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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo general proponer la metodologia Kanban
en los Departamentos pertenecientes a la Gerencia de Operaciones en la compafiia
quimica Ferro Aluminio C. A ubicada en Mordn Estado Carabobo. La investigacion se
desarrollé bajo la modalidad de proyecto factible, fundamentado en una investigacion
de campo y documental. De acuerdo con la naturaleza del estudio, la investigacion retine
por su nivel las caracteristicas de un estudio descriptivo. La poblacién seleccionada
fue la empresa Ferro Aluminio C.A. La muestra que se considerd fueron
los Departamentos adscritos a la Gerencia de Operaciones de la
organizacion. Las técnicas para la recoleccion de datos fueron la observacion directa,
revision documental y entrevistas semi-estructuradas. Las técnicas que se utilizaron para
el analisis de datos consistieron en los 5 ¢por qué? v la técnica de grupo nominal, las
cuales fueron de ayuda para la elaboracién del Diagrama de Ishikawa y Diagrama de
Pareto. Los Departamentos del area de Operaciones presentan problemas referentes a la
gestion organizacional debido a la falta de organizacion y control de actividades, lo que
genera descontrol en el personal de la linea originando gastos extras en la organizacion.
Por consiguiente, se pretendid dar solucion a la problemética que presentan los
Departamentos de la Gerencia de Operaciones mediante el disefio de una propuesta de
la metodologia Kanban aplicada en sus areas laborales.

Palabras claves: Metodologia, Kanban, organizacion.
Linea de Investigacion: Gestion Organizacional.
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INTRODUCCION

En la actualidad, la necesidad de producir eficientemente sin causar
trastornos ni retrasos en la entrega de un producto determinado es un factor de
suma importancia para las empresas que desean permanecer activas en
un mercado que exige respuestas rapidas y cumplimientos en calidad, cantidad
y tiempos de entrega. Por lo mismo, la implementacion de sistemas de
produccion méas eficientes ha llegado a ser un factor primordial en
las organizaciones.

Esta implementacién de sistemas de produccion que logren en la
actualidad cumplir con las demandas del mercado, no necesariamente implica
tener que hacer grandes inversiones en costosos sistemas de automatizacion, o
en grandes movilizaciones y redisefios en lineas de produccidn. En realidad, con
un analisis adecuado de las situaciones y los elementos con los que se cuenta, se
puede lograr el desarrollo de un sistema efectivo que cumpla con las necesidades
y que no sea causa de una inversién mayor. Existen diferentes metodologias
agiles que determinan el éxito de las organizaciones en la actualidad, entre ellas
los resultados mostrados por la metodologia Kanban, implementado en las
diferentes organizaciones, han sido calificados como excepcionales.

La metodologia Kanban se ha ido extendiendo durante los ultimos afios a
muchas organizaciones como una metodologia para organizar los proyectos. A
través de su llegada, el proceso Kanban se ha constituido como una metodologia
de produccion altamente efectivo y eficiente, el cual ha desarrollado
un ambiente de Optimo industrial envuelto en competitividad global. Fue
originalmente desarrollado por TOYOTA en la década de los 50 como una
manera de manejo del flujo de materiales en una linea de ensamble. La
metodologia Kanban ofrece a las organizaciones un esquema visual donde se

puede ver facilmente el estado del trabajo por medio de un tablero donde cada
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tarjeta representa una tarea. Esta disposicidén permite mantener a todos los
miembros del equipo al dia y establecer unas metas asequibles equilibrando el
flujo de trabajo.

En este mismo orden de ideas, la empresa quimica Ferro Aluminio C.A,
dedicada a la manufactura quimica encargada de producir sulfato de aluminio,
producto necesario para el tratamiento del agua, cuenta con 49 afios de
experiencia dedicada a este rubro. En la actualidad, con la llegada de la pandemia
COVID-19 a Venezuela, la organizacién se vio afectada haciendo énfasis en el
area de la Gerencia de Operaciones y sus Departamentos, la cual presenta
problemas referentes a la gestion organizacional provocando retrasos de las
actividades asignadas a los Departamentos afectando el flujo de trabajo,
generando asi costos adicionales imprevistos.

De acuerdo con lo anterior, el presente trabajo de investigacion propone
el disefio de la Metodologia Kanban aplicada a los departamentos adscritos a la
Gerencia de Operaciones de la empresa quimica Ferro Aluminio C.A ubicada en
Moron, Estado Carabobo, tratando como objetivo de estudio el disefio de la
Metodologia Kanban en la organizacion, a fin de identificar potenciales cuellos
de botella en su proceso y corregirlos para que el trabajo pueda fluir a través de
él de manera rentable a una velocidad o rendimiento éptimos.

Para el analisis de esta investigacion, se revisaron las distintas fuentes de
informacion escrita sobre el tema, se empled la técnica de instrumento de
recoleccion de datos, basado en la entrevista semi-estructurada y observacion
directa, para el diagnéstico del problema. Se destaca, que el estudio reune
caracteristicas de un proyecto factible, ya que se propone una solucion viable a
un problema para satisfacer las necesidades y expectativas de la empresa Ferro
Aluminio C.A en funcion de la metodologia Kanban.

Capitulo I, en el cual se plantea la problematica existente, la evidencia
del problema, los objetivos de la investigacidn su justificacion para concluir con

este capitulo con el alcance de la investigacion.



Posteriormente, se procede al Capitulo Il denominado Marco Teorico, en
este capitulo se presentan los antecedentes de la investigacion mediante la
revision de bibliografias de trabajos anteriores que guardan relacion con la
investigacion planteada y todas aquellas bases teoricas y términos basicos que
sirven como fundamento para sustentarla.

Luego, en el Capitulo Il denominado Marco Metodoldgico, en este se
explica el disefio de la investigacion, tipo y nivel, las herramientas usadas para
la recoleccion y anélisis de la informacion obtenida y las fases para lograr los
objetivos, donde se describe la poblacion y muestra seleccionada para el estudio,
asi como los instrumentos de recoleccion de informacion, la validez y
confiabilidad de los instrumentos.

En el Capitulo IV se muestran los resultados de la investigacion, se dan a
conocer a través del andlisis y desarrollo de las cuatro fases plasmadas y
ejemplificadas en el Capitulo Ill. Se emplearon diversas herramientas para el
andlisis de la probleméatica que permitieron identificar las debilidades del
proceso; asi como también el desarrollo de la propuesta de la metodologia
Kanban para mejorar la gestién organizacional en el area de la Gerencia de
Operaciones en la empresa Ferro Aluminio C.A. Adicionalmente, se evalla la
factibilidad operativa, técnica, social, ambiental y econémica de la propuesta.

Posteriormente, se presentan las conclusiones y recomendaciones que
pueden extraer los investigadores y, finalmente, se presentan las referencias

bibliograficas pertinentes a la investigacion.



CAPITULO |
EL PROBLEMA
1.1 Planteamiento del Problema

En el mundo actual, las organizaciones no tienen la posibilidad de
subsistir simplemente realizando un dptimo trabajo, tienen que realizarlo de
manera mas eficiente, si desean tener éxito en un mercado que se caracteriza por
un rapido crecimiento y una dura competencia, tanto a nivel nacional como
internacional. Las empresas hoy en dia atraviesan una serie de cambios, de
intensidad y caracteristicas, distinto a épocas anteriores, por lo que se ven
afectadas. Siendo algunos de los cambios que las afectan, por ejemplo, las
reestructuraciones profundas en la estructura organizativa, nuevos sistemas de
direccidn, cultura de calidad y excelencia, reconocimiento de la responsabilidad
de la empresa, desarrollo de la innovacion tecnoldgica, nuevas estructuras de
negocio e importancia de servicio al cliente.

Para la gestidn de estos modelos de proyectos surgen las metodologias
agiles, que, a comparacion de las metodologias tradicionales de proyectos, estas
metodologias no requieren la definicion de la totalidad del alcance a comienzos
de la gestion de proyectos. Las metodologias agiles son de gran importancia para
las organizaciones en la actualidad debido a la flexibilidad que estas presentan
donde las necesidades, asi como también las soluciones evolucionan a través de
un lapso de tiempo. Asi mismo, las metodologias presentan diferentes opciones
agiles siendo una de las més utilizadas la metodologia Kanban.

Se puede sefialar, la metodologia Kanban se muestra como un método
sencillo y practico cuando es aplicado, que se consigue actualizar y los equipos
de trabajo no presentan problemas ante su aplicacion. Hace referencia a las
tarjetas visuales, por ende, este método permite conocer a golpe de vista el

estado de los proyectos dentro de las instituciones. Mayormente es un sistema



implementado en las plantas japonesas, donde su origen proviene de la
Compafiia Toyota en el afio 1950 aproximadamente, después de la Segunda
Guerra Mundial; con mucho interés en la actualidad, es conocido como un
sistema de “pull”.

Ferro Aluminio C.A (FERRALCA), clasificada como mediana empresa,
es una organizacion dedicada a la manufactura quimica que se encarga de
producir el sulfato de aluminio, quimico utilizado para el tratamiento del agua,
siendo una empresa constituida por un equipo de profesionales altamente
capacitados. Fue fundada en 1972, con una trayectoria de 49 afios en el mercado
venezolano, la planta se encuentra ubicada en Mordn, estado Carabobo y las
oficinas corporativas en la capital del pais, la empresa tiene la capacidad de
despachar el producto a nivel nacional. Su producto cuenta con la certificacion
NSF Standard 60 de NSF International y también con el sello COVENIN y de la
American Water Works Association (AWWA). Sus clientes son mayormente las
Hidroldgicas venezolanas como Hidroven, Hidrocentro e Hidrocapital, asi como
empresas privadas, como Polar, Cargill de Venezuela y Colgate Palmolive.

En el afio 2020 con la llegada de la pandemia COVID-19 a Venezuela,
trajo consigo una problematica en las empresas, no solo en el pais sino a nivel
global, generando la detencion o normal ejecucién de sus actividades, afectando
considerablemente los niveles de sus ingresos, flujo de caja, capacidad instalada,
disposicion de inversiones de capital. A consecuencia de la pandemia del
COVID-19, gran cantidad de empresas replantearon el modelo de trabajo
aplicando el trabajo via remoto, esta modalidad no asegura el funcionamiento
optimo de la compariia debido a la falta de personal presencial en la organizacion
provocando la falta de produccion, descontrol en las lineas de produccion,
perdidas de material, desorden de inventarios, incumplimiento de controles de
calidad, reducciones del personal obrero, entre otros.

La empresa Ferro Aluminio C.A es una de las empresas que se Vio
afectada a nivel nacional por la pandemia del COVID-19, haciendo énfasis en la

gerencia de operaciones la cual esta compuesta por los departamentos de



mantenimiento, produccion, aseguramiento de calidad y ambiente, servicio y
seguridad de salud del trabajo, proteccion y control de pérdidas, proyectos y el
departamento de datos y costos. Resaltando como una de las consecuencias la
falta de organizacién, control y distribucion de actividades, lo cual genera
acumulacion de trabajo, tiempos largos de respuesta a fallas o problemas que se
presentan en las diferentes &reas de planta, tanto a nivel operativo como
administrativo.

Dentro de la organizacion, la solicitud de las actividades de cada
departamento se registra a través del Sistema Dynamics GP, mediante el mddulo
servicio de campo, en la funcién Illamadas de servicios. Esta funcion, presenta el
estatus o condicion en la que se encuentran las actividades asignadas a los
departamentos. En el grafico 1 se representa el estatus de las Ilamadas de servicio

del afio 2021 del &rea de la gerencia de operaciones.
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Grafica 1. Grafico de estatus de llamadas de servicio del afio 2021 del area de

la gerencia de operaciones.
Fuente: Gerencia de operaciones Ferro Aluminio C.A

Se observa, un total de 324 llamadas de servicio, donde se encuentran 123

cerradas, 109 abiertas, de las cuales 50 en ejecucion, 15 en espera administrativa,




13 en levantamiento de alcance, seis en requisicion de material, uno en
cotizacion, uno en requisicion de servicio, uno en materiales recibidos; cuatro
se encuentran en trabajo concluido y una cancelada. Se presenta el porcentaje de

I[lamadas de servicios del area de mantenimiento y proyectos. (Ver Grafico 2).
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Gréafica 2. Grafico de estatus de llamadas de servicio del afio 2021 del area de

mantenimiento y proyectos.
Fuente: Gerencia de operaciones Ferro Aluminio C.A

En la actualidad, la organizacion y distribucién de actividades se realiza
por medio de carteleras en cada uno de los departamentos de la gerencia de
operaciones. Las actividades deben estar relacionadas con las llamadas de
servicio a través del Sistema Dynamics, no obstante, no existe una relacion entre
las actividades con las llamadas de servicio.

El personal de cada departamento recibe los requerimientos a traves de
las llamadas de servicios, sin embargo, no todas las actividades estan cargadas
al sistema, resultando que los trabajadores de los departamentos procedan a
registrar de manera manual las actividades recibidas, sin detallar su relevancia,



ni otras necesidades que conlleven estos requerimientos. A continuacion, se
evidencia como la organizacion lleva a cabo las actividades en la gerencia de
operaciones, tomando como referencia la cartelera de asignaciones en retraso del
departamento de coordinacion proyectos.

2021.5.26 10:30

Figura 1: Cartelera de asignaciones de la Coordinacién de Proyectos
Fuente: Departamento de Proyectos Ferro Aluminio C.A

De acuerdo con la figura 1, se observa que los departamentos utilizan
pizarrones para llevar el control de las actividades asignadas, lo cual genera que
no haya relacidon entre el sistema con el total de actividades recibidas. Esta forma
de gestionar el control de actividades origina una desorganizacion debido a que
no poseen una herramienta que les permita la visualizacion del flujo de trabajo.
A continuacion, se anexa situacion actual del estatus de llamadas de servicios

del departamento de proyectos de afio en curso. (Ver Gréafico 3).
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Grafica 3. Grafico de estatus de llamadas de servicio del afio 2021 del area de

proyectos.
Fuente: Gerencia de operaciones Ferro Aluminio C.A.

Como se observa, se presenta a detalle como el departamento de proyectos
posee 12 llamados abiertos de los cuales, solo 2 han sido atendidos y se
encuentran en ejecucién. Los graficos evidencian que los departamentos
presentan una cierta cantidad de llamados de servicios que, sin embargo, se
aprecia la poca respuesta a estos llamados.

De acuerdo con lo anexado, la gerencia de operaciones presenta
problemas de organizacion de tareas, debido al incumplimiento de estas por una
falta de organizacion del personal de cada uno de los departamentos, asi como
también una mala distribucion de las actividades. En adicién a esto, no se
presenta un orden definido de prioridades de las tareas asignadas en el area de
operaciones, asi como también el personal no reconoce la prioridad de las tareas
en un corto periodo de tiempo. La llegada de nuevas tareas cuando las anteriores
no se han comenzado a ejecutar provoca que las tareas anteriores sin realizar

queden sin resolverse generando descontrol en el personal de la linea, ademas



de emplear costos de reproduccion, gastos en horas extras de personal, gastos de
mantenimiento de Gltima hora.

La organizacion se encuentra trabajando bajo un sistema “push” donde
las tareas que van llegando, se encuentran desplazando a las que todavia no estan
finalizadas o ni siquiera planificadas. Tampoco disponen de un orden visual que
permita observar el estatus de cada tarea ya que estas estan escritas en carteleras,
pero de una manera desorganizada y poco detallada, generando una sobrecarga
de tareas a los departamentos y desorden en el mismo. Asi como también, por
este desorden los departamentos no logran identificar en donde se encuentra el
problema que impide el incumplimiento de la tarea y el porqué del problema.

El problema de la gerencia de operaciones de la empresa Ferro Aluminio
C.A se basa en que sus departamentos no poseen una metodologia que les
permita ser mas agiles, tener un control de prioridades de tareas y asegurar la
correcta ejecucion de estas; no poseen una estructura definida de las etapas de
ejecucion de los procesos.

1.2 Formulacion del Problema

Segun lo anteriormente planteado se formula la siguiente interrogante.
¢Como se podra cumplir de manera eficiente las actividades desarrolladas en los
departamentos de la gerencia de operaciones?

1.3 Objetivos de la Investigacion
1.3.1 Objetivo General

Proponer la Metodologia Kanban en la Gerencia de Operaciones y sus
distintos Departamentos en la compafiia quimica Ferro Aluminio C. A de la
Ciudad de Moron-Edo. Carabobo.

