion son factores deficientes en esta area del proceso de reparacion de paletas.

4.1.5 Diagrama del proceso actual de reparacién de paletas.

-Tiempos para el desarrollo y analisis del Diagrama de Proceso Actual

En una jornada laboral de 8 horas se efectud el proceso de reparacion de paletas para
el cual se realizd6 un cronometraje de tiempos que se desglosé en cuatro etapas:
Inicializacion del proceso, verificacion de las condiciones de la paleta, operacion de
reparacion de la paleta y finalizacion del proceso. La técnica de cronometraje fue
realizada en un dia con condiciones de trabajo habituales, a tres de las seis mesas
disponibles. Este estudio, realizado a la reparacion de paletas H006 y HO01, arrojé
como resultado una duracion de 4 minutos promedios para una cuadrilla de dos
operadores por mesa. (Ver tablas 2, 3y 4)

Tabla 2. Resumen de tiempos mesa 1.

Tiempo (s) Tiempo (min)
Inicializacién del proceso 24 0.4
Verificacion de las

o 39 0.65
condiciones de la Paleta

Reparacion de la Paleta 142 2.36

Finalizacién del proceso 30 0.5

Total 235 3.91

Fuente: Gonzélez, J. y Salas, V. (2020)
Tabla 3. Resumen de tiempos mesa 2

Tiempo (s) Tiempo (min)
Inicializacién del proceso 20 0.33
Verificacion de las
o 28 0.46
condiciones de la Paleta
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Reparacion de la Paleta 100 1.66
Finalizacién del proceso 30 0.5
Total 178 2.96

Fuente: Gonzélez, J. y Salas, V. (2020)

Tabla 4. Resumen de tiempos mesa 3

Tiempo (s) Tiempo (min)
Inicializacién del proceso 40 0.66
Verificacion de las

condiciones de la Paleta % 063
Reparacion de la Paleta 150 2.5
Finalizacién del proceso 22 0.36
Total 250 4.16

Fuente: Gonzélez, J. y Salas, V. (2020)

-Diagrama de proceso Actual del Proceso
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Figura 18. Diagrama del proceso actual de reparacion de paletas H006 y HO01
Fuente: Gonzélez, J. y Salas, V. (2020)

De acuerdo a la figura del Diagrama del Proceso, se observa de manera general
la metodologia actual que implementan los operarios encargados para la reparacion
de ambos modelos de paletas, los tiempos y los recorridos que conlleva el proceso,
evidenciandose todas aquellas actividades productivas y no criticas, asi como la

informacion necesaria para su posterior analisis, obteniendo ademéas una imagen clara
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de la secuencia total de acontecimientos ocurridos en la fase de reparacion. Cabe
destacar que el diagrama de proceso ha sido hecho a una paleta reparada en
condiciones normalmente deficientes, ya que no siempre se producen las paradas por
falta de clavos.

Ahora bien, el diagrama de proceso se le realiza al material para que sea posible
identificar los bucles repetitivos, los cuales se observan directamente dentro de la
reparacion. Todo esto con el fin de visualizar los cambios que sufre el material dentro
del proceso, lo que es esencial para las acciones de redisefio y mejora del método
actual. Se entiende por material a las paletas de madera HO06 o HOO1 a reparar.

Ante el analisis anterior, se evidencia que el proceso de reparacion de paletas
dura aproximadamente 4.16 minutos por paleta; ahora bien, si el minimo de paletas a
reparar es de 180 paletas al dia, sin contar paradas o descansos, es claro que no logran
cumplir con la produccion esperada debido a que hacen aproximadamente 120 paletas
diarias. Dichos tiempos y produccion podrian ser variables entre cada mesa de trabajo
ya que no cuentan con una metodologia bésica a seguir, trabajando a la manera que a
cada mesa le resulte mejor.

4.1.6 Resultados de la entrevista no estructurada al personal del area de
reparacion de paletas

Fue realizada una serie de preguntas al mismo tiempo en que se observo cémo
era realizado el proceso de reparacion de paletas en la Almacenadora San Diego C.A.
esta serie de interrogantes fueron suministradas a la Analista de Calidad encargada
también de la supervision del proceso (Cuadro 3) y las posteriores interrogantes
fueron transmitidas a uno de los operarios (Cuadro 4) para conocer cOmo se
desenvolvia y que le inquietaba al momento de realizar el proceso, obteniendo las

respuestas que se muestran en los siguientes cuadros.
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Cuadro 3. Resultado de entrevista no estructurada a Analista de calidad del

proceso de reparacion de paletas en Almacenadora San Diego, C.A.

Preguntas

Respuestas

1.¢.Los

conocimiento de todas las normas que

trabajadores  tienen

deben seguir durante el proceso?

A ellos se les dice al momento de ingresar a
trabajar por primera vez como es que deben realizar la
operacion, pero al final ellos adoptan sus propias
posturas, como les resulte méas cémodo a ellos realizar el
trabajo y si se ve que sacan suficientes paletas al dia
pues ya no se les dice nada y contindan trabajando de la
manera que ellos adoptaron.

del

Almacenadora San Diego, C.A. toman

2.¢Dentro galpon  de

en cuenta los lineamientos de la

seguridad e higiene industrial?

La seguridad industrial en este galpon la rige
Alimentos Polar Carabobo, C.A. ellos colocaron las
sefializaciones, en paredes del galpon y en los pisos de
donde debe estar ubicada y almacenada cada tipo de
paletas, las caminerias, etc. Pero ya con el tiempo estas

se han ido deteriorando y borrando.

3.¢Por qué los montacarguistas
no siguen las normas del uso de estas y
exceden el numero de paletas en el

traslado?

Ellos deben estar trasladando las paletas
constantemente a las diferentes mesas de trabajo, a los
almacenes a las diferentes areas y por esto no deben
perder tiempo si se les exige el estar pendiente al
momento de realizar los traslados para que no ocurra un

accidente.

4.¢ Todas las mesas de trabajo
sacan el mismo namero de paletas

reparadas al dia?

No, en una de las mesas estan los trabajadores
mas rapidos los cuales sacan mayor nimero de paletas al
dia.

5.¢,No toman en cuenta o realizan
algin tipo de incentivo al trabajador
que cumple con el nimero de paletas
reparadas al dia y sobrepasa el nro. De

las exigidas?

A los trabajadores que culminen el nimero de
paletas estipulado por dia, se les
cancela un pequefio incentivo a partir de paletas que
sobrepasa las exigidas por dia.
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Cuadro 3. Resultado de entrevista no estructurada a Analista de calidad del proceso de

reparacion de paletas en Almacenadora San Diego, C.A. (continuacion)

Preguntas

Respuestas

6. ¢Como hacen los trabajadores al
momento de que soliciten clavos o
tornillos y ella no este y necesiten

para continuar la reparacion?

No, ellos deben esperar que yo esté en el
galpén, los trabajadores no tienen acceso al
almacén de clavos y tornillos por eso deben
solicitar en voz alta el material que necesiten para

yo acercarme y poder darselos.

7.¢Cémo conocen los montacarguistas
cuales son las paletas que deben volver a
colocar en el lado derecho de las mesas de
trabajo para volver a ser reparadas y las que

pasan directo al area de lavado?

Al momento de ya observar en el lado
izquierdo de cada mesa de trabajo 15 paletas
aproximadamente ya reparadas yo como analista
de calidad y supervisora reviso el estado de cada
paleta la cual fue reparada y marco con una tiza
la que no fue operada correctamente y el
montacarguista se encarga de ordenarlas apilarlas

y trasladarlas al sitio correspondiente.

8.¢cLos trabajadores cuando llegan a
necesitar tacos o largueros o alguno de los
materiales para el reemplazo del material de
alguna paleta durante el proceso de
reparacion porque estos llegan a agotarse en
la mesa de trabajo como se les dota de este

material?

Ellos al momento de necesitar alguno de
estos materiales, me dirijo al sitio donde estan
almacenados los repuestos y las paletas las cuales
no son reparables y luego estos materiales con
ayuda del montacarguista son llevados a la mesa
de reparacion la cual se ha quedado sin estos

materiales.

Fuente: Gonzélez, J. y Salas, V. (2020)
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Cuadro 4. Resultado de entrevista no estructurada a Operario con mejor

desempefio en el proceso de reparacion de paletas en Almacenadora San Diego C.A.

1.; Tienes conocimiento de que
la Analista de Calidad y supervisora te
considera el mejor trabajador de las
mesas de trabajo en el proceso de

reparacion de paletas?

Wau eso no lo sabia, pero es bueno saberlo. Si noto
gue son bastante amigables conmigo mas que con los demas,

pero no sabia eso.

2.¢;Qué crees que realizas en tu
proceso que los otros trabajadores no
realizan y por eso posees un mejor

desempefio?

Podria ser que apilamos las paletas de diferente
manera que nuestros compafieros porque nos resulta mas
cémodo. También influye la buena afinidad para con mi
compafiero, y de verdad a pesar del poco tiempo en la
Almacenadora me he adaptado al proceso y a mi me gusta
siempre trabajar rapido y mi compafiero y yo somos igual y
nos entendemos, nos turnamos entre las reparaciones las
labores de realizar como tal los cambios y el de encontrar la

falla en las paletas a reparar.

3.¢Por qué no haces uso de la
mesa trabajo la cual fue disefiada para

la realizacién de este proceso?

No hago uso de la mesa de trabajo porque es bastante
incomoda y haria del proceso mas lento, es una mesa muy
alta y al momento de alzar la paleta se requiere mas esfuerzo
que al realizar el proceso apoyandose del suelo

4.;Qué problemas te acarrean al
momento de que se te termina un
material bien sea clavos, tornillos,
tacos, etc. y debas gritar el nombre del
material que solicites para poder

continuar con la reparacion?