1.3.2 Objetivos Especificos
- Diagnosticar la situacion actual por Departamentos adscritos a la

Gerencia de Operaciones.

- Analizar los elementos necesarios para considerar la aplicacion de la

metodologia Kanban a los Departamentos de la Gerencia de Operaciones.
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- Disefar la propuesta aplicando la Metodologia Kanban para cada uno de
los Departamentos de la Gerencia de Operaciones.
- Evaluar la factibilidad técnica, operativa, econdémica, social y ambiental
de la propuesta.
1.4 Justificacion de la Investigacion

De acuerdo con las ideas expuestas anteriormente, el presente proyecto
se realizd con el proposito de ofrecer una solucion a la problematica que
presentan los departamentos adscritos a la gerencia de operaciones de la empresa
Ferro Aluminio C.A, mediante el disefio de una propuesta de la metodologia
Kanban en sus &reas laborales. Uno de los principales problemas que enfrentan
todos los departamentos del area de la gerencia de operaciones es la falta de una
organizacion sistémica, que le impide al usuario el cumplimiento de sus
actividades relacionadas a su area. Asimismo, no existe un orden o control de
las actividades que los usuarios estan llevando a cabo, y por ende, no reconocen
que actividades poseen mas relevancia al momento de su asignacion.

El no poseer una herramienta visual que permita contemplar las tareas
que se requieren ejecutar, dificulta al personal realizar su trabajo, obteniendo
como consecuencias que se les pueda olvidar una actividad ya que se concentran
en la ejecucidn de tareas recientemente asignadas, y con el incremento de estas
actividades, el personal posterga u omite las tareas en espera.

Para el cumplimiento de la misidn y visién de la organizacién, la gerencia
de operaciones requiere la implementacion de la herramienta agil a fin de
permitir una gestion de trabajo més fluida. Esta disposicion permite mantener a
todos los miembros del equipo al dia y establecer unas metas asequibles
equilibrando el flujo de trabajo.

La realizacidn de este trabajo trae consigo beneficios econdmicos para la
empresa al reducir de manera significativa el desperdicio del tiempo, disminuir
los retrasos de las actividades asignadas a los Departamentos, limitar las tareas
pendientes en el proceso productivo del area de la Gerencia de Operaciones, asi

como al visualizar el trabajo le permite a la organizacidén incrementar la
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productividad, maximizar la eficiencia; estos procesos le traeran a la empresa
ventajas productivas sobre las demas empresas dedicadas al mismo rubro,
asegurando un producto de mayor calidad que cumpla con las expectativas del
cliente.

Por otro lado, se generd un valor agregado a la Universidad José Antonio
Paez al presentar un precedente de un trabajo de este tipo, el cual mas adelante
servira para estudiantes que deseen finalizar la investigacién y para profesores
que requieran conocer sobre el tema. El actual trabajo de grado situado bajo la
linea de investigacion Gestién Organizacional pretendié ampliar y profundizar
los conocimientos de los investigadores en el area gerencial, aportando una
revision critica sobre las metodologias agiles, especificamente la Metodologia
Kanban, mediante la aplicacion de lo aprendido a lo largo de la carrera y la
utilizacién de los métodos cientificos.
1.5 Alcance de la Investigacion

El alcance de esta investigacion estuvo orientado hacia cada
departamento perteneciente a la Gerencia de Operaciones de la empresa Ferro
Aluminio C.A ubicada en la ciudad de Morén-Edo. Carabobo. La presente
investigacion tuvo como finalidad proponer la metodologia Kanban a los
distintos departamentos de la Gerencia de Operaciones, quedando por parte de

la organizacion la decision de su implementacion, asi como su modificacién.
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CAPITULO II
MARCO TEORICO

Una investigacion debe sustentarse en la utilizacion correcta de los
recursos bibliogréficos que proporcione las herramientas necesarias para el
desarrollo de nuevos proyectos; es de suma importancia investigar trabajos
realizados con anterioridad para buscar integrar la teoria y la practica de manera
de consolidar el conocimiento que orienta en la busqueda de respuestas. Segun
Balestrini. (2007) afirma que:

Es importante acotar, que la fundamentacion tedrica, determina la
perspectiva de andlisis, la vision del problema que se asume en la
investigacion y de igual manera muestra la voluntad del investigador,
de analizar la realidad objeto de estudio de acuerdo con una
explicacién pautada por los conceptos, categorias y el sistema
preposicional, atendiendo a un determinado paradigma teorico. (p.91)

Con la finalidad de dar soporte a la investigacidn, se realizd una revision
bibliografica para elaborar el disefio metodoldgico de la investigacion. Este
capitulo proporciono un conocimiento profundo de la teoria que le da significado
a la investigacion.

2.1 Antecedentes de la Investigacion

Armijos, K. y Yépez, E. (2020) en su trabajo de grado titulado
“Aplicacion de la Metodologia Kanban en el desarrollo del software para
generacion, validacion y actualizacion de reactivos, integrado al sistema
informatico de control académico UNACH?”, para optar por el titulo de
Ingeniero en Sistemas y Computacién en la Universidad Nacional De
Chimborazo, ubicada en Riobamba, Ecuador; donde se realizé una investigacion
con el fin de desarrollar un software que permite la generacion, validacion y
actualizacion de reactivos, con la finalidad que la Universidad Nacional de

Chimborazo cuente con una herramienta propia para la gestion de reactivos. Para



el desarrollo del software se implement6 la metodologia agil Kanban, la
cual tiene como finalidad la reduccidn del tiempo en iteracion entre actividades,
centrandose en el progreso del trabajo. La informacion recolectada les permitio
concluir que mediante la implementacion de la metodologia Kanban se obtuvo
un sistema de gestion del proceso de reactivos REACSYS, reflejando la mejoria
al proceso de Gestion y los reactivos.

Esta investigacion sirvié como base en el marco tedrico ya que en ella
utilizaron la metodologia Kanban para la elaboracion del software que
diagnostica el proceso logistico de almacenamiento de los productos en
inventario, permitiendo la mejora continua del &rea.

Por otro lado, Hernandez, J. (2020) en su trabajo de grado titulado
“Propuesta de Metodologia Kanban para la mejora de procesos de almacén
en la empresa Oxigeno On Line SAC, Lima 2020~ para optar el titulo
profesional de Ingeniero Industrial y de Gestién Empresarial. La investigacion
se realizo con el objetivo de analizar y mejorar los procedimientos de gestion de
inventarios, dado que se tenia problemas de retrasos debido basicamente por una
falta de concertacion entre los diversos departamentos de la empresa tanto con
los proveedores y la distribucion de los cilindros de gas, originando también
pérdidas en estos activos por una falla de codificacion.

La integracion del método cuantitativo y cualitativo, es decir, que el
estudio se manejo bajo el enfoque mixto. Mientras que para la recoleccién de
informacion se aplicd la encuesta y como instrumento el cuestionario que
permitio recoger los datos a partir de un conjunto de enunciados de preguntas
que siguen un orden y que previo registro sencillo de las respuestas permitieron
luego procesarlos para poder analizarlos e inferir situaciones respecto del objeto
de estudio. A travées de metodologia Kanban se pudo analizar mas
detalladamente las mejoras, ya que permitid gestionar en tiempo real los
procesos dentro de la gestién de almacén y tener una respuesta rapida en caso de

reflejarse procedimientos que se puedan mejorar.
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Este antecedente representa un aporte significativo, porque se vincula
directamente a la presente investigacion, puesto busca la forma de mejorar un
proceso a traves de la aplicacién de métodos sistematicos, como es el caso de la
Metodologia Kanban, que permitié gestionar los tiempos dentro de la gestion de
almacén y tener una respuesta rapida en caso de reflejarse procedimientos que
se puedan mejorar.

También, Vasquez, S. (2016) en su trabajo de grado titulado “Propuesta
de Mejoras del Proceso Productivo en una empresa del sector quimico bajo
el enfoque De Manufactura Esbelta” de la Universidad de Carabobo UC optar
al Titulo de Magister en Ingenieria Industrial. El trabajo tuvo como finalidad
proponer mejoras en una empresa del sector quimico bajo el enfoque de la
Manufactura Esbelta a fin de reducir los desperdicios establecidos en esta
filosofia: inventario, tiempos de espera, transporte, procesos innecesarios,
defectos, movimientos innecesarios, sobreproduccion y sub-utilizacién del
personal.

Para estructurar la investigacion se empledé la metodologia DMAIC,
utilizando en cada una de las etapas herramientas de la Manufactura Esbelta, asi
como las siete herramientas de la calidad. Para el desarrollo del trabajo fue
seleccionada la linea de productos de tercera calidad que fabrica una empresa
del sector quimico de Valencia, Estado Carabobo, Venezuela, ya que
representaba el volumen Pareto de fabricacién y a su vez la linea con mayor
porcentaje de lotes con requerimientos de ajustes fuera de formula para alcanzar
las especificaciones de calidad.

Entre los resultados y conclusiones mas importantes, se tuvo que para reducir
los desperdicios de la manufactura esbelta en la linea en estudio se requiere: a)
Ajuste y estandarizacion de formulas; b) Redistribucion de actividades y puestos
de trabajos en proceso de liquidacidn de drdenes de trabajo; ¢) Estandarizacion
y nivelacion del flujo de la produccién y d) Reubicacion de zonas logisticas.

Las herramientas de la Manufactura Esbelta utilizadas en el trabajo

mencionado y la forma de su aplicacion serviran de guia y soporte para el
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desarrollo de la investigacidn, ya que el mapeo de la cadena de valor es una de
las herramientas con las que se estima realizar el diagnostico de la situacion
actual y proyectar la situacion deseada.

Asimismo, Parravano, M. (2018) en su trabajo de grado titulado “Disefio
de estrategias de mejoras para el drea de matriceria bajo la metodologia
WCM en la empresa FCA Venezuela L.L.C.”, para optar por el titulo de
Ingeniero Industrial en la Universidad José Antonio Paez, ubicada en San Diego,
Estado Carabobo, Venezuela. La investigacion tuvo como finalidad disefiar
estrategias de mejoras para el area de Matriceria bajo la metodologia WCM en
la empresa “Fiat Chrysler Automdviles L.L.C” (FCA) Venezuela, con el objetivo
de desarrollar sus operaciones cumpliendo con los estandares requeridos por la
empresa. Los resultados se tabularon en graficos mediante el Diagrama de Pareto
para mejor percepcion de estos, los cuales arrojaron las debilidades presentes en
el area, como la falta de organizacion en las herramientas y materiales, mala
comunicacion entre departamentos y reinduccion de entrenamientos.

Este trabajo tuvo un gran aporte en esta investigacion puesto que se
empled la metodologia WCM para la mejora continua, y asi obtener una
propuesta de acciones de mejoras que permitan reducir las causas que afectan
las operaciones; asi como sus herramientas que son: 5W+1H, 4M (Causa y
Efecto), cinco ¢Por qué?, método 5S+1S y tormenta de ideas.

Y por ultimo, Chirinos, J. (2019) desarroll6 un trabajo de investigacion
titulado “Proponer estrategias para el cumplimiento de la Metodologia Gold
Estandar en los almacenes de logistica de las Plantas de Empaque de
Cerveceria Polar.”, para optar por el titulo de Ingeniero Industrial en la
Universidad José Antonio Paez, ubicada en San Diego, Estado Carabobo,
Venezuela. Se llevo acabo la presente investigacion con el objetivo de proponer
estrategias para el cumplimiento de la metodologia Gold Estandar en los
almacenes de logistica de las plantas de empaque de Cerveceria Polar, con el fin

de incrementar la eficiencia en la gestion operacional de sus almacenes.
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A través de la observacion directa, la revisién bibliografica y documental,
le permitio al autor desarrollar diferentes herramientas y técnicas de
investigacion para ser llevado a cabo, permitiendo analizar las fallas y variables
no controladas durante el proceso, dando origen a una serie de propuestas de
mejora bajo su correcta aplicacion y desarrollo.

El aporte que esta investigacion otorga se basa en las estrategias que
proponen para el mejoramiento en los almacenes de logistica de las Plantas de
Empaque de Cerveceria Polar utilizando la metodologia Gold Estandar mediante
la aplicacion de las herramientas necesarias para determinar la factibilidad
economica del proyecto.

2.2 Bases Teoricas

Para Otero (2011), “son el sustento de la investigacion desde un punto de
vista conceptual, por lo cual se deberan organizar de acuerdo con las tematicas
que se investigan, y una buena guia para ello es leer en forma cuidadosa
nuevamente los objetivos que han sido planteados” (p. 101). De este modo, con
la idea fundamental de exponer los aspectos tedricos principales relacionados
con el tema de investigacion; se vislumbrar a continuacion los basamentos que
aumenta el estudio:

2.2.1 Proceso
Definido por Falconi (1992):

Como un conjunto de causas que provoca uno o mas efectos. Una
empresa es un proceso y dentro de ella pueden efectuarse varios de
estos, los cuales pueden ser de manufactura o de servicio, siendo este
ultimo el efectuado en el centro de distribucion. (p.15).

Existen dos tipos principales de procesos que se pueden presentar tanto

en las empresas manufactureras como en las empresas de servicios:
- Proceso intermitente: Se caracteriza por un bajo nivel de produccion y por
tipo de producto, utilizando equipos de uso general, con la peculiaridad de
presentar cambios constantes en la planeacion de la produccién y una gran

variedad de productos a fabricar.
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- Proceso continuo: Se caracteriza por presentar altos niveles de produccién
y utilizacion de la maquinaria especializada para realizar las operaciones.
2.2.2 Ingenieria de Métodos

Es descrito por Burgos, F. (2012) en su libro de ingenieria de métodos,
materiales, equipos y herramientas involucrados en una tarea particular, con la
finalidad de:

- Encontrar el mejor método de ejecucion.

- Normalizar el método, los materiales, los equipos y las herramientas.

- Determinar el tiempo necesario para que una persona calificada y
debidamente entrenada, realice sus tareas trabajando a ritmo normal.

- Ayudar al operario a adiestrarse utilizando el mejor método.

Al hacer referencia sobre el significado de ritmo normal, se tiene que es la
rata efectiva de ejecucién del operario consiente y calificado, cuando trabaja con
un ritmo que no es ni muy rapido ni muy lento, representando un promedio y
prestando consideraciones adecuadas a los requerimientos fisicos, mentales o
visuales del trabajo especifico.

Lo antes citado por el autor, conlleva a evidenciar, que la ingenieria de
métodos es ese analisis que se debe realizar de manera minuciosa y sistematizada
a una serie de operaciones que representan una tarea o una actividad con la
finalidad de optimizar su realizacién, disminuyendo los tiempos de su
realizacién sin necesidad de ocasionar fatiga en el operador o practicante de la
actividad y por ende generar mayor productividad a la hora de su ejecucion.

Mediante la ingenieria de métodos, se logra cumplir con objetivos y metas
especificas como la reduccién de costos de operacion, la eliminacion de
actividades innecesarias asi como también la duplicacion de esfuerzos, el
incremento de la eficiencia en cada actividad, se realiza un trabajo mas seguro y
menos fatigoso, se eliminan pérdidas de tiempo, energia y materiales, asi como
también se crea conciencia respecto al tratamiento sistematico para la solucién

de problemas y en general, mejorar la calidad y por ende aumentar la
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productividad. La ingenieria de métodos se compone de dos ramas, como lo son
el estudio de métodos y la medicion de trabajos.

Por efectos de esta investigacion, se estudiar haciendo mas profundidad
hacia el estudio de métodos ya que por medio de este, es que se tratara de cumplir
con los objetivos planteados con anterioridad.

2.2.3 Productividad
Con mayor claridad Leon, (2013) se define la productividad:

Como el resultado de la produccion obtenida, asociado a los procesos
de un sistema y los recursos que este utiliza. Asi pues, la
productividad es el uso eficiente de recursos, trabajo, capital, tierra,
materiales, energia, informacién en la produccién de diversos bienes
y servicios. (p.61).
Por lo tanto, la productividad se entiende como la relacion entre lo
producido y los medios utilizados; por lo tanto, se mide mediante el cociente:

resultados logrados (unidades producidas) entre recursos empleados.

Productividad = Unidades producidas/ Insumos empleado
2.2.4 Metodologia DMAIC

Schoreder et al, (2011). Existen 5 fases, comunmente llamados pasos, en
la metodologia DMAIC. El acrénimo DMAIC consta de 5 pasos definidos,
donde:

- Definir (Define): el proceso se selecciona con fines de mejoramiento y se
especifican los estatutos de proyecto. Se definen los objetivos del proyecto
y los requerimientos criticos para el cliente. Se documenta el proceso (Crea
un mapeo del mismo) y se construye al equipo efectivo.

- Medir (Meausre): se miden las variables valoradas por el cliente. Se mide
el desempefio actual del proceso. Se determina el ;Qué? Voy a medir y se
desarrolla y valida el sistema de medicion.

- Analizar (analyze): se analiza y determina la causa raiz de los problemas y
o defectos, se entiende la razon para la variacion e identifica las causas

potenciales, se identifican las oportunidades de mejora en el proceso.
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- Mejorar (improve): se cambia el proceso y se verifica el propoésito del
mejoramiento. Se desarrollan y cuantifican las soluciones potenciales.
- Control (control): se implementa la solucion. Se garantiza que la mejora es
mantenida.
2.2.5 Teoria General de Sistemas

De acuerdo con la teoria de Bertalanffy, (1976). Resalta de manera
importante el concepto de sistema, el cual ha invadido todos los campos de la
ciencia y penetrado en el pensamiento, el habla populares y en los medios de
comunicacion de masas. Bertoglio, (1993). Cada sistema, al trabajar de manera
ordenada y coordinada, origina que durante el trabajo se genere sinergia, lo que
significa el resultado del trabajo en equipo donde los elementos interacttan entre
si con la finalidad de alcanzar algun objetivo, es mayor que si analizamos el
resultado de cada uno de los integrantes por separado, es decir, cuando 2 + 2 no
son cuatro sino 5 u otra cifra.

Segun Arnold y Osorio (1998), la teoria general de sistemas tiene tres
objetivos principales:

- Impulsar el desarrollo de una terminologia general que permita describir
las caracteristicas, funciones y comportamientos sistémicos.

- Desarrollar un conjunto de leyes aplicables a todos estos
comportamientos.

- Promover una formalizacién (matematica) de estas leyes.

Para facilitar el estudio de los sistemas, estos se definen en distintos tipos
de sistema en funcién de caracteristicas estructurales y funcionales, entre los
cuales se mencionan.

En relacion con su capacidad para comunicarse e interactuar con el medio
ambiente:

- Sistema abierto: segun Bertoglio, (1993). Son aquellos que se encuentran
en relacién con el medio circundante; a medida que los sistemas van
siendo mas complejos, las conductas de esos sistemas tienden a tomar

en cuenta su medio, su entorno, es decir, su totalidad.
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- Sistema cerrado: Arras, (2010). Son aquellos que se encuentran aislados
por completo de su ambiente externo. No tienen mecanismos de
recoleccion de informacion del exterior, por lo que tienden a desaparecer
al no contar con una retroalimentaciéon que les dé informacion sobre el
resultado de sus acciones pasadas.

Ramirez, (1989). Los sistemas se clasifican de acuerdo a su
dinamismo:

- Estaticos: son aquellos sistemas que no reaccionan ni se modifican con el
influjo de su medio ambiente.

- Dinamicos: son aquellos que evolucionan constantemente debido a
factores internos y externos

- Homeostaticos: son los sistemas que contienen en si mismos y hasta cierto
punto una capacidad de autorregulacion.

Van Gigch, (2008). Segln su estructura:

- Sistemas rigidos: son tipicamente los encontrados en las ciencias fisicas
y a los cuales se puede aplicar satisfactoriamente las técnicas
tradicionales del método cientifico y del paradigma de la ciencia,
admitiran procesos de razonamiento formales, esto es, 16gico matematico.
Los datos comprobados generalmente son replicables a las explicaciones
pueden basarse en relaciones causadas probadas, las pruebas son exactas
y las predicciones pueden averiguarse con un grado relativamente elevado
de seguridad.

- Sistemas flexibles: estdn dotados con caracteristicas conductuales, son
vivientes y sufren un cambio cuando se enfrentan a su medio.

Arnold & Osorio, (1998). Nunca un sistema puede igualarse con el
ambiente y seguir conservando su identidad como sistema. La Unica
posibilidad de relacidn entre un sistema y su ambiente implica que el primero
debe absorber selectivamente aspectos de éste; es posible detectar dos tipos

de ambiente:
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- Macroambiente: Arras, (2010). Estd integrado por todos los factores
generales que influyen en todas las organizaciones (sistemas en este caso)
de una sociedad determinada. A medida que se avanza en los niveles, el
macroambiente va contemplando nuevas situaciones.
- Microambiente: Kast y Rosenzweig, (1987). Son las fuerzas mas
especificas que son mas importantes en el proceso de transformacion y
toma de decisiones de una organizacién (sistema) individual.
2.2.6 Lean Manufacturing

Felizzola & Luna (2014). La Manufactura Esbelta es una metodologia que
permite optimizar la organizacion y gestion de la empresa enfocada a mejorar la
relacion de los diferentes actores de la cadena de suministro, buscando generar
mayores salidas con menores recursos. Por lo que es una manera simple de
mejorar las operaciones o actividades de cualquier sistema de produccion. Lean
es hacer mé&s con menos, es un sistema integrado de principios y métodos, una
filosofia de gestion de la empresa que lleva a la perfeccién de todo el sistema.
Finalmente, para Reséndiz (2009) Lean Manufacturing “Es una metodologia de
fabricacién que busca la optimizacién a lo largo de todo el flujo de valor
mediante la eliminacion de “Muda” (pérdidas)”, persigue incorporar la calidad
en el proceso de fabricacion reconociendo al mismo tiempo el principio de la
reduccion de costes.
2.2.7 Muda

Gonzélez, (2007) “Se define muda o desperdicio como aquella actividad
que consume recursos sin crear valor para el cliente” (p11). Dentro de este
concepto se tienen dos tipos de muda, donde las primeras seran dificiles de
eliminar inmediatamente (agregan un valor de negocio) por ejemplo, transportar
el material a un centro de distribucion, y las segundas las cuales son aquellas
actividades que pueden ser eliminadas facilmente a través de un proceso Kaizen;
por ejemplo, eliminar pasos entre una estacién y otra. Existen siete tipos de

desperdicios dentro del Sistema de Produccién Toyota. (Ver Tabla 1).
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Tabla 1. Mudas o desperdicios dentro del TPS

Muda o desperdicio Descripcion

1. Sobreproduccion Hacer mas de lo que el cliente ha
solicitado

2. Inventario Més producto a la mano del que el cliente
necesita

3. Transporte Mover el producto mas de lo que es
necesario

4. Espera Cualquier momento en el que el valor no
puede ser agregado por causa del retraso

5. Movimiento Cualquier movimiento extra del operador

cuando él o ella estd realizando una
secuencia de trabajo

6. Sobre procesamiento Hacer mas cosas al producto de las que
el cliente pidi6

7. Defectos Cualquier cosa no “hecha bien a la
primera” que requiera retrabajo o
inspeccion.

Fuente: (Gonzélez Correa, 2007)
2.2.8 Tiempo de Respuesta

Basados en Mark, C. (2009), se puede decir que el tiempo de respuesta
implica medir la satisfaccion del cliente, ya que es rentable siempre y cuando se
acompafie de acciones que induzcan a la mejora y a la innovacion. Si se esta
dispuesto a invertir en (tiempo, esfuerzo y/o dinero), en consecuencia de los
resultados, la satisfaccidén del cliente es intranscendente, de este modo, para
hacer rentable el tiempo de respuesta, se debe establecer con claridad el "para
qué". Es comun escuchar que el objetivo es crear lealtad, propiciar la frecuencia
del servicio e incrementar el indice de satisfaccion, pero para obtener dichos
resultados hay que partir de ciertas estrategias para posicionarse.

Por consiguiente, en la actualidad existe cierta unanimidad en que el
atributo que constituye, fundamentalmente al determinar la posicion de la
empresa a largo plazo; es la posicion de los clientes en cuanto al servicio que
recibe, resulta obvio que, para que el usuario se forme una opinidn positiva, debe
satisfacer sobradamente todas sus expectativas, en otras palabras, cumplir con

la calidad de servicio, en el tiempo justo.
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2.2.9 KANBAN

Socconini (2008) define esta herramienta como el sistema “Jalar”, el cual
“Consiste en un sistema de comunicacion, este permite controlar la produccion,
sincronizar los procesos con la demanda y apoyar a la programacion de la
produccion”. (p.74). Para Masaaki (1986) Kanban “Es una herramienta de
comunicacion en el sistema “justo a tiempo” de control de la produccion y el
inventario desarrollado por Taiichi Ohno en Toyota”. (p.66).

Por su parte, Bermejo (2011) alega que Kanban se deriva de dos palabras
japonesas, kan, que significa “visual”, y ban, “tarjeta”, Kanban se denomina
como una metodologia de produccién u organizacion del trabajo basada en
sefiales visuales para la gestion del esfuerzo y dedicacion del equipo de
produccion. Se puede decir que un Kanban o letrero, se fija en partes o areas
especificas de la linea de produccidn que significa la entrega de una cantidad
dada, finalmente cuando las partes han sido usadas, dicho letrero regresa a su
origen en donde se convierte en una orden mas.

Al implantar Kanban, se evita producir de mas, se permite trabajar con
bajos inventarios, asi mismo, permite producir s6lo lo que el cliente necesita,
facilita la programacion de la produccion. Las reglas béasicas para la
implementacion de Kanban son las siguientes:

- No llegan productos defectuosos a los siguientes procesos.

- Sesepara un Kanban cuando un proceso retira piezas del proceso anterior.

- Los procesos previos fabrican piezas en las cantidades especificas por el
Kanban retirado.

- Nada se produce o se transportan sin Kanban.

- El Kanban cumple la funcion de una orden de produccion adherida a los
articulos.

- El ndmero de Kanban’s se reduce con el tiempo.
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Regla 1

Producir partes defectuosas significa que el material, equipo y mano de obra
han hecho piezas que no pueden venderse, esto impide lograr la meta
comparativa de reducir costos. Cuando se identifica las piezas defectuosas, se
debe tomar medidas preventivas para evitar que vuelva a ocurrir.

Regla 2

Pueden surgir diversos problemas (trabajo innecesario, inventario excesivo,
se producen piezas innecesarias en lugar de las se requiere en el momento) al
producir demasiadas piezas o muy répido.

Regla 3

Se debe producir las piezas en orden y mantener un inventario minimo de
piezas, para lograrlo no se debe producir méas piezas de las que se indica en
Kanban o en un orden diferente. Al cumplir esta regla se puede estandarizar el
trabajo y reducir los costos.

Regla 4

No se debe manufacturadas las piezas sin las instrucciones establecidas en
Kanban ni las innecesarias, se debe mantener un balancear en la produccion.

Regla 5

Kanban debe mantenerse siempre actualizado con las piezas que se hayan
producido, de este modo se podrad localizarlas y monitorearlas con mayor
rapidez.

Regla 6

Controlar que el numero registrado en Kanban concuerde con el numero de
piezas producidas, para mantener identificado el tiempo y a la cantidad restante,
en caso de que el proceso se retrase se requerira personal y material en exceso
para cumplir con el objetivo satisfactoriamente

Estas reglas permiten el orden de produccion, la sobreproduccion y la mejora
continua. Esta tabla es elaboracién propia con informacion de Rajadell
&Sanchez (2010). La filosofia Kanban se basa en que sean los pedidos los que

pongan en marcha la produccion y no la produccion la que ponga en marcha los
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pedidos. Es asi que, desde el afio 1958 Toyota ha comenzado a ver resultados
positivos por el uso de dicho método (Kanban).
2.2.10 Principios del Kanban

Segun Arango, Campuzano, & Zapata, (2015) Kanban tiene los siguientes
principios:

- Calidad: Intenta hacer bien todo lo que se pretende realizar y mejorarlo si
es posible.

- Minimizaciéon: Hacer justo lo necesario, sin enfocarse en actividades
secundarias o innecesarias (principio YAGNI).

- Mejora continua: Ir mejorando continuamente los procesos, de acuerdo a
los objetivos a lograr y alcanzar.

- Flexibilidad: Priorizar las tareas entrantes segun se las necesite, decidir las
tareas a realizar acorde a los faltantes o pendientes.

- Construccion y mantenimiento: mantener una relacion a largo plazo con
proveedores.
2.2.11 Objetivos del Sistema KANBAN

Arango Serna, M., Campuzano Zapata, L., & Zapata Cortes, J. (2015). Los
objetivos principales que se pretenden conseguir con el sistema Kanban son:
- Establecer una programacion en la que se pueda visualizar la produccion.
- Controlar el flujo de material.
- Impulsar el mantenimiento de los procesos estandarizados.
- Evitar la sobreproduccion.
- Controlar los inventarios.
- Incrementar y mejorar la comunicacién entre procesos y centros de trabajo.
- Minimizar el producto en proceso.
2.2.12 Implementacién de la Metodologia KANBAN

Al ser una metodologia usada por multiples industrias y con una biografia
tan robusta, se puede observar que existen diversas formas de implementar el
sistema Kanban en las empresas, sin embargo, en este apartado se tomaran como

inicio las siguientes descripciones de implantacion del sistema como
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antecedentes que nos permitiran tomar requerimientos para la propuesta que se
realzard en el capitulo de la propuesta de la metodologia en el caso de uso.

En las industrias pequefias, en especial las que realizan procesos de
transformacidn, es necesario tener detallado el flujo de informacién de los
actores involucrados en la cadena de abastecimiento consiguiendo que la
administracion de las operaciones sea de manera eficiente y acorde a los
objetivos de la produccion, disminuyendo costos asociados a tiempos, material
e insumos. Para satisfacer las necesidades de la demanda, las empresas deben
ser flexibles, respondiendo a las exigencias del producto, globalizacién, nuevos
materiales y clientes, sin perder la calidad del producto tanto en tiempo de
entrega como en servicio. La flexibilidad se agrupa en tres categorias que se
sobreponen: producto, proceso e infraestructura, de esta manera las empresas
logran ser competitivas y responden a la dinamizacion de la economia del pais.

Al observar que toda empresa como sistema es abierta a los cambios, el
Kanban se convierte en una herramienta innovadora que controla la produccion
no solo para el inventario sino para la demanda. Segun lo descrito en el marco
tedrico se puede concluir que, existe un Kanban fisico y otro abstracto
Ballesteros & Ballesteros (2008) “Un Sistema Kanban Fisico es un documento
que contiene una mineria de datos necesaria para que el resultado de la caja negra
de transformacion sea oportuno, con calidad y con los valores exigidos por el

cliente” (p.63), los objetivos de este sistema Kanban fisico. (Ver Tabla 2).
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Tabla 2 Objetivos del Sistema Kanban Fisico

Con respecto a la produccion: Con respecto al flujo de insumos y

de informacion:

Impedir instrucciones precisas segun las Dar prioridad en la produccion
condiciones actuales de cada estacion de respetando la secuencia y técnica del
trabajo proceso de cada estacion de trabajo

Evitar que se agreguen trabajos Facilitar el flujo de comunicacion
innecesarios a las ordenes empezadas eficiente en todo el sistema de
produccién

Eliminar o reducir el exceso de tramites
y tiempaos innecesarios
Fuente: Ballesteros y Ballesteros, (2008)

Un sistema Kanban abstracto es definido por Ballesteros (2018) “Como un
sistema que impacta las funciones de control de produccion, reduccién de los
niveles de inventario, eliminacion de la sobreproduccién, mejoramiento
continuo de los procesos, minimizacion de desperdicios, que en forma
integrada”. (p.78). Este sistema lograr como minimo los siguientes objetivos:
minimizar los tiempos de entrega; identificar y reducir en lo posible los cuellos
de botella; propiciar un flujo constante de materiales y de informacién y
desarrollar el sistema justo a tiempo. Cuando la empresa cumple con el logro de
un sistema Kanban Fisico y Abstracto es porque se considerd al menos las 3
clases de Kanban propuesto en la siguiente ilustracion.

Tabla 3. Clase de Kanban

= KANBAN DE KANBAN DE
S — PRODUCCION TRANSPORTE

*Sirve de autorizacién #Indica la cantidad a #Indica la cantidad a
a la ultima estacion producir por el recoger por el
de trabajo, para que proceso anterior, proceso posterior y
ordene a los centros teniendo en cuentas se emplea cuando se
anteriores el inicio sus caracteristicas. traslada un material
del proceso de ya procesado de un
materiales. sitio a otro posterior

a éste.