Eso si me ha traido algunos contratiempos porque a
veces no se encuentra la supervisora y debo esperar estos
materiales parando el proceso, pero trato de adelantar

revisando alguna otra paleta mientras llega el material.

5.¢Que cambiar al

momento de hacer la reparacion de las

podrias

paletas, que te incomoda al momento

de trabajar?

De manera general podria decir que hago mi trabajo
bien a gusto, aunque de verdad lo que es bastante critico es
la ventilacion a veces debo salirme del proceso y tomar aire
porque siento que me quedo sin aire del calor tan
insoportable que hace. Seria excelente podrian colocar mejor

ventilacion.

Fuente: Gonzalez, J. y Salas, V. (2020)
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4.1.7 Debilidades encontradas en el proceso de reparacién de paletas

Como parte del diagnoéstico de la situacion actual en el area de reparacion de
paletas, a través de la observacion directa y de la revision documental, ademaés del
dialogo con parte del personal en el area, se evidencia de manera general una gran
falta de organizacion y la falta de un mejor método de trabajo viéndose afectada la
eficiencia del proceso. Cabe destacar que para lograr mejoras en el mismo se hace
necesario analizarlo criticamente, ya que la mejora continua de procesos es la fuente
principal de los incrementos de productividad.

En cuanto a las mesas de trabajo, es claro el hecho de que cada una trabaja al
rendimiento que quiere o puede. Esto hace énfasis en la falta de un estandar de
produccion adecuado o un mejor método de trabajo, al implementar la uniformidad en
el proceso se dara como resultado una mejor fluencia de paletas reparadas dentro del
area y permitira garantizar la produccion planificada.

Ademas, se ve afectada la condicion normal del operario al realizar el proceso,
ya que influyen factores como el calor excesivo, falta de ventilacion y contaminacion
sonica por el martillado. Cabe destacar que el proceso es altamente manual y visual,
realizando actividades que requieren de un buen compromiso del cuerpo. A su vez, es
evidente el reproceso en algunas ocasiones, ya que las paletas pasan por dos etapas de
verificacion de calidad, en caso de fallar la segunda debe devolverse la misma a la
mesa de trabajo, tiempo que pudiera considerarse perdido.

Por otra parte, se debe aludir la importante labor que cumplen los
montacarguistas dentro del area, sin ellos el proceso de traer y llevar las rumas de
paletas se veria imposible de realizar. Sin embargo, se observa de manera general que
no cumplen con las normas basicas de seguridad al manejarlo, por querer trabajar mas
rapido comprometen su garantia de salud al transportar mas paletas de las
recomendadas y pocas veces cumplen con la sefializacion en el area, sin hablar de los

costos acarreados en caso de dafiarse algin montacarga. (Ver figura 19)
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Figura 19. Montarcarguista trasladando paletas ya reparadas.
Fuente: Almacenadora San Diego, C.A. (2020)
Con respecto al manejo de paletas reparadas, es importante destacar que estan

produciendo sin saber realmente cual es la capacidad de las mesas y lo que se
requiere para mejorarlo, influyendo en el hecho de llegar a trabajar méas turnos de
trabajo, contratar mas mano de obra y contar con un mal uso del espacio, incluso
Ilegar a tener sobre inventario al aceptar tantas paletas que Alimentos Polar Carabobo
les lleve, sin saber realmente cuando terminaran los lotes ya antes planificados. Todo
esto delimita la produccién de las paletas reparadas, si se llega a conocer realmente
cuanto se puede producir, se tendra razon de lo que se puede cumplir 0 no, asi como
del estado de la empresa.

A continuacion, se presenta un cuadro a manera de resumen de cada debilidad
encontrada en el proceso. (Ver cuadro 5)
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Cuadro 5. Resumen de las debilidades encontradas

Resumen de las debilidades encontradas

Desorganizacion en el area de trabajo

Incumplimiento de las ordenes de Seguridad Industrial

Exceso de actividades no productivas ni criticas

Rendimiento diferentes en cada mesa de trabajo

Escasez de una metodologia de reparacidn a seguir

Condiciones de trabajo desfavorables

Fuente: Gonzalez, J. y Salas, V. (2020)

4.2 FASE Il. Andlisis de las debilidades encontradas en el proceso de
reparacion de paletas en Almacenadora San Diego, C.A.

Una vez diagnosticada la problematica planteada en el proceso de reparacion de
paletas, en esta fase se procedié a analizar las debilidades o causas del mismo, cada
una de ellas ubicadas con el objetivo de definir cuales afectan con mayor incidencia
al proceso y que tanto efecto tienen sobre él; con la premisa principal que no cumplen
con la produccion planificada de paletas reparadas debido a la ineficiencia del
proceso y técnicas de trabajo no apropiadas, demostrando desorganizacion,
actividades improductivas y falta de uniformidad en los tiempos de rendimiento de
cada mesa.

Por lo tanto, se llevo a cabo un analisis gracias al Diagrama de Causa-Efecto,
para posteriormente proceder a una jerarquizacion de los resultados y un Diagrama de
Pareto, con el fin de establecer una relevancia de las causas principales a tratar, asi
como las conclusiones a dichos diagramas.

4.2.1 Aplicacién del diagrama de causa-efecto en el proceso de reparacion
de paletas en Almacenadora San Diego, C.A.

A continuacién, con la realizacion de un diagrama de causa y efecto, se

evidencian los factores mas relevantes a estudiar, presentando las siguientes
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variables: mano de obra, métodos, materiales y medio ambiente, y como encabezado
del diagrama, se tiene los diferentes rendimientos entre cada mesa de trabajo, con la
finalidad de analizar dichas causas que ocasionan la problematica potencial que se ha
venido estudiando y mencionando a través de esta investigacion.

Para su realizacion se tomé en cuenta la secuencia realizada en cada mesa de
trabajo durante el proceso de reparacion de paletas explicado en la fase anterior,
basandose en la observacion directa, en los resultados de la entrevista no estructurada,
y en las causas enumeradas en el cuadro resumen de las debilidades (Cuadro 5), con
el fin de tener claro el flujo de las actividades y tareas en el proceso en el diagrama.
(Ver figura 20)

£l

Excese de
Falta de un método [ —
esténdar para realizar reparar las

las actividades paletas

Retrabajo por realizar
una segunda

Actividades verificacion de calidad
improductivas

Incumplimiento de las
normas de seguridad
.
Desconocimiento de la
Utilizacionde cada mesa

Repuestos de
clavos no se
encuentran al
alcance del Escasa

trabajador vestiiaciin

Desorganizacion
M Exceso de ruido

i

Figura 20. Diagrama causa-efecto area de reparacion de paletas
Fuente: Gonzélez, J. y Salas, V. (2020)

De acuerdo a lo observado en el diagrama causa-efecto:
Método: Es vital el papel que juega este elemento en el proceso, sobretodo en

base a lo que se quiere lograr en este trabajo de investigacion, ya que carecen de una
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metodologia que les permita realizar el trabajo de la manera méas apropiada posible.
No se cumple con un sistema estandarizado, lo que da como resultado que cada
persona trabaje de la manera que mejor se crea individualmente, sin evaluar la
capacidad real de cada mesa, realizando actividades improductivas, y no contando
con un control de produccion estandar.

Por otra parte, antes de llegar al momento de la verificacion de cada ruma de
paletas reparadas por la analista de calidad, cada operario de su respectiva mesa de
trabajo debe realizar una primera medicion de calidad, esto provoca retrabajo al tener
que volver a pasar por una segunda verificacién, y en caso de no estar en buenas
condiciones, devolverse a la mesa de trabajo de origen, generando un tiempo
considerablemente perdido.

Mano de Obra: En el personal del proceso de reparacién se evidencia
desorganizacion al desempefiar su trabajo y la poca automatizacion del mismo, es
decir, al ser un proceso arcaico genera sobre-esfuerzo de parte de ambos trabajadores.
A pesar de que cada operario demuestra motivacion por hacer lo mejor que puede en
su trabajo, sin duda el proceso se puede mejorar si se consigue un mejor
aprovechamiento del capital humano de la empresa. Ademas, cada paleta pesa
alrededor de 45 — 50 kg, puesto que cada uno debe cargar su peso para bajarla de la
ruma inicial de paletas que se le coloca al lado de cada mesa y empezar su reparacion,
asi como para volverla a colocar en la ruma de paletas reparadas, culminan la jornada

laboral con dolores de espalda. (Ver figura 21)
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Figura 21. Operario B dispuesto a cargar la paleta lista y colocarla en almacén
temporal de paletas reparadas
Fuente: Gonzélez, J. y Salas, V. (2019)

Por su parte, la principal tarea de transporte la realizan los encargados de
manejar los montacargas en el proceso; su funcién es destacable para poder cumplir
la jornada laboral y trasladar las paletas, sin embargo, ninguno cumple con las normas
de seguridad dentro del Almacén, al transportar rumas de mas paletas de las debidas
por querer trabajar de manera rapida.

Materiales: Las paletas son dispuestas en cada mesa de trabajo listas para
reparar, su variacion en cuanto al peso de cada tipo de ellas es de alrededor de 40 y 50
kg, para las paletas HOO6 y HOO1 respectivamente. Por otra parte, el material que
sobra no reutilizable para reparacién, es colocado en la misma mesa de trabajo,
generando mayor desorganizacion en el puesto, material que se queda alli toda la
jornada laboral (Ver figura 22). Cabe destacar también, que no todo el material se
dispone en la mesa de trabajo, ya que al momento de acabarse el suministro de
clavos, deben comunicarlo al analista de calidad, y éste se los pasa, generando

paradas en el proceso.
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Figura 22. Mesa de trabajo con el equipo a usar para trabajar y material no
reutilizable
Fuente: Gonzélez, J. y Salas, V. (2019)

Medio Ambiente: En cuanto al entorno, no hay mucha ventilacion, lo que
genera en los operarios facil agotamiento y desgaste. Ademas, es escasa la
iluminacién y con altos niveles de ruido por el martillaje, requieren comunicarse por
medio de gritos y sefias para que puedan tomar en cuenta la opinion de los
trabajadores y en la misma mesa de trabajo al querer comunicarse operador A con
operador B, dando como resultado un clima organizacional decadente.

4.2.2 Evaluacion de las causas del diagrama causa-efecto por medio de
Estudio de Diagrama de Pareto en el proceso de reparacion de paletas en
Almacenadora San Diego, C.A.

Con apoyo en el diagrama de causa-efecto en el cual se logro identificar las
diferentes causas las cuales acarrean a las fallas del no cumplimiento del plan de
produccion y del proceso llevado a cabo en la reparacion de paletas el cual posee

diversos inconvenientes se identificaron estas causas (ver figura 17) y posteriormente
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se tomd la decision de la aplicacion del uso de la herramienta conocida como
Diagrama de Pareto.

Para realizar el Diagrama de Pareto es necesario seguir una serie de
procedimientos, fue usada la Técnica de Grupo Nominal (TGN) para asi de esta
manera obtener los datos pertinentes de Frecuencia, Porcentaje y Acumulado. Esta
técnica se llevo a cabo con los trabajadores mas cercanos y que estan capacitados
para el aporte de la informacion necesaria de lo que ocurre en el proceso y por ende
poseen conocimientos de las fallas las cuales generan mayor incidencia dentro del
problema estos fueron la analista de calidad y 3 operarios.

Para su desarrollo se utilizé la escala del 1 al 5, donde 1 son las que
menormente inciden en la problematica y 5 las que tienen un impacto mayor en la
problematica evaluada, posteriormente se suman los resultados obtenidos y se toma el
mayor puntaje obtenido siendo este la falla principal, seguidamente se obtiene el
porcentaje de incidencia de cada una con respecto al puntaje total que se obtuvo.
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Tabla 5. Aplicacion de técnica de grupo nominal a trabajadores de la

Almacenadora San Diego C.A.

Jerarquizacion de fallas
que afecta en el area del
Proceso de Reparaciin
de Paletas.

Analista . . .
Nro. Causas de Dpe:anu Dpe:raanu Dpe;arlu A:ru;;:al Total
Calidad e

1 Actividades improductivas. 1 1 1 1 2 B
Falta de vn Matodo estandar - - - - -

2 . o 3 3 4 5 5 24
para realizar las actividades.

3 [Deconceimiztod:la 4 5 4 5 5 23
vtilizacion de cada mesa.

4 Exceso de esfuerzo al reparar 4 5 4 5 5 13
las palztas.

5 hﬂmpl@tmtﬂ_ c.a Ilas 1 ! ) ) ) 5
normas de seeuridad
Rsztrabajo por realizar vna

& segpnda verificacion de 2 2 1 1 2 3
calidad.
Repuestos de clavos no z=

7 encuentran al alcance dal 5 5 5 4 5 24
trabajador

3 Desorganizacion 1 1 1 1 2 B

£ Escaza ventilacion 5 5 4 5 5 24

10 Exceso de mido 1 1 1 1 1 5
TOTAL 148

Fuente: Gonzélez, J. y Salas, V. (2020)
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Tabla 6. Resultados de la jerarquizacién de factores de mayor Incidencia en la

problematica actual en el proceso de reparacion de paletas en Almacenadora San

Diego, C.A.
NRO. CAUSAS FRECUENCIA FR.EC&NCIA ACTMULADO
i Fa.‘rtfi de un }ﬁ-'IE-tllfl‘dD‘ estandar para 24 1622 1622
realizar las actividades.
Repuestos de clavos no se
2 . 24 16,22 3244
encuentran al alcance del trabajador ' '
3 Escasa Ventilacion 24 16.22 48,65
B Exceso de esfuerzo al reparar las = 15.54 64.19
paletas.
5 Desconocimiento de la utiizacion de 23 15.54 79.73
cada mesa.
Retrabajo por realizar una segunda _ _
o verificacion de calidad. : 241 82.14
7 Actividades improductivas. & 4,05 89.19
g Desorganizacion & 405 9325
9 Exceso de ruido 5 3.38 96,63
- ]:tll.'_'UII:lp]:ln]lEIltD de las normas de - 338 100,00
seguridad
TOTAL 148 100

Fuente: Gonzélez, J. y Salas, V. (2020)

Para la realizacion del grafico 1 del Diagrama de Pareto, con base en las

respuestas suministradas por los (5) trabajadores, se encuentran ordenadas las causas

de mayor a menor (ver tabla 3) siendo la causa de mayor incidencia en la

problematica la Falta de un Método estandar para realizar las actividades y se observa

con menos incidencia en afectar el

Incumplimiento de las normas de seguridad.
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Grafico 1. Diagrama de Pareto de proceso
de reparacion de paletas en Almacenadora San Diego, C.A.
Fuente: Gonzélez, J. y Salas, V. (2020)

Se determino (Ver grafico 1) que dentro de los factores mas criticos que inciden
en un 80%, siendo en las cuales se debe actuar con mayor prioridad en el proceso de
reparacion de paletas en la Almacenadora San Diego, C.A. son las nombradas a
continuacion:

1.Falta de un Método estandar para realizar las actividades.

2.Repuestos de clavos no se encuentran al alcance del trabajador.

3.Escasa Ventilacion.

4.Exceso de esfuerzo al reparar las paletas.

5.Desconocimiento de la utilizacion de cada mesa.

4.2.3 Andlisis de las causas seleccionadas para encontrar su raiz a través de
la técnica de los 5 ¢ por qué?

A continuacion, presentamos la estrategia de los 5 porqué para el desarrollo del
analisis de las causas obtenidas en la realizacion del diagrama de Pareto o principio
80/20 tomando en cuenta el 20% de los problemas evaluados para asi llegar a la raiz

de cada una de estas causas y proponer oportunidades de mejora a las mismas.
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Cuadro 6. 5 por qué de los rendimientos diferentes en cada mesa de trabajo

Problema a ’ ’ ’ ’ ’ Resultado del
) ¢Por qué? 1 ¢Por qué? 2 ¢Por qué? 3 ¢Por qué? 4 ¢Por qué? 5 e
estudiar analisis
o ¢Por qué no existe Establecer un plan
. ¢Por qué existe ) ] ]
Porque existe o informacion?: de formacion para
o desconocimiento?
desconocimiento ] Porque no se ha el conocimiento y
o : Porque no existe
de la utilizacion | » creado una logistica retroalimentacion
informacion para ) )
de cada mesa para impartir el de las mesas de
el uso de la mesa o )
conocimiento trabajo
¢Por qué hay ) ) s —
¢Por qué el proceso | ¢Por qué no utilizan | ¢Por qué estd en ]
Porque hay exceso de y o Renovar y mejorar
de reparacion es la mesa de condiciones )
Rendimiento exceso de esfuerzo?: Porque . B las mesas ubicadas
) arcaico?: Porque no | reparacién?: Por sus | decadentes?: )
diferente en esfuerzo al el proceso de . . en el area de
. utilizan lamesa de | condiciones Porque no las han )
cada mesa de | reparar las paletas | reparacion es » trabajo
) . reparacion decadentes renovado
trabajo arcaico
¢Por qué hay
Instalar un
escasa .
ventilador

Porque hay

escasa ventilacion

ventilacion?:
Porque no existe
un sistema de
ventilacion o
entrada de aire

dentro del galpon

industrial que
permita un
correcto flujo de
aire dentro del

galpén
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Porque los
repuestos de
clavos no se

encuentran al

¢Por qué los
repuestos de
clavos no se
encuentran al

alcance?: Porque

¢Por qué consideran
que esta bien

tenerlos lejos?:

Proponer un cajon
de guardado de

repuesto de clavos

) Porque no hay otro en el area de
alcance del consideran que o .,
] o sitio donde ponerlos reparacion
trabajador esta bien tenerlos
lejos
) ¢Por qué no ) . )
¢Por qué falta un ¢Por qué trabajan Realizar una

Porque falta un
método estandar
para realizar las

actividades

método estandar?:

Porque no
cumplen con la
produccion

planificada

cumplen con la
produccion
planificada?:
Porque trabajan de
manera

independiente

de manera
independiente?:
Porgue no existe
una metodologia a

seguir

estandarizacion en
el proceso y contar
con una
metodologia a

seguir

Fuente: Gonzélez, J. y Salas, V. (2020)
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4.2.4 Resumen de las oportunidades de mejoras encontradas en el proceso
de reparacion de paletas en Almacenadora San Diego, C.A.

A continuacién, se presenta las oportunidades de mejoras encontradas,
identificadas gracias al analisis de las causas potenciales del problema. Las cuales
aportaran beneficios a la empresa, mediante medidas y acciones correctivas.

-Realizar una estandarizacién en el proceso y contar con una metodologia a
seguir ya que esto ayudara a seguir un método de trabajo, y evitar la improvisacion en el
uso de herramientas y durante el proceso.