Fuente: Ballesteros y Ballesteros, (2008)
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En el momento de la implementacion del Sistema Kanban en una
organizacion se debe dar a conocer a través de una capacitacion a las personas
encargadas de todo el flujo de informacidn en la cadena de abastecimiento y de
fabricacion del bien o servicio, esto con el objetivo de apropiar el término y
empoderar a los colaboradores a la hora de ejecutar el Sistema Kanban en el
desarrollo de sus tareas y actividades para el mejoramiento de su trabajo y en la
consolidacion de la filosofia del autocontrol.

Luego de estas dos actividades se pretende inspeccionar el flujo de
material en los procesos de transformacidn con un estricto control y orden de
tiempos y produccion, asi mismo con un uso intensivo del control visual para
detectar posibles errores o fallos en el sistema. Sin embargo, para iniciar con

estas dos actividades se debe conocer en detalle las siguientes condiciones:

Conocer en detalle los macro procesos del sistema de transformacion de

bienes y servicios.

- Establecer el Stock de materiales, el desplazamiento del mismo y la cantidad
a requerir en el proceso de fabricacion.

- Estructurar cual va a ser el sistema de Kanban como también seleccionar que
clase de Kanban se va a usar ya sea por sefial, por produccién o por
transporte, sabiendo qué cada organizacion tiene una prioridad de
implementacion por la problematica a resolver.

- Controlar el flujo de informacion en toda la cadena del ciclo de vida hasta su
salida de la organizacion, es decir desde que se genera la orden de pedido
hasta la entrega del bien o servicio.

- La organizacion que desea implementar el Sistema de Kanban debe estar en
la suficiente flexibilidad, en la disposicion y con la capacidad de generar
actualizaciones del sistema en una mejora continua del sistema Kanban
propuesto.

Luego de identificar las condiciones anteriores algunos autores plantean
desarrollarlo bajo el siguiente esquema que esta descrito por fases de

implementacion. (Ver Figura 2).

29



Implementacién
del kanban en
areas criticas

Entrenamiento de
personal

Evaluacion del
sistema kanban y
ajustes
respectivos

Implementacion
del Kanban en las
demas areas

Figura 2. Fases de implementacion del KANBAN
Fuente: Ballesteros y Ballesteros (2008)

La fase 1, comUnmente llamada “Educacion y compromiso” es la fase en
donde los colaboradores entienden los beneficios y la razon de ser del Sistema
Kanban propuesto de esta manera adquieren un compromiso que garantiza el
éxito desde su tarea y su actividad a desarrollar, sabiendo de manera holistica y
administrativa el desarrollo eficiente de los procesos de transformacion de esta
manera se delega de manera controlada la responsabilidad y es alli cuando ellos
mismos pueden resolver problemas, disminuyendo los tiempos en la toma de
decisiones.

La fase 2, es un proyecto piloto y se realiza en un subsistema de la
organizacion, en esta fase las personas tienen la oportunidad de revisar el disefio
de procesos, control de calidad, programacién y control de la produccion y
mejorar los disefios con tendencia en la estandarizacion, esto desarrollado con
los colaboradores que ejecutan dichos procesos del subsistema ya que son ellos
los duefios de los problemas o mejor aun los que perfeccionan el sistema
KANBAN, puede hablarse entonces de una fase de caracter colaborativo.
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La fase 3, se habla de la capacidad de flexibilidad, de adaptabilidad y de
actualizacion de la implementacion del sistema Kanban a las demés areas de la
empresa y en un tiempo establecido.

La fase 4, se realiza el feedback del proceso de implementacion y de
adaptabilidad en los subsistemas de la organizacién.

2.2.13 Herramientas adicionales

Para el analisis de los datos obtenidos en la presente investigacion se hara
uso de las siguientes herramientas:
2.2.13.1 Hoja de verificacion

Garcia et al (2013) detalla que su funcidn es servir, como su nombre lo
indica, de documento de seguimiento. Sus aplicaciones son multiples. Puede
utilizarse para determinar las causas de un problema, los responsables del mismo
o0 analizar cuando ocurren.
2.2.13.2 Los 5 ¢Por Qué?

La herramienta es definida por Betancourt (2018) como “una herramienta
de andlisis de causa — efecto que actua a través de preguntas”. Con la técnica se
analiza un problema haciendo la pregunta ;por qué?, obtenida la respuesta,
nuevamente se debe preguntar ;por qué? y asi sucesivamente. La pregunta debe
hacerse hasta considerar que se ha llegado a la causa raiz del fenémeno
analizado.
2.2.13.3. Diagrama de Ishikawa

Considerado como una herramienta para la mejora de la calidad, fue
bautizado con dicho nombre en reconocimiento a su creador Kaoruru Ishikawa
en el afio 1943. El diagrama de Ishikawa también es conocido como Cadena de
Causas — Consecuencias. EI método en si consiste en realizar la deteccion y
registro de causas que provocan ciertos efectos. Sus objetivos principales son
(INSTITUTO URUGUAYO DE NORMAS TECNICAS, 2009):

e Deteccion y analisis de relaciones causa-efecto
e Comunicacion de dichas relaciones

e Facilitacion de resolucion de problemas
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2.2.13.4. Diagrama de Pareto

facil

Es una técnica grafica que se utiliza con el motivo de ordenar de manera

y rapida elementos, considerando como principal caracteristica la

frecuencia con la que se presentan. Sales (2013) detalla lo siguiente sobre esta

herramienta:

Mediante el Diagrama de Pareto se pueden detectar los problemas que

tienen mas relevancia mediante la aplicacion del principio de Pareto

(pocos vitales, muchos triviales) que dice que hay muchos problemas

sin importancia frente a solo unos graves. Ya que por lo general, el

80% de los resultados totales se originan en el 20% de los elementos.
(p. 1)

De esta manera permite centrarse solo en el veinte por ciento (20%) que

al ser solucionado tendrd un impacto mayor (80%). Sin embargo, debe

considerarse que en la mayoria de los casos los porcentajes difieren, pero el

principio sigue siendo el mismo, que la mayoria de problemas tiene su origen en

el porcentaje menor de causas puntuales.

2.3 Definicién de términos basicos

Andlisis de operaciones: Es la separacion de las partes de un proceso
para observar el funcionamiento especifico de cada una, de esta forma
llegar a conocer e incluso a optimizar el funcionamiento del proceso.
Capacidad de produccién: Capacidad de produccion teérica, muestra la
maxima tasa de produccidn que puede obtenerse de un proceso, se mide
en unidades de salida por unidad de tiempo.

Demoras: Es importante velar porque los diferentes procesos de
transformacidn sean continuos y sin demoras, incidiendo de esta forma
en el mejoramiento de la productividad.

Estandar de tiempo: Tiempo promedio permisible para llevar a término
una actividad especifica.

Evaluacién de trabajo: Procedimientos para determinar el valor relativo

de diversas asignaciones de trabajo.
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Planificacion: Es el proceso que se sigue para determinar en forma exacta
lo que la organizacion hara para alcanzar sus objetivos.

Procedimientos: Es como se debe aplicar los métodos para mejorar
actividades en el trabajo.

Tiempo improductivo: Tiempo que la empresa remunera al trabajador
sin que éste realice tareas, por motivos ajenos al proceso o0 a una decision
empresarial, tales como los tiempos de descanso para el almuerzo,
interrupciones naturales, feriados, pagos, etc.

El retrabajo: Ocasionado cuando el producto de una unidad es rechazado
y es posible reajustar o eliminar el defecto econémicamente, para lo cual
en la unidad deben ser utilizados recursos e insumos adicionales (Horas -

Hombre, m&quinas, materiales, etc.)
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CAPITULO 111
MARCO METODOLOGICO

La presente investigacion se fundamenté en un marco metodoldgico el
cual define el uso de métodos, técnicas, instrumentos, estrategias y
procedimientos a utilizar en el estudio que se desarrolla. De este modo, segun
Tamayo M (2003) define al marco metodoldégico como “Un proceso que,
mediante el método cientifico, procura obtener informacién relevante para
entender, verificar, corregir o aplicar el conocimiento”, dicho conocimiento se
adquiere para relacionarlo con las hipétesis presentadas ante los problemas
planteados. (p.37)
3.1 Tipo de investigacion

De acuerdo con el problema planteado, el presente trabajo se ubicé bajo
la modalidad de un proyecto factible, debido que se tuvo como propoésito
presentar soluciones hacia las fallas de la organizacion que le impide al usuario
el cumplimiento y entrega a tiempo de las actividades de su area mediante el
disefio de una propuesta de la Metodologia Kanban. De acuerdo con el Manual
de Trabajos de Grado de Especializacion y Maestria y Tesis Doctorales de La
Universidad Pedagogica Experimental Libertador (UPEL, 2002), determina:

Consiste en la elaboracién 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. El Proyecto debe tener apoyo en una investigacion de tipo
documental, de campo o un disefio que incluya ambas modalidades

(p. 21)
3.2 Disefio metodoldgico

El estudio se enfoc6 dentro de un disefio de campo, de acuerdo a Arias

(2006) esta investigacion se define como “la recoleccion de datos directamente



de la realidad donde ocurren los hechos, sin manipular o controlar variables”.
(p. 32).

La investigacion de campo, asi como la documental, se puede realizar a
nivel exploratorio, descriptivo y explicativo. El presente estudio conformé una
investigacion con disefio de campo debido a que se recopilaron datos e
informacion directamente del objeto de estudio, es decir de la realidad del
problema, para luego proceder al analisis de esta informacion y asi encontrar
respuestas, conclusiones o incluso planificar nuevos estudios cuyo proposito sea
un mejor entendimiento del tema abordado.

También hay que resaltar que esta investigacion tuvo apoyo de la
investigacion documental, que, basados en la definicion de Arias, F. (2006),
especifica que la investigacion documental es un proceso “basado en la
busqueda, recuperacién, analisis, critico e interpretacion de datos secundarios,
es decir, los obtenidos y registrados por otros investigadores en fuentes
documentales, el proposito de este disefio es el aporte de nuevos conocimientos™.
El apoyo de este tipo de investigacién fue el de obtener diversos tipos de
documentos bibliograficos a través de los cuales se pudo recolectar mas
informacion para la investigacion.

De lo expuesto anteriormente, se pudo observar que el disefio del presente
estudio se encontrd situado bajo la modalidad de investigacion de campo e
investigacion documental, ya que se realiz6 una amplia recoleccién de datos del
entorno de estudio, asi como, conocer la realidad, cifras, variables relacionadas
y ademéas de hacer una revision de documentos existentes, analizando y
ofreciendo resultados para la investigacion, asi como de futuras investigaciones.
3.3 Nivel de investigacién

De acuerdo con la naturaleza del estudio, la investigacion reunié por su
nivel las caracteristicas de un estudio descriptivo. Segun Sabino. (1994), define
la investigacion descriptiva como:

Las investigaciones descriptivas se proponen conocer grupos
homogéneos de fendmenos utilizando criterios sistematicos que
permitan poner de manifiesto su estructura o comportamiento. No se
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ocupan, pues, de la verificacidén de hipoétesis, sino de la descripcion
de hechos a partir de un criterio o modelo tedrico definido
previamente (p.53)

De esta manera, la siguiente investigacion descriptiva pretendio gestionar
las tareas en las que se esta trabajando en la organizacidn para que asi el equipo
de la Gerencia de Operaciones con los Departamentos adscritos a €l de la
empresa Ferro Aluminio C.A ubicada en la cuidad de Moron, Estado Carabobo,
trabaje solamente en un nimero definido de tareas a la vez para cada proyecto,
mediante la aplicacion de la Metodologia Kanban. Este estudio estuvo orientado
para contribuir con el crecimiento y desarrollo de la organizacion, generando
cambios que contribuyan a la empresa a satisfacer sus necesidades, para mejorar
la efectividad en los trabajos, a fin de obtener respuestas oportunas en la toma
de decisiones y asi lograr el cumplimiento de los objetivos de la organizacion.
3.4 Poblacién y muestra
3.4.1 Poblacion

Segun Arias, F. (2006), define a la poblacion, o en términos mas precisos
poblacién objetivo como: "un conjunto finito o infinito de elementos con
caracteristicas comunes para los cuales seran extensivas las conclusiones de la
investigacion. Esta queda delimitada por el problema y por los objetivos del
estudio”. (p. 81). Para efectos de esta investigacion, la poblacion seleccionada
fue en la empresa Ferro Aluminio C.A especificamente en el area de la Gerencia
de operaciones.

3.4.2 Muestra

Sabino (2002) afirma que “una muestra, en un sentido amplio, no es mas
que eso, una parte del todo que llamamos universo y que sirve para
representarlo” (p.99). La muestra utilizada en la investigacion esta conformada
por todos los departamentos que pertenecen a la Gerencia de Operaciones de la
empresa Ferro Aluminio C.A, y que estan directamente afectados con la
investigacion representando el cien por ciento de la muestra.

3.5 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
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3.5.1 Técnicas de recoleccion de datos
En opinion de Rodriguez Pefiuelas (2008) define las técnicas como “son

los medios empleados para recolectar informacion, entre las que destacan la
observacion, cuestionario, entrevistas, encuestas” (p. 10). De acuerdo con lo
anterior, se emplearon una serie de técnicas de recoleccion de informacion,
orientadas para lograr los fines propuestos. En lineas generales, se utilizaron dos
0 tres técnicas para complementar la investigacion y asegurar un trabajo
completo. Para realizar el proceso de recoleccion de datos, se utilizaron las
siguientes técnicas:

Observacion Directa

La observacion permite conocer la realidad mediante la percepcidn
directa de los objetos y fendmenos; como técnica, es ampliamente aceptada por
la comunidad cientifica. En contexto con Arias (2006), la observacion se define
como “una técnica que consiste en visualizar o captar mediante la vista, en forma
sistematica, cualquier hecho, fendmeno y situacion que se produzca en la
naturaleza en la sociedad en funcion de unos objetivos de la investigacidn
prestablecidos”. En la presente investigacion, la observacidn consistié en anotar
los hechos sin ayuda de medios técnicos, no se estableci6 detalles a observar por
lo que los investigadores tienen plena libertad para considerar lo mas importante
para la investigacidn.

Revision Documental

Hurtado, J. (2008), plantea: "es una técnica en la cual se recurre a
informacion escrita, ya sea bajo la toma de datos que pueden haber sido producto
de mediciones hechas por otros o como texto que en si mismo constituyen los
eventos de estudio”. Para esta investigacion, se hizo uso de fuentes documentales
a fin de precisar informacion, recolectada de distintas fuentes bibliograficas y
trabajos de grado referentes a la aplicacion de metodologias agiles, necesarios
para la elaboracidn de esta investigacion.

Entrevista Semi-estructurada
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Segln Mayan, M. (2001), “la entrevista semi-estructurada se usa cuando
el investigador sabe algo acerca del area de interés, por ejemplo desde la revision
de la literatura, pero no lo suficiente como para responder las preguntas que se
ha formulado”. El método de entrevista incluye un guion flexibilizado y
programado que se da a los expertos, y esta disefiado para obtener respuestas
validas y fiables del tema que se desea conocer. En el presente estudio, se realizé
una serie de preguntas que permitieron conocer la opinion general referente a la
situacion actual de la empresa Ferro Aluminio C.A en relacion con la
distribucion de actividades, asi como es estatus de estas.

3.5.2 Instrumentos de recoleccion de datos

Arias, F. (2006) define los instrumentos de recoleccién de datos como
“cualquier recurso, dispositivo o formato (en papel o digital), que se utiliza para
obtener, registrar o almacenar informaciéon”. De este modo, los instrumentos
resumen los aportes del marco tedrico al seleccionar datos que corresponden a
los indicadores y, por lo tanto, a las variables o conceptos a utilizar. Los
instrumentos que se utilizaron llevaron a la obtencion de los datos de la realidad,
lo que se pretendid obtener de estos datos responde a los indicadores de estudio.

Guion de Entrevista

Una vez determinadas las variables, se procederd a la aplicacion de las
entrevistas. Hurtado. (2008), plantea que “el guion de entrevista debe contener
los datos generales de codificacion del entrevistado, datos socioldgicos y datos
convencionales al tema de investigacion” (p.46). El guion debe de estar
claramente identificado para su entendimiento para asi generar respuestas
coherentes de acuerdo con la finalidad de la entrevista. En la presente
investigacion se utilizd un guion teméatico que consta de 12 preguntas (Ver
Anexo A), referente a la investigacion previamente preparado por los
investigadores el cual permitio una mayor recoleccion de datos e informacién
para tener un analisis mas detallado de los mismos.