-Colocar compartimiento en area de la mesa de trabajo donde se guarden los
clavos, esto para que se encuentre al alcance del trabajador en el cual se pueda ubicar
una cantidad considerable para no detener el proceso de reparacion de paletas
mientras este se encuentre en actividad.

-Instalar un ventilador industrial que permita un correcto flujo de aire dentro
del galpon, para de esta manera los trabajadores no presenten fatiga y falta de aire a la
hora de realizar el proceso de reparacion.

-Renovar y mejorar las mesas ubicadas en el &rea de trabajo, como se evidencia
anteriormente la Almacenadora cuenta con mesas de trabajo las cuales no son
utilizadas por su deterioro por ello se pretende renovar y mejorarlas para su uso y
cumplir con el proceso de reparacion de paletas.

- Establecer un plan de formacién para el conocimiento y retroalimentacion de
las mesas de trabajo, ya que por falta de éstos y el desconocimiento de cémo la mesa
de trabajo ayuda a la disminucién de tiempos durante la reparacion de paletas se ve
afectado el proceso.

-En cuanto a las condiciones de trabajo del area de reparacion de paletas
demostradas en Cuadro 2 las cuales indican gque el orden, ventilacion y sefialamientos
no son adecuados, para adecuar el orden y sefialamientos se aplicara la técnica de las

5S para mejor desempefio dentro de esta area.
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4.3 FASE I111. Disefio de una estandarizacion en el proceso de reparacion
de paletas que permita un mejor desempefio dentro de la Almacenadora San
Diego C.A.

El desarrollo de esta fase es basado en el concepto de estandarizacion que
indica que los procesos deben tipificarse, ser normalizados, ordenarlos para que se
puedan desarrollar siempre de una misma manera. En la fase | se realizé el estudio
del proceso de reparacion de paletas, en las cuales se evidencié como es realizado
mediante la descripcidn de este y logrando el diagnostico de su situacion actual luego
se encontraron las causas y las condiciones de trabajo que hacen que la ejecucién en
el proceso de reparacién de paletas no sea la correcta.

En base a estos analisis se busca principalmente proporcionar un puesto de
trabajo que cumpla con las condiciones aptas y satisfactorias para el
desenvolvimiento de cada trabajador, sumado a un mejor método para la realizacion
del trabajo, lo cual trae como beneficio el cumplimiento de la produccion planificada
y la posibilidad de aumentar la oferta al mercado. Es por ello que a continuacion (ver
cuadro 7) se muestran 5 propuestas de mejora para las causas encontradas
anteriormente la cuales inciden mayormente en el proceso de reparacion de paletas.

Cuadro 7. Propuestas de mejora

Fropuestas Lugar involucrado/Cansas Descripeidn

Mesa de reparacion
Fenovar v mejorar las mesas de wabajo existentes las cuales
Propueatn

Nre. 1 Exceso de esfuerzo al reparar las paletas no son utbizadas, se propone mejora para mejor desempefio

del eperario v de 1a reparacién de paletas.,
-Repuestos de clavos no sc encuentran  al op . P P

alcance del trabajador

. . Caolocar ventiladores en cada mesa de trabaje en drea de
Propuears Area del proceso de reparacion de paletas

o reparacton de paletas que permita un correcto fhyo de are
Nro. 2 Escara ventilacién. - ! e '
dentro del galpin
Propu . .y
'{"r:u Meza de wabapo: Establecer wm plan de formacwm para el conocmuento v

Desconocimiento de la uilizacién de la mesa | @valimentacion de las mesas de trabajo

Meévodo de trabajo; Fala de un método estindar|Realizar  estandarizacién que permita que el proceso

r":_“':“ para la realiracién de las actvidades mantenga una metodologla que semur,

Bl

Prapusara Area del proceso de reparacion de paletas: | aplicar las 5'S para generar condiciones adecuadas en ¢l
Nra.® Falta de organizaciin v sefialamientos puesta de trabajo para el operario.

Fuente: Gonzalez, J y Salas, V (2020)
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-Propuesta Nro. 1: Renovar y mejorar las mesas de trabajo.

La almacenadora San Diego, C.A. cuenta con 6 mesas de trabajo en el area de
reparacion de paletas, pero estas no son utilizadas por los trabajadores ya que poseen
bordes incomodos, estan deterioradas, su superficie no es lisa y no permite la facil
manipulacion de las paletas al momento de ser reparadas presentando incomodidad y
entorpecimiento, por ello los trabajadores prefieren no usarlas. Esta mesa de trabajo
cuenta con altura de aproximadamente 0,70 m de largo y ancho de 1,5 m estas son
medidas ergondmicas se pretende que de esta manera no realicen la reparacion de la
paleta en el piso optando por posturas inadecuadas en el momento de retiro y
ensamble del material, asi como también aprovechamiento del espacio en el &rea para
eliminar movimientos y traslados innecesarios.

Se propone a realizar mejora en la mesa ya mencionada agregandole una
superficie lisa de acero inoxidable el cual es resistente para la realizacion de la
reparacion de las paletas. Al momento de realizar el trabajador la reparacion,
utilizaria una mesa con altura con respecto del suelo de 0,7 metros (m) para de esta
manera cumplir con el proceso de manera mas aceptable con apoyo de la mesa y no
en los espacios que los trabajadores crean conveniente reduciendo de esta manera con
esta propuesta los tiempos y movimientos innecesarios.

En parte inferior de la mesa mejorada se procedera a realizar divisiones de
espacio donde se encontraran los clavos, las herramientas a utilizar como también las
piezas las cuales sirven para reponer material desmontado por encontrarse en mal
estado o rotas y asi de esta manera el trabajador podrd obtener las herramientas a

utilizar méas a la mano a la hora de reparar las paletas.
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Figura 23. Propuesta de mesa de trabajo en proceso de Reparacion de Paletas
en Almacenadora San Diego C.A.
Fuente: Gonzélez, J. y Salas, V. (2020)

Tabla 7. Leyenda de propuesta de mesa de trabajo en el proceso de reparacion de

paletas en Almacenadora San Diego, C.A.

Identificacion

Definicion

A

Mesa de trabajo con superficie lisa de acero inoxidable con
dimensiones de altura de 0,7 m con respecto al suelo, 1,50 m de
largo x 1, 50 m de ancho

Compartimiento divido en dos en parte inferior de mesa de
trabajo para colocacion de instrumento de trabajo (destornillador
eléctrico, mazo de hule, desmontador de paleta, martillo, clavos,

tornillos)

Compartimiento dividido en 4 para colocacion de piezas
suplentes para reparacion de las paletas. ( largueros, tacos,

listones)

Ruma de Paletas colocadas por montacarguista que necesitan

reparacion.

Ruma de paletas terminadas por operario y posterior
verificacion de analista de calidad.

Fuente: Gonzélez, J. y Salas, V. (2020)
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-Descripcion de proceso con mesa de trabajo propuesta.

El montacarguista coloca en lado izquierdo de la mesa (A) ruma de 12 paletas
(D), el operario (1) procede a verificar y observar la paleta de la ruma (D)
encontrando los desperfectos en el mismo lugar donde se encuentra ubicada
inicialmente la paleta en la ruma (D), seguidamente el operario (1) le comunica los
desperfectos y le entrega la paleta al operario (2) este toma la paleta y la coloca en
mesa de trabajo para comenzar el proceso de reparacion, luego este operario (2)
procede a tomar el desmontador de piezas (ver figura 25) del area de herramientas
(B), saca la pieza dafiada, operario (1) toma piezas dafiadas colocandola de inmediato
en contenedor (ver figura 24), ubicado al frente de mesa de trabajo (A).

Posteriormente operario (2) busca en el area de las piezas suplentes (C) la pieza
a cambiar mientras el operario (1) se encuentra verificando la paleta en ruma inicial
(D), simultaneamente se encuentra operario (2) buscando los clavos en el area de
herramientas (B) (en esta area los clavos deben permanecer los suficientes a utilizar
en el proceso, realizando la analista supervisiones constantes en las mesas de trabajo
y si esta debe ausentarse delegar responsabilidad). ContinGa el operario (2)
ensamblando la pieza suplente y luego este coloca en lado derecho de la mesa de
trabajo (A) la paleta ya culminada su reparaciéon en ruma (E) y a continuacion se
repite el mismo ciclo, posteriormente al tener ruma de 12 paletas se traslada por
montacarguista al area E del layout donde seran inspeccionadas las paletas por

analista de calidad.

Figura 24. Contenedor de piezas con desperfectos en Reparacion de Paletas en

Almacenadora San Diego C.A.
Fuente: Gonzélez, J. y Salas, V. (2020)
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Se propone realizar el contenedor con material de madera sobrante en la
Almacenadora, por su costo minimo en la elaboracion. EI mismo podra ser trasladado

por el montacarguista para posterior vacio de estos desperfectos.

Figura 25. Desmontador de piezas de paletas.
Fuente: Gonzélez, J. y Salas, V. (2020)
Se procedera a la dotacion por cada mesa de un desmontador de piezas para

proceder con mayor rapidez el proceso de reparacién y no solo con ayuda del martillo
retirar piezas ensambladas en paleta.
G La accion giratoria permite el desmontaje de paletas, largueros, listones, etc.
U La cabeza articulada evita que las tablas se rompan.
G Construccion de acero de grado industrial y pintura esmaltada resistente.
Durante el proceso de reparacion de paletas el operario el cual proceda a la
realizacion de la reparacion tomard este nuevo desmontador de piezas el cual se
coloca con parte inferior de este debajo del liston, el cual se retirara gracias a la
accion giratoria sin mayor esfuerzo, en comparacion con el martillo el cual es usado
actualmente para este proceso disminuyendo tiempo en reparacion.
Propuesta Nro. 2: Colocacién de ventiladores en cada mesa de trabajo

en area de reparacion de paletas
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Dentro de esta propuesta se contempla la necesidad de crear un ambiente de
trabajo con condiciones favorables en el area, garantizando la temperatura adecuada
en el mismo, debido a la poca o nula ventilacion en el dia, con el fin de que el
operario se sienta comodo con su trabajo y se permita la facilidad de realizarlo sin
agotamiento fisico ni desgaste pronto. La ventilaciobn mecanica de pared es la mas
apropiada para este tipo de galpones y trabajos, ya que permite un mejor control de la
temperatura.