Fichas y Tablas de Resumen

Segun Arias, F. (2006), la informacion pertinente a un proceso, suceso, 0
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elemento en especifico, determina que: “debe ser guardada en un medio material
de manera que los datos puedan ser recuperados, procesados, analizados e
interpretados posteriormente”. En este sentido los instrumentos que se utilizaron
fueron las fichas y las tablas de resumen (Ver Anexo B), siendo este uno de los
instrumentos de investigacion documental mas usados ya que estas permiten
conservar los datos que se van obteniendo de una manera organizada y visible,
para anotar toda la informacidon encontrada en los documentos como los
pensamientos, comentarios y argumentos producto de su lectura.
3.6 Técnicas de andlisis de datos

El anélisis de datos conforma una serie de procesos con la finalidad de
examinar un conjunto de datos para asi extraer informacidn de gran importancia.
Todo esto fue utilizado, para el mejoramiento de procesos de la organizacion, en
relacion con la toma de decisiones. Hoy en dia, existen diversas técnicas de
analisis de datos que dependen de la informacidn que se haya recopilado en la
investigacion. Cabe sefialar, luego de aplicado los instrumentos, y recolectada la
informacion, en este caso la entrevista semi-estructurada, asimismo como las
fichas y tablas de resumen, se continué a la tabulacion y anélisis de datos
mediante la técnica de los 5 ¢Por Qué?, asi como la técnica de grupo nominal.

La informacion fue registrada en formatos, y los resultados se mostraron
en graficas mediante el estudio del diagrama de Pareto y diagrama de Ishikawa,
asi como de modo porcentual de manera que se perciban con mayor claridad los
resultados obtenidos en la investigacion. Todo esto al objeto de permitir una
mejor interpretacion de los datos obtenidos y apreciar de manera grafica todos
los aspectos que se pretenden ponderar en cuanto a las problematicas presentadas
en el area de la Gerencia de Operaciones y sus departamentos de la Empresa
Ferro Aluminio C.A.
3.7. Validacion y Confiabilidad del Instrumento
3.7.1 Validacion

De acuerdo con Hurtado I, y Toro, G (2005), la validez “Se refiere al grado

de que un instrumento realmente mide la variable que pretende medir”. (p. 45).
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Segin FONDONORMA ISO 9000 (2006) la validacion confirma, mediante
evidencia objetiva, que se han cumplido los requisitos para una utilizacion o
aplicacion especifica prevista. Asimismo, Montgomery y Runger (2011)
expresan que la variabilidad “indica que observaciones sucesivas de un sistema
o fendmeno no producen exactamente el mismo resultado”. (p. 3). Por
consiguiente, la validez del instrumento para el presente estudio quedé a juicio
de expertos.

Tras someter un instrumento de cotejo a la consulta y al juicio de expertos,
éste ha de reunir dos criterios de calidad: validez y fiabilidad. En consecuencia,
la validez de los respectivos instrumentos se presentd mediante items o llamado
Guion de Entrevista, donde los expertos respondieron con su opinién. Ademas,
incluyé adecuadas observaciones en determinados espacios.

3.7.2 Confiabilidad del Instrumento

Segun Kerlinger (2002) define la confiabilidad como “Grado en que un
instrumento produce resultados consistentes y coherentes. Es decir, en que su
aplicacion repetida al mismo sujeto u objeto produce resultados iguales”. La
confiabilidad al instrumento del presente estudio se pudo obtener por varias
técnicas, esta investigacion utilizé la técnica de Kuder & Richarson (KR) de
formula 20, “KR-20”, presentada en el afio 1937.

Segun Babaresco, A. (2006), la confiabilidad KR es una técnica aplicable
a cuestionarios de preguntas cerradas con opciones de respuestas dicotémicas a
binarias (Si—No, tomando como uno para las respuestas “Si” y cero para la
respuesta “No”), cuyo procedimiento se basa en la relaciéon de aciertos y
desaciertos y varianza del total de aciertos. A continuacién, se presenta la
formula para calcular la confiabilidad de un instrumento por medio del método
KR-20.

n Ve — Xpxq

KR = *
n—1 4
_ Ix 1. 2 _ Zlxi-x?  _ _ x
p== q=1-p ; V== x=_
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Tomado de Medina, 1. (2018). [Documento en linea] (2018).

Donde:

« KR = Coeficiente de confiabilidad de toda la prueba.

e N = NUmero de items (preguntas) del instrumento.

« Vt = Varianza total del instrumento (desviacidn estandar de la puntuacién

total de prueba)

e p = Personas que responden “Si” (tomado como 1) a cada item.

« X = Puntaje total obtenido en respuestas “Si”.

o n = NUmero de encuestados

e q = Personas que responden “No” (tomado como 0) a caca item.

 Xi = Puntaje individual obtenido de cada encuestado.
3.8 Fases Metodoldgicas
Fase | Diagnostico de la situacion actual por Departamentos adscritos a la
Gerencia de Operaciones

En esta fase, se buscd conocer la situacion actual de cada departamento

de la Gerencia de Operaciones de la organizacion, buscando el porqué de la
problematica, ademas de conocer a profundidad las condiciones de trabajo, la
metodologia de trabajo, el estatus de las llamadas de servicios recientes, asi
como también de las que faltan aun por abrirse. Se utilizaron las técnicas de
recopilacion de datos como la observacién directa, asi como la aplicacion de la
entrevista semi-estructurada por cada departamento para el levantamiento de
informacion para su posterior andlisis.
Fase Il Analisis de los elementos necesarios para considerar la aplicacion de
la metodologia Kanban a los Departamentos de la Gerencia de Operaciones.

Una vez realizadas las observaciones y las entrevistas, se procedié a
analizar los datos con base a la informacion obtenida, se elaboré un Diagrama
de Pareto y Diagrama de Ishikawa para identificar los factores que tienen mayor
relevancia y que afectan al cumplimiento de las llamadas de servicios por cada

uno de los departamentos.
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Fase I11 Disefio de la propuesta aplicando la Metodologia Kanban para cada
uno de los Departamentos de la Gerencia de Operaciones.

El objetivo de esta fase fue disefiar la propuesta de la Metodologia
Kanban que permita mejorar el cumplimiento de las Ilamadas de servicios para
asi dar solucion a la falla de respuestas y entrega a tiempo de estas llamadas para
asi optimizar sus actividades de acuerdo con las fallas detectadas mediante el
estudio realizado anteriormente con el diagrama de Pareto. Para esta fase se
utilizo el programa “Microsoft 365” en su aplicacion llamada “PLANNER?”, la
cual les permitié a los investigadores elaborar los distintos tableros Kanban para
cada uno de los departamentos de la Gerencia de Operaciones.

Fase IV Evaluacién de la factibilidad técnica, operativa, econdmica, social
y ambiental de la propuesta

En esta fase fue desarrollada mediante la recoleccion de informacién
suministrada por parte del Gerente de Operaciones de la empresa, y su posterior
tabulacién en formatos, para evaluar la factibilidad técnica, operativa,
econdmica, social y ambiental de la propuesta. Para concluir, los investigadores
mediante el desarrollo de las cuatro fases evaluaron la factibilidad con el fin de

obtener conclusiones validas y realizar las recomendaciones necesarias.
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CAPITULO IV
RESULTADOS

En este capitulo se mostraron los resultados obtenidos mediante la
aplicacion de diversas técnicas e instrumentos de recoleccion de datos con la
finalidad de obtener la informacidn necesaria para establecer la metodologia
Kanban en el area de la Gerencia de Operaciones y los Departamentos
correspondientes a la problematica estudiada. Los resultados de la investigacion
estuvieron presentados de manera secuencial y correspondiente a los objetivos
planteados, y de esta forma cumplir con el objetivo general de la investigacion.
Se empled la observacion directa a través de una ficha y tabla de resumen, asi
como la entrevista semi-estructurada para establecer las conexiones entre los
hallazgos encontrados y las posibles causas que generan un estudio sobre
metodologias agiles, especificamente la Metodologia Kanban.

4.1 Fase I: Diagnostico de la situacién actual por Departamentos adscritos
a la Gerencia de Operaciones.

En esta fase se procedi6 a utilizar la técnica de la observacién directa en
el area de la Gerencia de Operaciones y sus distintos Departamentos de la
empresa Ferro Aluminio C, A, donde se realizo el presente estudio, para conocer
y analizar el entorno en el que se desarrollan las actividades del area que
permiten que se lleve a cabo de manera eficiente la produccién de la
organizacion, asi como también conocer las condiciones de trabajo, la
metodologia de trabajo y su relacién con el personal. En este caso se utilizd
como instrumento la ficha de observacidn, que consiste en un listado de aspectos
observados y evaluados por los investigadores, al momento de estar presente en
las areas de trabajo y en contacto con los trabajadores.

Finalmente, se realiz6 una entrevista a partir de un guion semi-

estructurado con el fin de conocer de manera detallada la opinion de los expertos



con relacion a su metodologia de trabajo y su disposicién al cambio con la
implementacién de la metodologia Kanban, asi como los conocimientos de la
misma para poder medir el impacto del proceso y realizacion de las actividades
de acuerdo a cada area.
4.1.1 Descripcion de cargo del Departamento de la Gerencia de Operaciones
La Gerencia de Operaciones se encarga de velar para que las operaciones
de la empresa se produzcan de forma efectiva y cumpliendo con los estandares
de calidad y con lo previamente estipulado por la Gerencia General, maximiza
todos los recursos que estan disponibles y logra una comunicacion constante y
directa con todas las otras funciones de la organizacion, para alcanzar las
expectativas de las empresas como un todo. Asimismo, la Gerencia de
Operaciones como se aprecia en la figura depende directamente de la Gerencia
General y se encuentra ubicada como d6rgano de linea dentro de la estructura
organizativa de la empresa Ferro Aluminio C.A. (Ver Figura 3).

ESTRUCTURA GERENCIA DE FERRALCA

GERENCIA GENERAL

AERENCIA DE GERENCIA DE e T GERENCIA DE
(OF€E5E|1F'|§~D(}orv INFORMACION Y A;}ﬁf,’;‘?ﬁ,?,‘ow GERENCIA DE TALENTO
YMERCIALIZACION TECNOCOLGIA MINISTRACIO! OPERCIONES

/ cerrarca !

Figura 3: Organigrama de la Gerencia General de Ferro Aluminio C.A
Fuente: Departamento de Talento Humano Ferro Aluminio C.A, (2021)

En el mismo orden de ideas, la Gerencia de Operaciones participa en

capacitaciones o talleres de entrenamiento, asiste a reuniones gerenciales o
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presentaciones de Junta Directiva. ElI Departamento de la Gerencia de
Operaciones se encuentra estructurado de la siguiente manera. (Ver Figura 4).
Parte de este personal se considerd para conversar y tomar datos para conocer
los factores que perjudican la metodologia de trabajo de la Gerencia de
Operaciones y sus Departamentos.

Cabe resaltar que, actualmente la coordinacién del Departamento de
Proyectos, Datos y Costos se encuentran vacante, siendo el ingeniero de
Proyectos y el ingeniero de Costos y Datos los que se encuentran encargados de
las funciones relativas de ambas areas momentaneamente; al mismo tiempo, los
Departamentos de Procesos, Proyectos y Datos-Costos se encuentran en un
proceso de reorganizacion, por lo cual, para este trabajo de investigacion se

tomaron como tres areas individuales.

ESTRUCTURA GERENCIA DE OPERACIONES

=

OPERACIONES
—
I I [
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Figura 4: Organigrama del Departamento de la Gerencia de Operaciones
Fuente: Departamento de Operaciones Ferro Aluminio C.A, (2021)
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4.1.2 Objetivos del Departamento de Operaciones

El conocimiento de produccion y operaciones, la adaptacion y
la capacitacion en nuevas tecnologias, son hoy en dia herramientas cruciales en
la gestion organizacional. Entre los principales objetivos que presenta el area de

operaciones, se encuentran:

e Reducir el tiempo de fabricacion de los productos (nuevos y actuales) y de

prestacion de los servicios.

o Evaluar condiciones actuales de las areas de planta y sus requerimientos

(auditoria).
e Incorporar nuevas tecnologias y sistemas de control.

o Capacitar al equipo en trabajo y distancia en referencia a las metodologias

agiles.
o Definir las variables para la produccion eficiente.
4.1.3 Funciones del Departamento de Operaciones

Existen diversas funciones que estan involucrados con la gerencia de
operaciones, desde la recepcién del material hasta el despacho del producto. A
continuacion, se detalla:

1) Revisar y aprobar los planes de produccidn y su respectiva planificacion.

2) Verificar el correcto almacenamiento de los productos producidos o
ingresados a las bodegas de la empresa.

3) Desarrollar planes estratégicos de produccion para la solucién de incidentes.
4) Supervisar el seguimiento de los controles de mantenimientos preventivos de
los equipos de produccion.

5) Realizar y controlar los presupuestos de maquinaria y personal del
departamento.

6) Coordinar y verificar el cumplimiento de los planes de seguridad establecidos.

7) Realizar y coordinar simulacros de emergencias.
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8) Supervisar y controlar la operacion diaria velando por el cumplimiento de los
controles de calidad.
9) Verificar la calidad de los ingresos de la materia prima.
10) Elaborar los reportes de resultados mensuales de actividad, quejas e
incidentes.
4.1.4 Relacién de la Gerencia de Operaciones con los demés Departamentos

La coordinacion de las diferentes areas de la organizacion con el area de
produccién es muy importante para el desarrollo de la actividad principal de la
empresa y depende de la integracidn eficaz de cada area, puesto a que de esta
manera se alcanzard los objetivos organizacionales. La Gerencia de Operaciones
no posee en la actualidad un equipo humano totalmente integrado, por ende, la
comunicacion entre su personal falla de manera constante, ocasionando
dificultades en la realizacién de actividades que perjudica el area de produccion.
4.1.5 Descripcion de las actividades involucradas de cada Departamento con
la Gerencia de Operaciones

Para cumplir con el propoésito del area de produccion, es necesaria la
gjecucién de ciertas actividades que deben desarrollar los Departamentos
adscritos a la Gerencia de Operaciones. Estas actividades se clasifican en
rutinarias y prioritarias cuya simbologia en el cuadro es “R” para las actividades
rutinarias y “P” para las prioritarias, siendo estas Ultimas aquellas que deban ser
atendidas con mayor rapidez. A continuacidn, se detalla por Departamentos las
actividades a desarrollar.
4.1.5.1 Departamento de Seguridad y Salud en el trabajo

La mision del departamento consiste coordinar y controlar las actividades
inherentes a la gestion de proteccién y control de pérdidas en la empresa, a fin
de garantizar la seguridad y el resguardo de las instalaciones de la empresa, asi
como de los trabajadores y terceros en general, de acuerdo con directrices,

normativas y procedimientos establecidos.
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Tabla 4. Actividades Departamento de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Departamento: SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

Coordinador/a: Magaly Delgado

ACTIVIDADES Prioridad

1 Disefiar, evaluar y mantener los programas preventivos y correctivos relacionados P
a la seguridad y salud en el trabajo en las diferentes &reas de la empresa.
Asesorar a las diferentes unidades de la empresa, en materia de seguridad y salud

9 laboral (ambiente, higiene ocupacional, seguridad industrial, servicio médico, R
prevencidn y control de incendios), asi como de motivar y mantener informado a
los trabajadores sobre todo lo concerniente a esta materia.

3 Dirigir y coordinar la brigada de emergencia para mantener entrenado al personal P
gue la conforma y personal de nuevo ingreso.
Asesorar al comité de seguridad y salud laboral, a los delegados de prevencion y

4 |otros comités paritarios que se formaren para la prevencion de la seguridad y R
salud laboral en el trabajo.

5 Indicar y transmitir en las visitas de planta los aspectos relativos a la seguridad y P
salud laboral y que formaren parte de ella.
Mantener relaciones institucionales con las entidades publicas que estén

6 |involucradas con la gestion de prevencidn de incendios, servicio de seguridad y P
salud en el trabajo, higiene ocupacional.

7 |Revisar y aprobar todos los analisis de seguridad en el trabajo (AST). R
Realizar las declaraciones de accidentes que ocurran, presentar estadisticas y

8 |hacer seguimiento a los reportes sobre el cumplimiento de las acciones P
correctivas.
Estructurar y programar las actividades de prevencion en salud: medicina

9 [preventiva y del trabajo, ausentismo, accidentalidad, diagnosticos de R
enfermedades epidemias y otras.
Gestionar y mantener vigente el permiso de habitabilidad que emite el Cuerpo de

10 | Bomberos, asi como el mantenimiento a los extintores de la planta y equipos del P
area de servicio medico.

11 Gestionar la obtencion de los permisos respectivos ante el Ministerio del P
Ambiente en materia de cumplimiento de normas técnicas.

Fuente: Departamento de Seguridad y Salud Ferro Aluminio C.A, (2021)
4.1.5.2 Departamento de Mantenimiento

La misidn del departamento es coordinar, supervisar y controlar los

procesos de mantenimiento de los equipos instalados en la planta, asi como la

infraestructura, a fin de garantizar seguridad, confiabilidad, continuidad y

maxima eficiencia en el funcionamiento de equipos e instalaciones, de acuerdo
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con objetivos, planes establecidos y marco legal en materia de calidad, ambiente
y seguridad.

Tabla 5. Actividades Departamento de Mantenimiento.

Departamento: MANTENIMIENTO

Coordinador/a: Carlos Alvarez
| ACTIVIDADES Prioridad

1 Dirigir todas las actividades de mantenimiento ordinario y extraordinario R
contempladas en el Plan de Mantenimiento preventivo y correctivo.

5 Publicar las actividades diarias y paradas de planta realizadas por la R
Coordinacion a su cargo.

3 \Velar que se cumplan todos los aspectos de seguridad en la ejecucién de las R
actividades propias de la Coordinacion a su cargo.
[Realizar el registro de actividades de mantenimiento preventivo y correctivo de

4 lios equipos criticos o esenciales del proceso. P

5 [Realizar constante diagndstico del funcionamiento de los equipos e instalaciones P
existentes en Planta.

6 Autorizar el uso de equipos, materiales y consumibles para uso exclusivo de los R
equipos operativos, equipos moviles y vehiculos de la Planta.
Solicitar la cantidad adecuada de repuestos y equipos para la ejecucién de los

7 |programas de mantenimiento preventivo y correctivo, asi como velar que P
cumplan con las especificaciones técnicas y de calidad.

8 Definir y hacer seguimiento a los indicadores de gestion y planes de P
mantenimiento correctivo y preventivo.
Elaborar, revisar, aprobar, hacer seguimiento y reportar a la gerencia sobre la P
ejecucién del presupuesto de su area de gestion.
Recomendar mejoras y/o modificaciones en Planta e instalaciones, mediante el P
analisis de alternativas.

Fuente: Departamento de Mantenimiento Ferro Aluminio C.A, (2021)

4.1.5.3 Departamento de Produccién

La misién del departamento es coordinar, organizar, evaluar y controlar
los procesos productivos, identificar desviaciones y proponer posibles
soluciones, a fin de alcanzar las metas de produccién y cumplir los estandares
establecidos de productividad y calidad, de acuerdo con directrices, planes de la

empresa y marco legal.
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Tabla 6. Actividades Departamento de Produccion.
Departamento: PRODUCCION

Coordinador/a: Leonard Vasquez

ACTIVIDADES Prioridad
Programar las actividades de produccion, de acuerdo con informacion
1 |suministrada por la Gerencia de Operaciones y necesidades de productos P

planteadas por la Gerencia Comercializacion

Suministrar a los supervisores a su cargo las directrices sobre la programacién
de produccion a cumplir y el uso y control efectivo de los recursos existentes.
Supervisar el cumplimiento de las érdenes de trabajo de produccion y el
3 |desarrollo de las actividades, conforme a las normativas y buenas practicas R
establecidas.

Aplicar los correctivos necesarios que subsanen desviaciones detectadas en el

4 proceso productivo. P
Registrar, actualizar e informar sobre los inventarios de materias primas,

5 [insumos y producto terminado. R

5 Realizar los controles necesarios en la gestion a su cargo: ausentismos de R
personal, desperdicios de materia prima, rendimiento horas/hombre y otros.

; Mantener informada a la Coordinacion de Mantenimiento sobre los ajustes en P
las lineas de produccion y limitaciones o fallas de maquinarias y/o equipos.

8 Revisar, aprobar y controlar la documentacion de evaluacion y resultados de R
calidad de la materia prima a utilizarse en el proceso de produccion.
Cumplir con las normativas de los entes gubernamentales: RESQUIMC Y

9 P
DAEX.

10 | Preparar y generar indicadores de gestion, inherentes a su area. P

Fuente: Departamento de Produccién Ferro Aluminio C.A, (2021)

4.1.5.4 Departamento de Aseguramiento de la Calidad y Ambiente

La misién del departamento consiste en coordinar, dirigir y controlar la
gestion de aseguramiento de la calidad y ambiente de la empresa para la
obtencién de productos y servicios adecuados a los requisitos de los clientes
internos y externos, asi como su conformidad ambiental, a fin de garantizar un
sistema de calidad confiable, de acuerdo con las normativas internacionales y

politicas de calidad.
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Tabla 7. Actividades Departamento de Aseguramiento de la Calidad y
Ambiente.

Departamento: ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD Y AMBIENTE

Coordinador/a: Lennys Orozco

| ACTIVIDADES Prioridad
1 Apoyar las operaciones de la empresa gestionando las acciones necesarias para R
obtener y mantener la certificacion del sistema de calidad.
9 Detectar y evaluar problemas relativos al producto, proceso y sistema de P
calidad.
3 | Mantener contacto con laboratorios externos en el area quimica. P
Brindar apoyo tecnologico a las operaciones de la empresa en lo relativo al
4 Imejoramiento de los procesos productivos y calidad de los productos P
terminados, para prevenir la operacion de no conformidades.
5 Mantener informada a la Gerencia de Operaciones acerca del desempefio del R
sistema de la calidad.
5 Velar por el correcto funcionamiento de los equipos de medicion y por las R
necesidades de laboratorio.
7 | Brindar apoyo tecnoldgico y de laboratorio a la gestion de ventas de la empresa. P
8 |Desarrollar y formular nuevas alternativas comerciales de productos. P
9 I\{Ian_tener actualizadas las normas de calidad, métodos de ensayos y fichas R
técnicas.
10 Manteper_ informada a_Ig Gerer_wcia de Operaciones acerca de las condiciones y R
requerimientos de gestién ambiental.

Fuente: Departamento de Aseguramiento de la Calidad y Ambiente Ferro Aluminio C.A,
(2021)

4.1.5.5 Departamento de Proteccion y Control de Perdidas

La mision del departamento es Coordinar y controlar las actividades
inherentes a la gestion de proteccién y control de pérdidas en la empresa, a fin
de garantizar la seguridad y el resguardo de las instalaciones de la empresa, asi
como de los trabajadores y terceros en general, de acuerdo con directrices,

normativas y procedimientos establecidos.
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Tabla 8. Actividades Departamento de Proteccion y Control de Perdidas.

Departamento: PROTECCION Y CONTROL DE PERDIDAS

Coordinador/a: Jhoan Ruiz

ACTIVIDADES Prioridad
1 Implerr_le_ntar todas Ias_ me(_JIidas de seguridagl ‘en cuanto a organizacion, P
supervision, control y ejecucion de todas las actividades de la empresa.
9 Disefiar y controlar el cumplimiento de las normas de seguridad, en P
coordinacién con la empresa privada de vigilancia.
3 Supervisar, controlar y coordinar con la empresa privada de vigilancia, la P
entrada y salida de personas y materiales a planta.
Identificar, evaluar, controlar y notificar los riesgos y las medidas preventivas
4 linherentes a la seguridad. P
5 Inspeccionar y controlar el inventario de los activos de la empresa, maquinarias, R

vehiculos propios y alquilados.
6 |Asesorar a la Gerencia en materia de seguridad, medidas y controles. R
Desarrollar y realizar seguimiento a investigaciones pertinentes por hechos

! asociados a pérdidas. R

8 Velar por el buen funcionamiento de los dispositivos asociados a la proteccion R
fisica.

9 Coordinar la custodia de las instalaciones y equipos de la empresa con los P
organismos de seguridad del Estado.

10 Mantener relaciones con las autoridades policiales y/o gubernamentales de la R

Zona.
Fuente: Departamento de Proteccion y Control de Perdidas Ferro Aluminio C.A, (2021)

4.1.5.6 Departamento de Datos y Costos

La misién del departamento es recopilar, organizar y analizar los datos
generados en cada uno de los departamentos de la Gerencia de Operaciones,
monitoreando las tendencias, gastos, costos de produccion e informando las
desviaciones que puedan afectar los objetivos de ésta, bajo los acuerdos y

politicas establecidas por la Empresa.
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Tabla 9. Actividades Departamento de Datos

Departamento: DATOS Y COSTOS

Ingeniero/a: Marisbel Talavera
ACTIVIDADES
Recopilar, analizar y procesar informacion relacionada a costos de los

Prioridad

departamentos, para la adecuada elaboracion de presupuestos de la Gerencia R
de Operaciones.

Controlar y dar seguimiento a la ejecucion presupuestaria, llevando los
registros establecidos, procesando y analizando la informacidn de la Gerencia R
de Operaciones.

Elaborar KPI’s relacionados al control de costos de los departamentos y apoyar R
a las coordinaciones en este aspecto.

Sentar las bases para la recopilacion, el almacenamiento, la transformacion y

la gestion de los datos que se manejan en la Gerencia de Operaciones. R
Reclasificar los costos generados en las llamadas de servicios a las cuentas R
contables correspondientes, para el andlisis por parte de contabilidad.

Dar Apoyo en la preparacion, revision y proceso de documentacion R
administrativa del flujo de caja aprobado para la gestion de pago.

Elaborar oportunamente los informes de gestion del departamento. P
Auditar los servicios y consumos de materiales, repuestos y suministros P

utilizados para la ejecucion de los mantenimientos y proyectos.

Fuente: Departamento de Datos y Costos Ferro Aluminio C.A, (2021)
4.1.5.7 Departamento de Proyectos

La mision de la persona encargada del area es la de dar seguimiento y

control a los proyectos de ingenieria que se ejecutan en la empresa, garantizando

que se cumplan 6ptimamente bajo los lineamientos internos disefiados para tal

fin. Ademas, mediante el uso de herramientas disponibles al objeto de asegurar

la aplicacién de las mejores practicas dirigidas a la ejecucion oportuna y

confiable de los proyectos.
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Tabla 10. Actividades Departamento de Proyectos.

Departamento: PROYECTOS

Ingeniero/a: José Arjona

ACTIVIDADES Prioridad

Asistir en la investigacion y recopilacion de la informacidn necesaria (técnica,
operativa, financiera, legal, de mercado, etc.) para el disefio de los proyectos

! aprobados, asi como en la elaboracion de la documentacion a utilizar para la P
sustentacion de los mismos.

5 Realizar tareas analiticas para asegurarse que el proyecto esté cumpliendo las R
metas y objetivos propuestos.
Realizar tareas administrativas relacionadas a los proyectos, tales como

3 administracion de archivos de cada proyecto, elaboracién de cartas y documentos R

administrativos, seguimiento de pagos a los proveedores, coordinacion de
actividades, entre otras.
Apoyar en la supervision y desarrollo de documentacion aplicable a los proyectos
4luna vez esté en ejecucion (formularios para el desarrollo del servicio, R
procedimientos, procedimientos de contingencia, manuales, entre otros).
Asistir en la relacion con contratistas, proveedores y servicios relacionados a los
proyectos.

Fuente: Departamento de Proyectos Ferro Aluminio C.A, (2021)

4.1.6 Observacion Directa

En el siguiente orden de ideas, este método de recoleccion de datos le
permitio a los investigadores procesar la informacién para identificar y analizar
los principales elementos deficientes presentes en la Gerencia de Operaciones y
sus distintos Departamentos de la empresa Ferro Aluminio C.A., en relacion a la
gestion organizacional del é&rea, llegando a conclusiones con la manera
apropiada de dar observancia a la misma. El diagndstico de la investigacion
permitié establecer el nivel de problemaética que existe en la empresa, evaluando
la situacion actual de inexistencia de una metodologia de trabajo que beneficie
tanto a la organizacion como a los trabajadores a cumplir con sus objetivos
laborales. (Ver Tabla 11).
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Tabla 11. Ficha de Observacién Directa.

items

ACTIVIDADES

SE
CUMPLE

NO SE
CUMPLE

OBSERVACIONES

1 Planificacion de las X No se presenta un
actividades durante la orden de manera
jornada laboral constante.

2 Existe control de los X
tiempos de respuesta de las
Ilamadas de servicios

3 El personal administrativo X
cuenta con las
herramientas  para el
desempefio de su jornada
laboral

4 Aseguramiento de la X
calidad del producto

5 Stock de repuestos criticos X
disponibles para los
equipos de la planta

6 Existe buena comunicacion X La informacion no se
entre departamentos presenta de manera

clara y precisa.

7 Los supervisores estan X El nivel profesional
capacitados para el uso de no esta acorde a las
la plataforma Dynamics exigencias de un

ERP.

8 Los departamentos cuentan X
con la cantidad suficiente
de personal especializado
en el &rea

9 Los departamentos X Indicadores de
presentan indicadores de gestion no se
gestion a la gerencia de presentan de manera
operaciones correcta.

10 El producto final cumple X

con los estdndares de

calidad.

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)
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4.1.7 Identificacion de Limitaciones en el area de la Gerencia de
Operaciones

Una vez completada la observacion directa de las actividades y
procedimientos de la Gerencia de Operaciones y los Departamentos, se identific
y analizd las limitaciones que presenta el &rea de operaciones en cuanto a
personal, tiempo, materiales y herramientas. Las presentes limitantes se
muestran a continuacion.
Limitaciones en cuanto a personal y herramientas:

e Falta de conocimiento sobre la importancia y beneficios de un sistema de
gestion como es el Kanban.

e Resistencia al cambio.

e Desinterés o desconocimiento de lo que se considera importante, lo cual
lleva a la excusa de “no tener tiempo”.

e Departamentos con poco personal del requerido.

e Personal no capacitado para los cargos.

e Los departamentos de Proyectos y Datos-Costos no disponen de un
responsable sin la preparacion y experiencia adecuada.

e Ausencia de liderazgo y proactividad de un responsable que debe
monitorear o buscar la participacién de los colaboradores en los
departamentos.

e Falta de un objetivo claro, por qué y para qué se ha decidido implementar
una Metodologia de trabajo.

Limitaciones en cuanto a tiempo y materiales:

e Disefio de procesos engorrosos que retrasan la compra de materiales de
vitales importancias.

e Formatos inadecuados para registrar la informacion necesaria.

e Mal distribucidon del tiempo empleado.

e Saturacion de actividades por falta de organizacion.
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4.1.8 Resultados Obtenidos de la Entrevista Semi-Estructurada

El objetivo de esta investigacion fue proponer una Metodologia Kanban
dirigida a la Gerencia de Operaciones y sus distintos Departamentos en la
compaiiia quimica Ferro Aluminio C. A de la Ciudad de Moron-Edo. Carabobo,
y las necesidades que requieren a través de la aplicacién de un instrumento, el
cual para ser aplicado se procedieron a la validacion del guion de preguntas
por tres expertos (Ver Anexo C). Se analizaron las respuestas aportadas por
cada uno de los trabajadores que conforman la muestra, a fin de desarrollar
actividades que oriente y especifiquen los factores que puedan interferir
negativamente en la organizacion de actividades de los trabajadores que
conforman cada uno de los Departamentos.

De tal manera, se elaboré una entrevista a (8) trabajadores, todos ellos
coordinadores y supervisores, asi como al Gerente del area de Operaciones, que
son algunas de las personas que se encuentran en la empresa con puestos fijos,
los cuales manifestaron sus opiniones, todo de acuerdo a la realidad que vive
dentro de la organizacion y los conocimientos sobre metodologias agiles que
posee cada uno de los trabajadores dirigidas a la muestra seleccionada, para asi
identificar la necesidad existente.

1.- ¢ Qué opinidn tiene sobre la metodologia actual de trabajo?

Un alto porcentaje de los entrevistados expresaron que no se sienten a
gusto con la metodologia actual de trabajo, debido a que se les dificulta el avance
de sus proyectos ya que no llevan a cabo un respectivo orden en sus actividades.
El personal se pierde del enfoque, ni una visién grande del proyecto y por lo
tanto se le es facil desviarse.

2.- ¢Qué opinidn tiene al respecto sobre el conocimiento que posee el
personal sobre las herramientas agiles?