La propuesta se basa en la instalacion de dicha ventilacion en las paredes detras
de cada mesa de trabajo, lo cual va a permitir una mejor entrada y salida de aire
dentro del galpon, proporcionando entonces una mejor calidad de ambiente laboral al
suministrar el aire y retornandolo dentro del espacio. Esto garantizard su buen
funcionamiento y que el aire se distribuya de manera homogénea, cabe destacar que

son faciles de limpiar y su mantenimiento es minimo.

Wy,
[ 1] '.I'J,' ',.E‘ ."

Figura 26. Ventilador industrial de pared
Fuente: Gonzélez, Jy Salas, V. (2020)
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- Propuesta Nro. 3: Establecer un plan de formacion para el conocimiento

y retroalimentacion de las mesas de trabajo

Aplicar y cumplir las mejoras contenidas en este trabajo de investigacion

requiere de la creacion de un proceso educacional y formativo de caracter estratégico,

gue permita que mediante su implementacion, el personal adquiera los conocimientos

especificos del procedimiento a seguir, lo que permite contar con trabajadores

capacitados y aptos para llevar a cabo el nuevo método estandar propuesto. A

continuacion se muestra el plan formativo propuesto a seguir, en el cual se describe el

contenido del mismo, los recursos, la estrategia y su duracion. (Ver cuadro 8)

Cuadro 8. Propuesta de plan de formacién y capacitacion

Propuesta Estrategia Contenido Dirigido a: Recursos Lugar Tiempo
-Explicacion
detallada
contenida en -Equipo
el nuevo audiovisual
manual
establecido Trabajadores Su desarrollo
. involucrados se estima se
Plan de -Aplicacion ) |
y en el area de Area de haga en 4-5
formacion de las 5S en el y i
) reparacion de -Folleto recursos dias, con una
para que el L area de ) . »
Aplicacion N paletas: informativo humanos de la duracion de
personal reparacion de .
de Talleres Operadores y empresa 45 min,
conozca el ) paletas .
formativos personas Almacenadora incluyendo
nuevo —
) -Formacion | encargadas de San Diego posibles
método a te6ri
) eorica 'y trasladar las C.A preguntas de
seguir .
practicaen la paletas con parte del
prevencion de | Montacar rsonal
ontacargas _Charlas persona

accidentes de
trabajo y
enfermedades

ocupacionales

comunicativas
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-Explicacion
relacionada a
la nueva -Equipo
sefializacion y audiovisual
control visual
dentro del

area

-Explicacion
de la

necesidad del

nuevo método -Charlas

y fomentar el comunicativas
respeto y
apego al
mismo.

Fuente: Gonzélez, J. y Salas, V (2020)

- Propuesta Nro. 4: Realizacion de estandarizacién que permita que el
proceso de reparacion de paletas mantenga una metodologia a seguir.

Se propone el estandarizar el proceso de reparacién de paletas bajo el contenido
del manual el cual presentaremos en el anexo A donde se estructura en métodos de
trabajo la reparacion de las paletas, también basdndose en estandares de seguridad
salud y ambiente que deben cumplir tanto la empresa como los operarios a la hora de
realizar las actividades, buscando asi la reduccion de tiempos no operativos o
movimientos innecesarios al momento de la realizacion de este proceso, asi como
evitar la improvisacion en el uso de herramientas y equipos como también disminuir
riesgos por el no uso de los implementos de seguridad.

El manual consta de lero una breve introduccion a su uso, el propdsito por el
cual fue realizado el manual, a quien va dirigido luego se menciona la informacion
general del proceso, objetivo, justificacion, se manifiesta cuales son los participantes
en el proceso luego se especifica el proceso con su descripcion general, los materiales

y herramientas a utilizar en la reparacion de paletas posteriormente se desarrolla las
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etapas del proceso o también se le podria llamar los subprocesos para que se pueda
cumplir con la estandarizacion de estos y para culminar es encontrado los elementos
a considerar para mantener el orden y limpieza tomando en cuenta los riesgos
asociados al puesto y culminando con la seguridad en el puesto de trabajo.

Propuesta Nro. 5: Aplicaciéon de las 5’S para generar condiciones
adecuadas en el puesto de trabajo para el operario.

Con el propédsito de lograr un ambiente de trabajo el cual se mantenga
ordenado, organizado y limpio el cual gracias al cumplimiento permanente de ello
genere ciertamente mayor productividad y un mejor entorno laboral, al momento de
seleccionada las propuestas se requirié del apoyo en el galpén de la almacenadora San
Diego, C.A. en la parte de reparacion de paletas la aplicacion de las 5°S.

. =i Separar - . ) o
Clasificacion Eliminar del espacio de trabajo lo que sea inutil.

Seiri innecesarios

EElE Situar _ ] )
Orden ; ; Organizar el espacio de trabajo de forma eficaz.
Seifon necesarios

- AR, Suprimir , _ o
Limpieza . : Mejorar €l nivel de limpieza de los lugares.
Seiso suciedad

e L Prevenir a aparicion de la suciedad y el desorden
EE Sefializar

Estandarizacion | =~ ) (Sefalizar y repetir) Establecer normas y
Seiketsu | anomalias 5
procedimientos.

o i Sequir ,
Disciplina s : Fomentar los esfuerzos en este sentido.
Shitsuke | mejorando

Figura 27. Denominacion, concepto y objetivo de las 5’S japonesas
Fuente: Gonzalez, Jy Salas, V. (2020)

G Seiri (Clasificacion): Es la primera de las cinco fases. Se procede a identificar
los elementos no necesarios en cada mesa del area de reparacion de paletas, evitando
que vuelvan a aparecer. Asimismo, se comprueba que se dispone de todo lo
necesario. Alrededor de la mesa de trabajo es encontrada rumas con exceso de piezas
no necesarias a la hora de la reparacion ya que son para botar estas son el resultado
del reemplazo de las piezas dafiadas y que por falta de un buen método estas son

colocadas en el piso por esto se creo el contenedor (ver figura 24) es de importancia
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velar por el funcionamiento de este. Se propone hacer un inventario de mesas,
equipos, mercancia, materia prima, insumos y todos los objetos que se tienen en el
area de produccién para proceder con el descarte.

G Seiton (Organizacion): Es habitual en esta tarea el lema «un lugar para cada
cosa, y cada cosa en su lugar». Al momento de disefiar la mesa de trabajo se disefio
en la parte en donde es colocado las herramientas un lugar para su puesto definitivo y
no como llevan a cabo el trabajo normalmente que los operarios colocan en cualquier
lugar fuera de este pautado para tal fin, donde se ubicaran el martillo, destornillador
eléctrico y el desmontador de piezas, en la imagen frontal es el lugar sefialado por la
letra B) (ver figura 28).

1,50 m

—

0,30 m

|_

Herramientas

woL'o

Figura 28. Vista lateral de mesa de trabajo propuesta con medida de lugar
propuesto para herramientas.
Fuente: Gonzalez, Jy Salas, V. (2020)
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Figura 29. Vista frontal de mesa de trabajo propuesta
Fuente: Gonzélez, Jy Salas, V. (2020)

En cuanto al material a suplantar al momento de quitar las piezas en la
reparacion de paletas este serd ubicado en los compartimientos sefialados como C)
(ver figura 29). Las piezas retiradas en el momento de la reparacion porque estas se
visualizan rotas y dafiadas seran colocadas en contenedor (ver figura 24) y este estara
ubicado al frente de la mesa de trabajo para facil manejo al momento del descarte del
material. Con referencia a los clavos y tornillos no debe quedar vacio en ningun
momento el espacio donde estan ubicados para de esta manera no detener el proceso,
el analista de calidad debe velar por el funcionamiento de esto sefialado y realizar
constantes supervisiones de este material y mantener comunicacion con operarios
para conocer aproximado de material faltante en cada mesa.

El apilamiento de las paletas por reparar sefialadas como D) (ver figura 23) no
deben exceder de 12 ya que al superar esto requerira el operario mayor esfuerzo, las
paletas por reparar deben estar situadas al lado izquierdo de la mesa de trabajo y las
ya reparadas en lado derecho de la mesa de trabajo hasta que estas sean llevadas por
el montacargas.

Para realizar esta organizacion del espacio de trabajo se tomara
aproximadamente 2 hora de descanso por mesa para la ubicacion y organizacién sin
dejar de producir en las otras mesas de trabajo esto quedaria en total unas 30 paletas
sin producir por mesa de trabajo, luego de terminado la organizacion, los trabajadores
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seguirdn realizando el método de trabajo sin el propuesto por no poseer la
capacitacion que se realizarad posteriormente en una fecha programada.