Mas de la mitad de los entrevistados expresaron que el personal posee un
conocimiento basico sobre las herramientas agiles, por lo que los trabajadores
conocen que con el uso de estas herramientas pueden cumplir objetivos de forma

mas rapida y con mejores resultados al implementarlo dentro de la organizacion.
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3.- ¢Cuéles son los beneficios que traeria la implantacion de las
metodologias agiles al &rea laboral?

La mayoria de los entrevistados concluyeron que entre los beneficios que
traeria la implantacion de las metodologias agiles en su lugar de trabajo se
encuentran la fomentacion de la responsabilidad y autonomia del equipo, el
control de las actividades a ejecutar, evitar o disminuir la acumulacion de
trabajo, la identificacion de los procesos deficiente y manejar un mejor detalle
de la gestion del departamento.

4.- Ante un cambio de cualquier indole en la organizacion, ¢como actia el
personal ante dicha situacion?

Una buena parte de los entrevistados presenta una resistencia al cambio ante
cualquier cambio que se genera dentro de la organizacion, el personal va predispuesto
ante dicho cambio y la modificacién en su rutina laboral les genera problemas ya que
no la reciben de la mejor manera debido a que los trabajadores presentan excusas siendo
la mas comun el no tener tiempo para un adiestramiento o para cumplir las fases de una
nueva metodologia de trabajo.

5.- ¢Explique si el personal del &rea conoce los objetivos y el orden de prioridades
de las actividades a ejecutar?

El personal manifestd en un porcentaje representado por méas de la mitad
que conocen de manera cierta los objetivos, dependiendo de la necesidad de cada
departamento, pero se desvian y no se encargan se promulgarlo a sus subordinados.
Respecto al orden de prioridades de las actividades a ejecutar, se les dificulta
reconocerlo debido a que estos no logran identificar las prioridades cuando se les
asignan nuevas actividades en los Departamentos.

6.- Como se desarrollan las actividades en el equipo de trabajo?

Maés de la mitad de los trabajadores entrevistados expresaron que intentan al
inicio de cada jornada laboral realizar un analisis de las actividades del dia catalogando
cuales se podrian ejecutar a lo largo del dia, después comunican a sus subordinados el
coémo se desarrollara la jornada para luego asi proceder al cumplimiento de sus tareas

y actividades.
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7.- ¢ Explique si hay comunicacion efectiva entre la Gerencia de Operaciones
y su referente Departamento?

La mayor parte de la muestra opiné que, aunque han presentado en varias
ocasiones problemas de comunicacion con la Gerencia de Operaciones, motivo
por el cual el personal en numerosas oportunidades se desmotiva a cumplir con
sus tareas para llegar a los objetivos de la organizacién. En las Gltimas semanas
ha ido mejorando el dialogo Gerente-personal presentando una comunicacion
efectiva donde ha transmitido de manera concisa y clara al equipo de trabajo el
dénde quieren llegar y de qué manera se quiere lograr.

8.- ¢A través de cual herramienta logra usted identificar los cuellos de
botella durante la jornada laboral?

En cuanto a esta interrogante, un alto porcentaje de los entrevistados
manifestaron no reconocer los cuellos de botella durante el proceso de las actividades
de la jornada, esto se debe a que estos no poseen el indicador necesario que administre
la informacién requerida, asi como tampoco poseen una herramienta visual que les
permita observar el porqué de esos cuellos de botella.

9.- ¢Conoce 0 maneja alguna herramienta relacionada al a las metodologias
agiles? ¢Cual?

La mayoria de los departamentos entrevistados expresaron conocer algunos de
los programas que se especializan en las metodologias agiles, siendo los mas resaltados
el To Do, el Planner de Microsoft (herramienta la cual acaban de conseguir la licencia
y estan entrenando a los coordinadores y supervisores para su uso), Trello, Microsoft
Exel y PowerPoint expresando que estas dos ultimas son las més bésicas en cuanto a
su contenido.

10.- ¢Explique si con la metodologia actual de trabajo se pueden efectuar
mediciones sobre los procesos de la gestion operativa?

Siguiendo con las interrogantes, la mayor parte de los departamentos
manifestaron que con la metodologia actual de trabajo no logran obtener los
indicadores para evaluar y medir como ha sido su gestion operativa, siendo asi

que en numerosas ocasiones la gerencia de operaciones le solicita a los
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departamentos informes para conocer su gestion, y el personal no posee
indicadores por lo que se le dificulta a la gerencia de operaciones conocer el
estatus de las tareas de los departamentos.

11.- ¢Cual es el tipo de capacitacion que la empresa ofrece al personal sobre
herramientas gerenciales?

Un alto porcentaje de los departamentos declararon haber recibido un
adiestramiento béasico sobre distintas herramientas gerenciales a principios del
presente afio mediante la aplicacion de talleres via “Zoom”, sin embargo, la
organizacion no presenta una constante capacitacion de estas herramientas lo
que dificulta a los coordinadores de cada departamento la aplicacion de dichas
herramientas en su area de trabajo.

12.- ¢Explique si considera que hay limitaciones para implementar alguna
metodologia en la actual gestion?

Culminando con las interrogantes, tenemos que el mayor porcentaje de los
departamentos entrevistados consideran que no deberia haber limitantes sobre la
implementacién de algun tipo de metodologia agil en sus respectivos departamentos,
destacando que no deberia haber resistencia al cambio y que su aplicacién puede llevar
un tiempo corto de adaptacion al principio del cambio, pero no lo consideran como una
limitante, si no como una situacién normal en un proceso de cambio en la gestion.
4.1.9 Resumen de debilidades encontradas en los diferentes Departamentos de la
Empresa Ferro Aluminio C.A.

Una vez realizadas las entrevistas, y con la informacion recolectada de la
observacion directa que se obtuvo de cada uno de los trabajadores de la empresa objeto
estudio, se pudo observar que la Gerencia de Operaciones y sus Departamentos
presentan debilidades en cuanto a la gestion organizacional debido principalmente a la
falta de liderazgo y seguimiento que se presenta en cada area, lo que origina lo
siguiente:

o El personal no conoce el orden de prioridades cuando se asignan las actividades,

alto nivel de dificultad para el reconocimiento de estas.
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e No poseen un lider a nivel de coordinacion para el manejo del Departamento
de Proyectos.

e Otra debilidad que presenta la Gerencia de Operaciones es la gran resistencia
al cambio en la mayoria de los Departamentos donde no utilizan de manera
apropiada las herramientas otorgadas por la empresa para llevar un control y
orden de manera mas eficiente, alegando que "no tienen tiempo”, y colocando
excusas sobre el retraso de las actividades.

e La gran mayoria de los coordinadores y supervisores no conocen el tiempo
promedio de las actividades debido a que no disponen de una herramienta que
les permita contemplar dicha estadistica.

e El nivel de rendimiento del personal no esté a la altura de los estdndares de la
empresa, debido a que entregan indicadores de gestion deficientes, carentes de
informacion y mal elaborados.

e Laplanificacion de las actividades durante la jornada laboral no presenta
un orden de manera constante.

4.2 Fase Il: Analisis de los elementos necesarios para considerar la
aplicacién de la metodologia Kanban a los Departamentos de la Gerencia de
Operaciones.

Una vez realizadas las observaciones y las entrevistas se procedié a
analizar los datos con base a la informacion obtenida, se elabordé un Diagrama
de Ishikawa y Diagrama de Pareto para identificar los factores que tienen mayor
relevancia y que afectan al cumplimiento de las llamadas de servicios por cada
uno de los departamentos.

4.2.1 Los 5 ¢Por qué?

Con esta fase metodologia se pretendié organizar la informacion
recopilada con la finalidad de determinar las causas que originan las
problemaéticas existentes. Partiendo del resumen de debilidades encontradas en los
diferentes Departamentos de la Empresa Ferro Aluminio C.A., obtenidas a través de la
aplicacion de las técnicas de recoleccion de datos en la fase anterior, se determinaron

los problemas mas comunes para luego determinar sus causas raices a través de los
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porque, seguido se agruparon esas causas principales de los problemas aplicando el
principio de de Ishikawa con la finalidad de organizar la informacion previo al
siguiente andlisis para facilitar su entendimiento durante todo el diagnéstico.
(Ver Tabla 12).

Tabla 12. Aplicacién de los 5 ¢Por qué?

Problema: La Gerencia de Operaciones de la empresa Ferro Aluminio C.A., presenta
problemas para la organizacion de las tareas y actividades de cada uno de los
departamentos (mantenimiento, produccion, aseguramiento de calidad y ambiente,
servicio y seguridad de salud del trabajo, proteccion y control de pérdidas, proyectos y

el departamento de datos y costos)

Resultado
¢Por qué? ¢Por qué? ¢Por qué? ¢Por qué? del

Analisis

El personal no | Porque Porque no | Porque se | Porque estan

conoce el orden | existen fallas | todas las | registran  de | escritas en

de prioridades | en la | actividades | manera carteleras, .
METODOS

cuando se | planificacion | estén manual las | pero de una

asignan las | de las | cargadas al | actividades manera

actividades. actividades sistema recibidas desorganizada

No poseen un Porque no | Porque no

lider a nivel de | Porque el | disponen de | existe la | Porque los

coordinacién Personal no | un participacién | Departamentos

para el manejo | capacitado responsable | de los | estan con poco | MANO DE

del para los | con la | colaboradores | personal  del OBRA

Departamento cargos experiencia | en los | requerido

de Proyectos. adecuada departamentos

Resistencia al | Porque  ante | Porque el | Porque el | Porque los

cambio en la | cualquier personal no | personal no | trabajadores

mayoria de los | cambio dentro | acepta la | recibe el | presentan

Departamentos | de la | modificacion | cambio de la | excusas siendo | MANODE

donde no | organizacion, en su rutina | mejor manera la més comdn el OBRA

utilizan de | el personal va | laboral no tener tiempo

manera predispuesto para un

apropiada  las | ante dicho adiestramiento

herramientas cambio

Los Porque hay Porque no

coordinadores | saturaciéon de poseen una | N/A
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y supervisores | actividades Porque herramienta
no conocen el | durante la | existe una | que les MANO DE
. . OBRA
tiempo jornada mala permita la
promedio  de laboral entre | distribucion | visualizacion
- los de las | del flujo de
las actividades - _ :
departamentos | actividades | trabajo
El nivel de Porque el
rendimiento Porque el | nivel
. MANO DE
del personal no Personal  no | profesional | Porque no | N/A OBRA
est4 a la altura capacitado no esta | tienen el
para los | acorde a las | adiestramiento
de los
) cargos exigencias | adecuado
estandares de
de un ERP
la empresa
La Falta de
L Porque el o
planificacion Porque  hay conocimiento
personal no
de las | falta de sobre la
. o reconoce la | Porque  hay | . LOGISTICA
actividades en | organizacion o importancia vy
) prioridad de | Sobrecarga de o
la jornada | del personal beneficios de
las tareas en | tareas a los )
laboral no | de cada uno de un sistema de
un corto | departamentos B
presenta un | los ) gestion como
periodo de
orden departamentos | es el Kanban
tiempo
constante

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)

4.2.2 Diagrama de Ishikawa

En el diagrama de Ishikawa se pudieron resaltar los factores de mayor

influencia durante el

proceso.

Con esta seccion se pretendid

ilustrar

organizadamente el resultado de la aplicacién de los 5 ¢Por qué?, con la finalidad

de facilitar su interpretacion mostrando proporcionalmente un buen panorama

del problema de las principales causas y subdivididas por sus sub-causas. (Ver

Figura 5).

Para el estudio del andlisis se detallaron estos factores:
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e Mano de Obra.
e Logistica.

e Métodos.

CAUSAS y SUBCAUSAS EFECTO

MANO DE OBRA | | LOGISTICA || Hay faltade
organizacion del
personal de cada uno
de los departamentos

Resistencia al cambio
en la mayoria de los—p- Los coordinadores y
Departamentos &— supervisores no
El nivel de rendimiento __,\, conocen el tiempo

del personal no esta a la promedio de las
altura de los estandares actividades El personal no

No poseen un lider a nivel de reconoce la prioridad
poseen L - de las tareas en un
coordinacion para el manejo —» -
p corto de tiempo
del Area de Proyectos

Sobrecarga de
tareas a los.
departamentos
Falta de conocimiento|®
sobre la importancia
de un sistema de
gestiéon como el Fallas de una
Kanban organizacion

=y sistémica

Fallas en la planificacién

Se registran de manera —
de las actividades

manual las actividades

recibidas El personal no conoce el orden

de prioridades cuando se

Las actividades estan F Hd
asignan las actividades

&scritas en carteleras, de

manera desorganizada /q——

Na todas las actividades
estan cargadas al sistema

METODOS |

Figura 5. Diagrama de Causa-efecto
Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)

4.2.3 Técnica de Grupo Nominal en cuanto a la gestidn de los Departamentos
de la Gerencia de Operaciones de la empresa Ferro Aluminio C.A.

Luego del Diagrama de Ishikawa realizado, se lleg6 a la conclusion de
que las causas encontradas se encuentran clasificadas en ramas: métodos, mano
de obra y logistica. Posteriormente, se procedi6 a aplicar la Técnica de Grupo
Nominal, para lo cual se aplicé una encuesta a ocho (8) trabajadores que laboran
en los Departamentos de la Gerencia de Operaciones (mantenimiento,
produccidn, aseguramiento de calidad y ambiente, servicio y seguridad de salud
del trabajo, proteccién y control de pérdidas, proyectos y el departamento de

datos y costos) de la empresa Ferro Aluminio C.A. Para ello se enumeraron las
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causas del 1 al 13 y se les pedia que seleccionaran las causas bajo la escala del
1 al 50 para asignar la puntuacién segun lo que consideraban que producia mayor
impacto, (1 valor menos significativo y el 50 valor mas alto) segun el impacto
negativo al cumplimiento de sus actividades relacionadas a su area. (Ver Tabla
13y 14).
4.2.3.1 ldentificaciones de las causas obtenidas del problema en los
Departamentos de la Gerencia de Operaciones de Ferro Aluminio C.A.
1) No poseen un lider a nivel de coordinacion para el manejo del
Departamento de Proyectos.
2) Resistencia al cambio en la mayoria de los Departamentos donde no
utilizan de manera apropiada las herramientas
3) Los coordinadores y supervisores no conocen el tiempo promedio de las
actividades
4) El nivel de rendimiento del personal no esta a la altura de los estandares
de la empresa
5) Falta de organizacién del personal de cada uno de los departamentos
6) El personal no reconoce la prioridad de las tareas en un corto periodo de
tiempo
7) Sobrecarga de tareas a los departamentos
8) Falta de conocimiento sobre la importancia y beneficios de un sistema de
gestion como es el Kanban
9) Fallas en la planificacion de las actividades
10)No todas las actividades estan cargadas al sistema
11)Se registran de manera manual las actividades recibidas
12)Las actividades estdn escritas en carteleras, pero de una manera
desorganizada

13) El personal no conoce el orden de prioridades cuando se asignan las actividades
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Tabla 13. Aplicacién de la Técnica del Grupo Nominal.
Calificacion de los Trabajadores

T T T TOTAL

CAUSAS 6 7

El nivel de rendimiento del

personal no esta a la altura de | 45 43 40 45 50 50 50 50 373
los estandares de la empresa

Fallas en la planificacion de
las actividades

Sobrecarga de tareas a los
departamentos

Resistencia al cambio en la
mayoria de los
Departamentos donde no | 41 50 46 50 43 50 50 50 380
utilizan de manera apropiada
las herramientas

Falta de conocimiento sobre
la importancia y beneficios
de un sistema de gestion
como es el Kanban

No poseen un lider a nivel de
coordinacién para el manejo
del Departamento de
Proyectos

Las actividades estan escritas
en carteleras, pero de una | 45 49 50 48 47 43 49 46 379
manera desorganizada

Falta de organizacién del
personal de cada uno de los | 50 50 50 50 50 50 50 50 400
departamentos

Los coordinadores y
supervisores no conocen el
tiempo promedio de las
actividades

El personal no reconoce la
prioridad de las tareas a corto | 13 15 5 10 11 9 20 19 102
tiempo

El personal no conoce el orden
de prioridades cuando se | 50 49 50 48 50 43 50 50 390
asignan las actividades

No todas las actividades estan
Cargadas al sistema 25 35 30 44 28 20 47 37 266

40 50 45 50 43 50 50 50 378

10 40 28 12 19 10 10 10 139

41 42 45 50 50 50 50 50 378

27 35 15 40 15 18 30 15 195

5 31 18 17 10 15 12 10 118

Se registran de manera
manual las  actividades 8 30 17 10 15 12 9 19 120
recibidas

TOTAL 3.618

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)
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Tabla 14. Jerarquizacién de las causas del problema en los Departamentos
de la Gerencia de Operaciones de la empresa Ferro Aluminio C.A.