G Seiso (Limpieza): Una vez despejado (seiri) y ordenado (seiton) el espacio de
trabajo, es mucho més facil limpiarlo (seiso). Ya realizado lo mencionado se procede
a la continua verificacion de limpieza, al culminar la jornada de trabajo el operario
debe dejar las herramientas en el sitio sefialado B) (ver figura 23), debe dejar limpia
la mesa de trabajo sin residuos por ello sera colocado contenedores de basura (ver
figura 29) pegados a la pared, 2 contenedores para cada 3 mesas de trabajo estos
ubicados de manera estratégica para mantener despejado el area de sobrantes de
piezas dafadas y asi mantener la continua limpieza.

Figura 30. Contenedores de basura.
Fuente: Gonzélez, J y Salas, V. (2020)

U Seiketsu (Estandarizacion): el orden y la limpieza deben mantenerse cada dia,
se debe cumplir con el plan propuesto nro.1 donde dentro de este plan se establece los
pasos establecidos en el proceso de reparacion de paletas el cual es el que asegura la
mejora en el proceso el cual involucra el espacio y posicion de los materiales a
utilizar, al momento de la implementacion es importante y necesaria la capacitacion y
conocimiento de estos pasos a los trabajadores encargados de este proceso es vital el
transmitir cada detalle para que los operarios puedan desenvolverse de la mejor

manera y cumplir con lo esperado. Como se realiza:
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1 Brindandoles a los trabajadores el conocimiento de los Valores, Misién y
Vision de la Almacenadora San Diego, C.A.

2 Explicacién con detalles del método a seguir en la reparacion de paletas a
operarios.

3. Brindarles folletos explicativos con pasos a seguir de la reparacion de
paletas.

4. Seguimiento de cumplimiento de normas a montacarguistas.

5 Comunicacion, escucharlos darles la oportunidad de conocer sus
inquietudes.

6. Fomentar el sentido de pertenencia en ambiente laboral.

7. Plan de formacion.

Se realizaran charlas quincenales para la retroalimentacion de este proceso
introduciendo también charlas de Higiene y Seguridad Industrial con personal
capacitado para ello, establecido en la LOPCYMAT en su articulo 53 lo cual
establece que es un derecho de los trabajadores en las empresas:

G Ser informados al inicio de su actividad, de las condiciones en que ésta se va
a desarrollar.

G Recibir formacidn tedrica y practica en la prevencion de accidentes de trabajo
y enfermedades ocupacionales.

U Rehusarse a trabajar a interrumpir una tarea o actividad, cuando exista un
peligro inminente que ponga en riesgo su vida.

U Denunciar condiciones inseguras o insalubres de trabajo.

G Ser reubicados de sus puestos de trabajo o a la adecuacion de sus tareas por
razones de salud, rehabilitacion o reinsercion laboral.

G Que se le realicen periédicamente examenes de salud preventivos.

De esta manera, cumplir con la necesidad de los trabajadores y el de mantener
conocimiento de la vitalidad de usar los instrumentos de seguridad y del significado

de cada simbolo y sefializacion colocado en sitios estratégicos (ver figura 31y 32)
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para su visualizacion haciendo también uso de cartelera con la cual cuentan en las
instalaciones.

Control visual de Advertencia

Significado Lugar donde colocar

@ Paso de Montacargas Se coloca en las
intersecciones de pasillos
AQ Paso de Peatones Se coloca en areas visible
e donde transita personas
Riesgo de Golpe o Se coloca en sitios
1l Choque estratégicos donde se

descargan los materiales.

Figura 31. Controles visuales de advertencia propuesta para Almacenadora San
Diego, C.A.
Fuente: Gonzélez, Jy Salas, V. (2020)

Control visual de uso obligatorio

Significado Lugar donde colocar

@ Use Lentes de Seguridad
Se colocan en zona de
Use Guantes produccion y almacén
0 para la seguridad de los
@ Use Calzado de seguridad  trabajadores

Figura 32. Controles visuales de uso obligatorio propuesta para Almacenadora
San Diego, C.A.
Fuente: Gonzalez, Jy Salas, V. (2020)
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Al momento del transporte de las paletas se observa por parte de los
montacarguistas falta del seguimiento de las normas de seguridad al no trasladarlas a
una velocidad permitida a las paletas y no respetar las lineas de seguridad ya que
estas han perdido su color, por esto se propone el reforzar todas estas lineas con
pintura epoxica y pintar tanto las sefializaciones en el piso peatonales como las lineas
de sefializacion en galpén ya que son de suma importancia para la seguridad de los
trabajadores que hacen vida en la Almacenadora San Diego, C.A. y asi evitar gastos
por accidentes. La sefializacion de suelos permite:

- Dirigir el flujo de tréfico dentro del galpén.

- Indicar las &reas de carga/descarga

- Separar a los trabajadores de las mesas de trabajo.

- Avisar de zonas peligrosas.

- Trazar las rutas de salida de emergencia.

Figura 33. Demarcacion de sefializaciones en suelo del galpon desgastadas.
Fuente: Gonzalez, Jy Salas, V. (2020)
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“DUREX EPOXI

Figura 34. Imagen referencial de galon de pintura epdxica.
Fuente: Gonzalez, Jy Salas, V. (2020)

G Shitsuke (Disciplina): Velar por el buen funcionamiento y hacer que los
operarios estén siempre motivados, tomar en cuenta la importancia de la
retroalimentacién, hacer las cosas como se deben hacer seria lo primordial para el
adecuado funcionamiento por esto deben estar visibles los controles visuales en las
carteleras destinadas para tal fin, realizar supervisiones constantes, velar por buen
mantenimiento preventivo de las herramientas como también para encontrar
debilidades en los trabajadores y romper con malos habitos eventualmente en las
charlas programadas las cuales sean dinamicas y asertivas para los trabajadores.

- Auditar el proceso estandarizado

Uno de los pasos méas importantes a seguir en una estandarizacion es realizar
auditorias internas dentro del proceso estudiado para verificar que la estandarizacion
del mismo esté ejecutandose de manera correcta. Para ello, se recomienda escoger un
mes al afio, tomar el pedido del cliente para dicho mes y constatar que el
procedimiento que se llevé a cabo para cumplirlo haya sido el establecido. Se
propone contar con el apoyo de un formato que permita verificar las condiciones de
trabajo, el método técnico y operativo dentro del proceso de reparacion de paletas
dentro de la empresa y el porcentaje de cumplimiento. (Ver figura 35)
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Auditoria de Método Estandar de trabajo

Fecha: Responsable:

Equipos y herramientas
Uso de la mesa de trabajo
Ambiente laboral
Postura del operario

Uso de las senalizaciones

o R o N i B N

Organizacion y limpieza del area

Procedimiento llevado a cabo para
la reparacion

8 Cumplimiento del pedido

Figura 35. Formato propuesto de auditoria de método estandar de trabajo
Fuente: Gonzélez, J. y Salas, V. (2020)

Una vez cuantificada la informacién del porcentaje de cumplimiento se procede a analizarlo.
Para su analisis y verificacion, se propone una aceptacion del 75% al 100%, en caso de ser menor
de ese valor se entiende como una oportunidad para mejorar y cubrir con los aspectos que no
hayan sido adecuados o que se hayan incumplido. Estudiados dichos aspectos y planteado las
mejora, se procede a realizar de nuevo la auditoria.

Diagrama de proceso propuesto

Luego de realizar las propuestas para el cumplimiento de la estandarizacion del proceso de
reparacion de paletas en Almacenadora San Diego C.A., se plantea a continuacién el Diagrama de
Proceso propuesto (Ver figura 36), el cual se representa graficamente paso a paso y la secuencia
total de actividades ejecutadas en la fase de reparacion.
El proceso comenzara cuando se retiren las paletas a reparar de almacén con la ayuda de los
montacargas Yy se coloquen al lado izquierdo de la mesa de trabajo. Una vez ubicadas las paletas,
el operario 1 procederd a verificar las condiciones de las mismas, comenzando con la que se
encuentra arriba y luego es colocada en la mesa propuesta por operario 1, visualizando a su vez las

piezas que deben ser restauradas o reemplazadas y se o comunica al operario 2. Seguidamente el
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operario 2, ya ubicado en la mesa de trabajo, se encarga de tomar el desmontador ubicado debajo

de la mesa de trabajo propuesta, y procede a remover las piezas decididas a cambiar, ubicar y

clavar el reemplazo en la paleta, martillar los clavos sobresalientes o destornillar aquellos clavos

que no se requieran en la misma. Cabe destacar que todos los materiales de reemplazo y

herramientas a usar estaran a la mano para cada mesa. Por ultimo, coloca la paleta reparada en

lado derecho de la mesa.
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Figura 36. Diagrama del proceso propuesto de reparacion de paletas HO06 y
HO001
Fuente: Gonzalez, Jy Salas, V (2020)
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Sin duda que la gestién adecuada de los tiempos es necesaria para el desarrollo
de las distintas actividades, en busca siempre de cumplir con los plazos especificados
en base a una programacion. Es por ello que la toma de informacion dotada a lo largo
de este proyecto de investigacién, y con el uso de las mejoras implementadas, asi
como de los recursos necesarios y disponibles, permitieron establecer una duracién lo
mas aproximada posible a la realidad de cada tarea realizada en el proceso. Dicho
esto, cabe destacar y mencionar que la toma de estos tiempos nacié en base a una
estimacion debido a que no se ha implementado la propuesta en el puesto de trabajo,
dicha estimacién fue llevada a cabo en conjunto con el jefe de operaciones de la
empresa quien ayudo al establecimiento de ellos.

Es asi como el analisis de este nuevo diagrama de proceso estimado ha
permitido visualizar que el proceso y nuevo método de reparacion de paletas durara
aproximadamente 1,6 minutos por paleta, en un turno de 8 horas/dia se estima que
saquen aproximadamente 300 paletas por dia/mesa, cubriendo con la produccién
planificada y generando notablemente el doble de paletas reparadas. Todo esto debido
a la disminucion del tiempo de ejecucion del proceso de 2,4 minutos y por el método
de trabajo mas sencillo, lo cual satisface la oportunidad de cubrir las necesidades del
cliente y abre la posibilidad de adquirir otro cliente y cumplirle satisfactoriamente.

Con la estandarizacion, cada operario contard con la idea principal o método
que se tiene que seguir, para actuar y realizar adecuadamente su trabajo,
proporcionando la comodidad, seguridad y organizacion que se necesita para velar
por la mejor forma de cumplir el proceso de reparacion de paletas sumado a una
mejor administracion de las cargas de trabajo.

4.4 FASE 1V. Evaluacion de la factibilidad social, ambiental, operativa,
técnica y econdmica a través de una relacion beneficio-costo en Almacenadora
San Diego, C.A.

4.4.1 Factibilidad Operativa

Esta no es mas que la operatividad de las propuestas disefiadas, es decir, que los
procesos 0 métodos propuestos se desarrollen de manera correcta y se permitan
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realizar con el método que se supone. Para demostrar esa factibilidad se establecieron
los siguientes criterios: (Ver cuadro 9)

Cuadro 9. Lista de chequeo de los métodos de trabajo

Criterio a evaluar Adecuado No adecuado

Mayor precision en -

el puesto de trabajo

Métodos de trabajo -

faciles de comprender

Integracion de todas -
la areas de la empresa

Reduccion en el -
tiempo de procesamiento y

ejecucion de las tareas

Uniformidad en los -
tiempos de rendimiento de

cada mesa de trabajo

Eliminacion de .

recursos no necesarios

Simplificacion del -
método de trabajo y mejora

del mismo

Fuente: Gonzélez, J. y Salas, V. (2020)

De esta manera, con la estandarizacion del proceso de reparacion de paletas
dentro de la empresa, el disefio del nuevo puesto de trabajo mas organizado, junto con
un excelente clima laboral y ambiental, se mejoran los tiempos de rendimiento de
cada mesa de trabajo ademas de lograr uniformidad en las mismas. Todo lo anterior,
sumado a la colaboracion activa de cada operario y persona incluida en el proceso,
ademas de la facil propuesta de método de operaciones a realizar, hacen que el

proyecto sea totalmente factible operativamente.
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4.4.2 Factibilidad Técnica

La factibilidad técnica es aquella que hace referencia a los insumos que

requerird el proyecto para la produccion de bienes y servicios, ademés de evaluar si

los dichos recursos del proyecto tienen la capacidad de cumplir con las actividades

requeridas dentro del proceso. Especificamente, en el proceso de reparacion de

paletas en Almacenadora San Diego C.A, se tiene que:

Cuadro 10. Recursos técnicos

Recurso técnico

Eficiencia

Mesa de trabajo para el proceso

de reparacion de paletas

Facilita la reparacion de paletas al
proporcionar un espacio organizado y
apto para la reparacion, evitando las

posturas inadecuadas y el sobreesfuerzo.

Contenedor de piezas con

desperfectos

Fomenta el uso adecuado del

espacio dentro del area de trabajo.

Desmontador de piezas de

paletas

Mejora el desmontaje de las
paletas, evitando que algunas piezas se
rompan y mejorando el tiempo de

rendimiento en cada mesa.

Fuente: Gonzalez, J. y Salas, V (2020)

Al respecto, es adecuado decir que el proyecto es factible técnicamente, ya que

dichas propuestas de recursos o nuevos equipos, mejoran de manera significativa el

proceso de reparacion de paletas, disminuyendo tiempos y desgaste innecesario por

parte de los operarios, generando ademas beneficios tanto en el capital humano de la

empresa como a nivel de produccion.

4.4.3 Factibilidad Ambiental y Social

La factibilidad ambiental y social, se define como aquellas caracteristicas que

identifican, cuantifican y valoran los distintos impactos de un proyecto sobre el
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medio ambiente y la sociedad, asi como el analisis del efecto que general en el
entorno del proyecto. Ahora bien, para su célculo en este proyecto realizado en
Almacenadora San Diego, C.A, se procede a realizar la metodologia propuesta por
Rodrigues H., Castellanos M., Hernandez R. y Aguiar B., en su trabajo de
investigacion Evaluacion de la Factibilidad Ambiental de las Inversiones Turisticas
para el desarrollo sostenible (2014, p.18), el cual consta de tres pasos Unicos:

1.Identificacion de los posibles impactos ambientales del proyecto, es decir,
aquellas actividades del proyecto que conlleven algun impacto ambiental sobre la
flora y fauna, los valores ambientales especiales de una zona y las costumbres y
estilos de vida de la sociedad.

2.Determinacion de la intensidad de los impactos ambientales con una
valoracion de 0 a 10, siendo 0 un menor impacto significativo y 10 un impacto
ambiental leve.

3.La determinacion del nivel de significancia de los impactos. El cual se basa

en la siguiente regla de decision:

2 Valorizacion positiva

— —— = 1 Es altamente factible
2 Valoraciéon negativa

¥ Valoracion positiva

— — = 1 Es factible
X Valoracion negativa

Y  Valoracién positiva

- —— < 1 No es factible
z Valoracion negativa

Ahora bien, para la determinacion de la factibilidad ambiental en el presente
proyecto de estandarizacion en el proceso de reparacion de paletas en Almacenadora

San Diego C.A, se identificaron los siguientes impactos ambientales:
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Cuadro 11. Valorizacion de impacto ambiental

Caracteristicas Caracter del Valoracion del impacto

ambientales impacto

Positivo Negativo | 0 [ 1 | 2 [ 3| 4|5 |6 | 7| 8] 9]10

Manejo de materiales U u

y residuos en el rea

Contaminacion 8 8]

sonora

Dafios a la salud U U

humana

Fuente: Gonzélez, J. y Salas, V. (2020)

En cuanto al manejo de materiales y residuos en el area, se hace énfasis la
realizacion de la propuesta nro. 1 y nro. 2, las cuales constan de una gestion de una
nueva y mejorada organizacion dentro del galpén con respecto al puesto o area de
trabajo, destacando que el material sobrante o no utilizable para el proceso de
reparacion de paletas, podra ser utilizado para la realizacién de contenedores de
material, promoviendo entonces la reutilizacion de materia prima dentro del &rea,
contando con una valoracion positiva y un nivel de impacto intermedio de (5).

Por su parte, la contaminacion sonora disminuye al proporcionarle a los
operarios mejores herramientas y espacios para que culminen su trabajo con éxito,
evitando ademas los gritos innecesarios por falta de material de clavos o por el ruido
generado por las paletas al ser colocadas en el piso para su martillaje, por ello la
valoracién ha sido de (2). Ahora bien, con respecto a los dafios a la salud humana,
estos disminuiran debido a la propuesta nro. 1, al contar con un mejor método de
trabajo y evitar sobreesfuerzo por parte del trabajador, ademas del aporte significativo
a la sociedad de darle valor al capital humano de la organizacién, por ello se procede
a evaluar con una valoracion de impacto baja de (1).

Por consiguiente, basandose en la regla de decision:
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Z Valoracion positiva = 6

Z Valoracion negativa = 3

3= 2 =1, Altamente factible

4.4.4 Factibilidad Econdmica

En cuanto a la factibilidad econdmica primeramente se muestra el estudio de
costos asociados a cada una de las propuestas para de esta manera demostrar la
rentabilidad y viabilidad de estas propuestas para su posterior implementacion.

Finalmente (ver tabla 13) se encuentra el total arrojado por las 5 propuestas.

Tabla 8. Costos Propuesta Nro. 1

Propuesta Nro.1 Renovar y mejorar mesas de trabajo

Cantidad  Costos($)
Acero Inoxidable 10 laminas 1500
Tornillos con tuerca 150 30
Mano de obra Trabajo 150
Completo
Subtotal 2080
Propuesta Nro.1 Renovar y.melorar"mesas de trabajo(Contenedor Cantidad  Costos($)
de piezas dafadas)
Clavos 2 kilos 8
Trabajo
completo
Mano de obra deB 100
contenedor
es
Subtotal 108
Propuesta I‘\.Ir?.l Renovary melurar mesas de Costos($)
trabajo{Desmontador de piezas)
Desmontador de paletas acero resistente 6 unidades 276
Subtotal 276
Total Propuesta Nro.1 2464

Fuente: Gonzalez, Jy Salas, V (2020)
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Tabla 9. Costos Propuesta Nro. 2

Propuesta Nro.2 Ventilacion. Cantidad Costos(5)
Ventilador industrial de pared 6 ventiladores 600
Paquete de tornillos con ramplug 80 15
Mano de obra Montaje Completo 150
Total Propuesta Nro. 2 765

Fuente: Gonzalez, Jy Salas, V (2020)

Tabla 10. Costos Propuesta Nro. 3

Propuesta Nro. 3 Establecer un plan de formacicon. Costos($)
Remuneracion a asesor por logistica y coordinacion de personas para
P e i \r i P P 4 dias de capacitacion 120
capacitacion
Transporte 4 dias de capacitacion 20
Total Propuesta Nro. 3 140

Fuente: Gonzalez, Jy Salas, V (2020)

Tabla 11. Costos Propuesta Nro. 4

Propuesta Nro. 4 Establecer un plan de formacion. Cantidad Costos(S)
Articulos de oficina . 35
Capacitacion en el usoy aplicacion del manual . 30
Total Propuesta Nro. 4 115

Fuente: Gonzalez, Jy Salas, V (2020)

Tabla 12. Costos Propuesta Nro. 5

Propuesta Nro.5 Aplicacion 5's Cantidad Costos($)
Articulos de oficina para realizar inventario e identificar herramientas 5
Organizacion y ubicacidn de espacio 130 paletas sin producir 180
Contenedores de basura 4 unidades 48
Articulos de oficina para controles visuales y auditoria 10
pintura epoxica amarilla 2 galones 130
pintura epoxica blanca 1galon 65
Total Propuesta Nro. 5 433

Fuente: Gonzélez, Jy Salas, V (2020)
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Tabla 13. Total de Costos de Propuestas.

Fuente: Gonzélez, Jy Salas, V (2020)
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Tabla 14. Utilidad con aumento de la produccion.

Rumas de 12
Paletas 15 1300 20 36000
paletas
Ingreso promedio al mes de la Almacenadora 36000
Costos al mes de la Almacenadora 25000
Utilidad al mes de la Almacenadora 11000

Fuente: Gonzélez, Jy Salas, V (2020)
Tiempo de retorno de la Inversion (TRI)

Tomando en cuenta la inversion que lleva poner en marcha las propuestas
planteadas (ver tabla 10) y las utilidades asociadas a las nuevas propuestas (ver tabla
10) podemos obtener el TRI indicando cuando retornara lo invertido por la
Almacenadora San Diego, C.A. demostrando que el proyecto es viable ya que lo
invertido retornara en 8 dias de produccion aproximadamente (ver tabla 15).

Tabla 15. Tiempo de Retorno de la Inversion.

Datos:

Inversion= 39225

Utilidad= 110004

TRI= INVERSIDN[$}: 3922 5 = |0,35mes
UTILIDAD{S/mes) 11000 5/mes

Fuente: Gonzélez, Jy Salas, V (2020)
Relacién beneficio/costo

Procedemos al calculo del beneficio/costo para demostrar la rentabilidad del
proyecto, como se conoce un B/C mayor que 1 significa que el proyecto es rentable, y
un B/C igual o menor que 1 significa que el proyecto no es rentable. Como
observamos (ver tabla 16) arrojo esta relacion un resultado del 2,8 siendo mayor a
uno (2,8 > 1) con esto reflejamos la rentabilidad de realizar las mejoras planteadas
para la Almacenadora San Diego, C.A.
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Tabla 16. Relacion Beneficio/Costo del Proyecto.

Datos:
Costo de implementacion= 39225
Beneficio = 11000 5
R (B/C) = BEMNEFICIO
(B/C) = (S) = 11000%= 2,8

COSTO(S) 3922 %

Fuente: Gonzélez, Jy Salas, V (2020)
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CONCLUSIONES

El presente trabajo de grado tuvo por objeto principal estandarizar el método de
trabajo empleado en el area de reparacion de paletas en la empresa Almacenadora
San Diego, C.A, bajo la pregunta principal: ;De qué manera se puede lograr una
mayor eficiencia en el proceso de reparacion de paletas para cumplir con los planes
de produccidn de la empresa Almacenadora San Diego C. A.?, ya que fue evidente la
falta de uniformidad en los tiempos de rendimiento de cada mesa de trabajo en el area
de reparacion.

Por consiguiente, se plante6 como propuesta principal la implementacion de
una mesa de trabajo cdmoda, funcional y segura, lisa y con compartimientos en su
parte inferior, con el fin de proporcionar al trabajador un lugar apto para trabajar, y
eliminar el apoyo del suelo para reparar las paletas, ademas de considerar aportar un
ambiente con condiciones ambientales positivas con el fin de eliminar el desgaste
rapido de los operarios por el factor principal del calor. Por Gltimo, la estandarizacién
del proceso al proporcionar todas estas soluciones, generando una metodologia
mejorada y segura a seguir.

Para ello, se diagnosticd primeramente en la situacion presente en el area de
reparacion de paletas de la empresa, mediante la observacion directa, revision
documental y la entrevista no estructurada, conociendo cada una de las actividades
realizadas en el proceso, identificando aquellas actividades productivas e
improductivas con el fin de tener clara la secuencia de trabajo y todos aquellos
factores que eran relevantes en el mismo. Posteriormente se obtuvieron las
debilidades, entre ellas la falta de organizacion, aquellas paradas innecesarias,
retrabajos y sobreesfuerzos dentro del proceso, condiciones de trabajo desfavorables
y por supuesto, la escasez de una metodologia de reparacion a seguir.

Seguidamente, se analizaron las causas potenciales que originan la problematica
planteada, tomando en cuenta la secuencia realizada por las mesas de trabajo. De este

modo, fue vital la aplicacion de herramientas y técnicas de analisis, como lo fueron el
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diagrama de Ishikawa, la técnica del grupo nominal, el diagrama de Pareto arrojando
como resultado que, las causas mas relevantes son las siguientes: la falta de un Método
estandar para realizar las actividades, que los repuestos de clavos no se encuentran al
alcance del trabajador, escasa ventilacion, el exceso de esfuerzo al reparar las paletas y el
desconocimiento de la utilizacion de cada mesa. A su vez, se procedid a realizar la
técnica de los 5 ¢Por qué? Para encontrar posteriormente las oportunidades de mejora de
las causas mencionadas.

Luego, se presentaron 5 propuestas primeramente el renovar y mejorar las mesas
de trabajo para mejor desempefio tanto del operario como del proceso de reparacion
de paletas y asi evitar movimientos innecesarios, luego como una alternativa de
ventilacion y mejorar las condiciones ambientales de trabajo a través de un ventilador
de pared distribuido uno para cada mesa de trabajo, posteriormente para que exista
conocimiento y se pueda aprovechar de mejor manera las mesas de trabajo en el
proceso se implementd un plan de formacion para los operario y asi evitar el
desconocimiento del uso de las mesas, continuando es presentado el manual donde se
encontrara el proceso detallado para asi lograr la estandarizacion del proceso de
reparacion de paletas gracias a un método de trabajo que seguir y por ultimo se
realiza la aplicacion de la herramienta de las 5s ya que al evaluar las condiciones de
trabajo se encontrg falta de organizacion y sefialamientos no adecuados.

Por ultimo, se evaluo la factibilidad operativa, técnica, social, ambiental y la
econdémica. Resultando ademas operativamente factible ya que todos los implementos
propuestos son técnicamente operativos y faciles de usar Por el lado ambiental y
social, el resultado fue altamente factible al promover la cultura de reciclaje;
finalmente, siendo factible econdmicamente el proyecto.
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RECOMENDACIONES

A continuacion, se presentan una serie de recomendaciones que sirven de
soporte a la investigacion y que abarcan factores o debilidades que pudiesen ser
considerados posteriormente:

- Considerar un mejor método de secado de las paletas reparadas y almacenadas
en producto terminado, ya que se visualizd que se secaban al aire libre, dejandolo a
merced de los cambios climaticos. Si llueve u ocurre algun descontrol no planificado
con el clima, propicia a no tener el lote terminado a tiempo.

-Realizar seguimiento por parte de los supervisores al control de produccion de
cada mesa de trabajo, utilizando indicadores de gestion y que dichos sean
comunicados a cada operario. Que cada trabajador sea consciente de la labor que
hacen y de su importancia dentro de la empresa.

-Implementar la propuesta elaborada en esta investigacion, ya que traera
beneficios al desarrollo técnico operativo y crecimiento de la empresa, contando con
un método estandar de realizacion del trabajo.

-La introduccion de la técnica de las 5 S debe ser llevada a cabo con
capacitacion mediante el plan de formacion, y a su vez, evaluar posibles ajustes de
mejora en la misma.

-Promover la formacion y disciplina de los operarios mediante el uso del
procedimiento estandar disefiado.

-La puesta en marcha de este trabajo de investigacion requiere realizar
auditorias internas del proceso para asi verificar que se cumplen los procedimientos
establecidos. Para esto se recomienda tomar al menos dos meses al afio y constatar
que el pedido que se ha planificado, sea llevado a cabo tal y como se describe en el
procedimiento, y cumpla con dicha planificacion.

-Crear planes de incentivos, para asi estimular a los trabajadores, en busca de
mejorar su productividad en el area.
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ANEXOS



Anexo A. Manual para el Proceso de reparacion de paletas
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Modelo Paleta HO06 (Peso 40 KG variacion de +1kg)

- Compuesta por 7 tableros superiores - Vista lateral
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Modelo Paleta HOO1
(Peso 45 KG variacion de +1kg)
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Etapa No. 2

Verificacién
Operario 1 (ayudante de mesa)
Paleta a reparar
Paleta a reparar

Una vez colocada la ruma de paletas al lado izquierdo de la mesa de trabajo se debe
proceder a verificar las condiciones de esta y comunicarle su estado al operario 2 (Jefe
Descripcién de mesa). Para la verificacion es necesario el apoyo visual y manual para inspeccionar
la misma y luego sefiale al jefe de mesa su labor a realizar. En caso de que la paleta no
sea reparable, dejar en contenedor ubicado al frente de la mesa




Etapa No. 3

Operario 2 (Jefe de mesa)

Una vez verificada la paleta a reparar e identificada s las piezas desperfectas oque
deben ser cambiadas, se procede a colocar la paleta encima de la mesa de trabajo, .;
luego se toma la herramienta Desmontadora de paletas, que permitira sacar la pieza
dafiada facilmente, y por ultimo tomar la pieza que se necesite para reemplazar de los
compartimientos ubicados en la nueva mesa de trabajo y colocarla con ayuda delmartillo
y el destornillador eléctrico.

Descripcion
