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)

Causas Total Por(coe/:)taje Acu(rg/:)lado Categoria

1 | Falta de organizacion del personal de | 400 11.06 11.06 LOGISTICA
cada uno de los departamentos

2 | El personal no conoce el orden de | 390 10.78 21.84
prioridades cuando se asignan las METODOS
actividades

3 | Resistencia al cambio en la mayoria | 380 10.50 32.34 MANO DE
de los Departamentos donde no OBRA
utilizan de manera apropiada las
herramientas

4 | Las actividades estan escritas en | 379 10.48 42.82 METODOS
carteleras, pero de una manera
desorganizada

5 | Fallas en la planificacion de las | 378 10.45 53.27 METODOS
actividades

6 | Falta de conocimiento sobre la| 378 10.45 63.72 .
importancia y beneficios de un LOGISTICA
sistema de gestion como es el
Kanban

7 | El nivel de rendimiento del personal | 373 10.31 74.03 MANO DE
no est4 a la altura de los estandares OBRA
de la empresa

8 | No todas las actividades estan | 266 7.35 81.38 MANO DE
cargadas al sistema OBRA

9 | No poseen un lider a nivel de | 195 5.39 86.77 MANO DE
coordinaciéon para el manejo del OBRA
Departamento de Proyectos

10 | Sobrecarga de tareas a los 139 3.84 90.61 LOGISTICA
departamentos

11 | Se registran de manera manual las | 120 3.32 93.93 MANO DE
actividades recibidas OBRA

12 | Los coordinadores y supervisoresno | 118 3.26 97.18 MANO DE
conocen el tiempo promedio de las OBRA
actividades

13 | El personal no reconoce la prioridad | 102 2.81 100 METODOS
de las tareas a corto tiempo

Total | 3.618 100%

4.2.4 Presentaciéon del Diagrama de Pareto de las debilidades detectadas en

los Departamentos de la Gerencia de Operaciones de la empresa Ferro
Aluminio C.A
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Por medio de los resultados obtenidos de manera cuantitativa, un
referencial numérico que permite la construccion de un diagrama de Pareto, con
el proposito de priorizar las causas mas relevantes que representan el ochenta
por ciento (80%) de la problematica existente en los Departamentos de la
Gerencia de Operaciones de la empresa Ferro Aluminio C.A. Al mismo tiempo
que por medio del reconocimiento del veinte por ciento (20%) de las causas
restantes, se obtuvo oportunidades de mejoras que conllevan a mejoramiento

continuo. (Ver Grafico 4).

100.00 955 % 150000000
90.00 285 90:6 - 90.00
80.00 81.38 - 80.00
70.00 74.03 - 7000 <
% 60.00 63.72 - 6000 <
= 50.00 53.27 - 50.00 =
© 4000 42.82 - 40.00 §
g 3000 32.34 - 3000 X
20.00 21.84 - 20.00
10.00 [ - 10.00
0.00 iiilllll_-__-__-__-__-__ 0.00
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13
I Porcentaje (%) |11.06/10.78/10.50/10.48(10.45|10.45/10.31{ 7.35 | 5.39 | 3.84 | 3.32 | 3.26 | 2.81
(%) Acumulado (11.06/21.84(32.34(42.82|53.27|63.72|74.03/|81.38(86.77/90.61/93.93(97.18/100.0

I Porcentaje (%) (%) Acumulado

Grafico 4. Diagrama de Pareto
Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)

4.2.5. Analisis global de las oportunidades de mejoras en cuanto a la gestion
por parte de los Departamentos de la Gerencia de Operaciones de Ferro
Aluminio C.A.

Analisis global de las oportunidades de mejoras obtenidas para los
Departamentos de la Gerencia de Operaciones de Ferro Aluminio C.A., basado en
los resultados arrojados en el diagrama de Pareto, siguiendo la regla del 80-20,
se tiene como las causas con mayor incidencia, tomando como las causas

potenciales aquellas que se encuentren hasta el 81,38%. (Ver Tabla 15).

68



Tabla 15. Analisis global de las oportunidades de mejoras

CAUSAS CATEGORIA

Las actividades estan escritas en

OPORTUNIDAD DE
MEJORA
Redisei6 de actividades

carteleras, pero de una manera | METODOS introduciendo

desorganizada oportunidades de mejora

El personal no conoce el orden de ) . Asignar cédigos a manera

prioridades cuando se asignan las | METODOS de Tarjetas Kanban a las

actividades _ actividades, para  su

Fal_la_s en la planificacién de las METODOS manejo en la gerencia de

actividades — operaciones

Falta de organizacion del ) Establecer ol

personal de cada uno de los| LOGISTICA .

departamentos proced_lmlento en la
gerencia de operaciones
para la el uso de la
metodologia Kanban de
acuerdo a los codigos

Falta de conocimiento sobre la establecidos.

importancia y beneficios de un . Establecer indicadores de

sistema de gestion como es el LOGISTICA gestion para medir la

Kanban eficiencia de las
actividades ejecutadas y
uso de la metodologia
propuesta

El nivel de rgndlmlento del MANO DE

personal no esta a la altura de

, OBRA ..

los estandares de la empresa Plan de capacitacion de la

Resistencia al cambio en la propuesta realizada a

mayoria de los Departamentos | MANO DE través de talleres y

donde no utilizan de manera OBRA charlas.

apropiada las herramientas

No todas las actividades estan MANO DE

cargadas al sistema OBRA

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)

4.3 Fase I11: Disefio de la propuesta aplicando la Metodologia Kanban para cada

uno de los Departamentos de la Gerencia de Operaciones.

El desarrollo de esta Fase permitio reducir las causas que afectaban las

actividades en el area de los Departamentos de la Gerencia de Operaciones en la

empresa Ferro Aluminio C.A, para lo cual se consideraron las principales causas

69




resultantes de mayor impacto: falta de organizacion por parte del personal;
dificultad para el reconocimiento de prioridad de las actividades; ausencia de
conocimientos acerca de sistemas de gestion; fallas durante la planificacion de
actividades; ausencia de registro control de las actividades debido a que no todas
las actividades estan cargadas al sistema; registro de manera manual de
actividades. Con esta informacion se propuso el disefio de acciones de mejoras
utilizando las herramientas de la metodologia Kanban con el propdsito de
atender y disminuir dichas causas.

4.3.1 Redisefio de actividades por Departamentos introduciendo
oportunidades de mejora

Cuando un proceso o una actividad no alcanzan sus objetivos, la
organizacion deberd establecer las correcciones y acciones correctivas
necesarias para asegurar que la ejecucion de un proceso o tarea sean conformes
con los requisitos especificados, lo que implica actuar sobre las variables de
control para que el proceso alcance los resultados planificados. Por otro lado,
también puede ocurrir que, aun cuando un proceso esté alcanzando los resultados
planificados, la organizacién identifique una oportunidad de mejora en dicho
proceso por su importancia, relevancia o impacto en la mejora global de la
organizacion. En cualquiera de estos casos, la mejora de un proceso se traduce
en un aumento de su capacidad para cumplir con los requisitos establecidos, es
decir, para aumentar la eficacia y/o eficiencia del mismo.

En este mismo orden de ideas, los departamentos de la Gerencia de
Operaciones de la empresa Ferro Aluminio C.A presentan problemas en la
planificacion y el control de las actividades para el cumplimiento de objetivos
por departamentos. Para mejorar su gestidn de procesos, se elabord un redisefio
de actividades con el proposito de introducir oportunidades de mejoras en los
procesos existentes. Esta herramienta de mejora parte de la identificacion del
objeto del cambio y del estado deseado, para luego realizar el diagndstico de la
situacion inicial, como base para el redisefio y su posterior validacion. EI mejor

escenario posible es la reduccion de costes y la mejora de la productividad
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mediante el cambio y la actualizacion. Las mejoras mas conducentes estan
generalmente, presentes y visibles en diferentes espacios de encuentros
informales en el ambito de cualquier organizacion.

Por lo que se procedié a realizar por Departamentos, el analisis para la
determinacion de las oportunidades de mejoras para luego asignar dichas
oportunidades a los procesos y/o actividades que planifican y realizan en la
actualidad cada una de las areas de la Gerencia de Operaciones de Ferro
Aluminio C.A. Se realizé el proceso de asignacion de oportunidad de mejora a
las actividades que lo ameritaban del Departamento de Seguridad y Salud en el
Trabajo. (Ver tabla 16).

Tabla 16. Oportunidad de mejora de actividades Departamento de
Seguridad y Salud en el Trabajo.

\
C FERRALCA

Actividades Oportunidad de mejora

1-Reubicacion de los materiales de
seguridad en la planta.
2-Despeje y limpieza del area de
seguridad de la plata.
Identificacion de materiales de | 3-Cumplimiento de la Norma

seguridad en el area de planta COVENIN 187 sobre las
caracteristicas de las sefiales de
seguridad.
4-Sefnalizacion de materiales de
seguridad que proporcionen

indicaciones sobre la seguridad y
salud en el trabajo.

1-Elaborar un protocolo para la
Seguimiento de patologias de base del | vigilancia de la salud laboral que

personal de la empresa contribuya a promover el bienestar
fisico-mental y social de los
trabajadores.

2-Realizaciéon de encuestas como
herramienta de recolecciéon de datos
por parte de Servicio Médico.
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3-Registro de la informacidn

recolectada.

Movimiento de personal
colocacion de vacuna antigripal

para

1-Realizacion de una jornada de
vacunacion de vacuna antigripal en
las instalaciones de la organizacion.

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)

Luego, se realizé el mismo procedimiento anterior para la determinacidn

de las oportunidades de mejora en el Departamento de Mantenimiento

identificando los temas problematicos y mejoras potenciales, con la excepcion

de alguna actividad que no requiere de oportunidad de mejora debido a su

planificacion y gestion. (Ver Tabla 17).

Tabla 17. Oportunidad de mejora de actividades Departamento de

Mantenimiento.

Actividades

Reemplazo de Tornillos Valvula.
Tanque 2-Tanque 3

\ FERRALCA

Oportunidad de mejora

1-Programacion para mantenimiento
preventivo.

2-Capacitacion del personal del
departamento para el mantenimiento
correctivo.

3-Evaluacién de  condicién vy
reemplazo de tornillos de vélvula para
cada uno de los tanques.

Mantenimiento del elevador de

sulfato

1-Calendarizar revisiones rutinarias.
2-Reparar las pequefias averias que
puedan producirse.

3-Sustituir las piezas desgastadas.
4-Hacer la inspeccion del
ascensor con la frecuencia
correspondiente.

Limpieza de cauchos y desechos

1-Plan de limpieza y revisién de los
de los cauchos.

2-Eliminacion de desechos utilizando
el método de vertido controlado.

Limpieza de fosa de elevador Sulfato

1-Elaborar un plan de limpieza en
conjunto con el departamento de
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produccion para la fosa del elevador
del sulfato.

Descomposicion  de de

expansion T4

junta

No requiere de mejora.

Reparacion de Cargador Frontal (Jhon
Deere)

1-Mantenimiento  correctivo  del
Cargador Frontal (Jhon Deere).

2- Inspeccion de condiciones de los
dos Cargadores Frontales restantes.
3-Actualizacion de ficha técnica de

todos los cargadores frontales.

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)

En la tabla 18 se puede apreciar las mejoras potenciales asignadas por los

investigadores en el Departamento de Aseguramiento de la Calidad y Ambiente,

en este caso se observa mayor cantidad de actividades que no requieren de

mejoras debido a que son procesos internos de la organizacién manipulados por

expertos en el area de laboratorio.

Tabla 18. Oportunidad de mejora de actividades Departamento de
Aseguramiento de la Calidad y Ambiente.

Actividades

Realizar RDM para limpiador de vidriera
(material de vidrio)

~\ FERRALCA

Oportunidad de mejora

No requiere de mejora.

Realizar creacion de Microarenas

No requiere de mejora.

Evaluar factibilidad de diluir hidréxido
de sodio en Ferralca

1-Realizar resume de proyecto de
dilucién de hidroxido de sodio.
2-Evaluacién del proyecto.

3-Solicitar presupuestos sobre
requerimiento del compuesto
quimico.

Retomar el SGA 2021

1-Evaluacion de factibilidad para
retomar SGA 2021.

Adquisicién de un equipo Spectronic
para analisis de nitrico y metales

1-Evaluacion técnica y econdmica
para adquisicibn de un equipo
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Spectronic para anélisis de nitrico y
metales.
No requiere de mejora.

Especificacion de bafio térmico

1-Solicitar  cotizacion para la
adquisiciéon  de termOmetro de
Mercurio O a 400 C.

2-Evaluacién de presupuestos para la
toma de decision.

Adquisicion de termOmetro de
Mercurio O a 400 C

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)
En la tabla 19, correspondiente a las actividades del Departamento de

Produccion se puede observar las oportunidades de mejora que los
investigadores propusieron con el fin de identificar los aspectos que necesita
fortalecer. En este caso, también se encontraron actividades que no requieren
oportunidades de mejora para cumplir con su objetivo.

Tabla 19. Oportunidad de mejora de actividades Departamento de
Produccion.

1-Realizar un inventario periddicos
del almacén de la materia prima
disponible.

2- Trabajar los datos en linea con el
almacén.

1-Realizar control de inventarios con
el departamento de ventas.

Inventarios fisicos y tedricos 2-Realizar auditorias periddicamente.
3- Actualizacion de los inventarios en
el sistema.

Elaboracion de llamadas de servicios | No requiere de mejora.

segun paraje de planta

Planificacion de actividad segin materia
prima

1- Revisar los actuales indicadores de
Indicadores de operaciones gestion.
2- Establecer metas de mejora.
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3-Utilizar la medicion de OEE para
asi identificar oportunidades de
mejora.

4-Automatizacion de toma de datos a
tiempo real para el levante de
indicadores.

Cernir Hidrato No requiere de mejora.

1-Realizar estudio de factibilidad para
ejecucion de limpieza diaria de la
planta por parte del personal del
departamento de produccion.

Limpieza del area de Planta

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)
La existencia de mejoras en el interior de la organizacion y la

conceptualizacion del cambio como condicion necesaria para la aplicacion
exitosa de aquellas son el tren para mejorar el desempefio de la empresa. Por lo
cual, se presenta a continuacion las actividades con sus respectivas mejoras del
Departamento de Proteccion y Control de Perdidas; y de igual caso, presenta de
actividad que no requiere de oportunidad de mejora. (Ver Tabla 20).

Tabla 20. Oportunidad de mejora de actividades Departamento de
Protecciéon y Control de Perdidas.

\ FERRALCA

Actividades Oportunidad de mejora

1-Anexar camaras de video al sistema.
2-Realizar revisiones periddicas a las
Realizar control de seguridad camaras de seguridad.

3-Realizar mantenimiento periodico a las
camaras de seguridad.

1-Elaborar un protocolo de llegada de
personal, transportes, vehiculos de
carga y vehiculos asignados de los
Realizar controles internos gerentes.

2-Otorgar  pautas y  controles
referentes a las llegadas y salidas de
materia prima, asi como del producto.
No requiere de mejora.

Proceso de migracién tecnoldgico
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1-Planificar un protocolo especifico
para este tipo de visitas ya sea
programadas o inesperadas.
2-Panificar auditorias y recorridos de
planta con el ente publico.
1-Contratar un ente externo para el
corte de maleza.

2-Revisiones diarias del cerco
eléctrico.

3-Mantenimiento periodico del cerco
eléctrico.

Recibimiento de visitas de
instituciones publicas

Mantenimiento perimetral

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)

Para poder erradicar cualquier tipo de falla es fundamental tener la
capacidad de reconocerla y eliminarla a través de la mejora continua. En este
caso, en la tabla 21 se puede observar las oportunidades de mejoras sobre los
respectivos procesos del Departamento de Datos y Costos de la organizacion.

Tabla 21. Oportunidad de mejora de actividades Departamento de Datos y
Costos.

~\ FERRALCA

Actividades Oportunidad de mejora

1-Conocer los items especificos para
facilitar la toma de decisiones de la
Gerencia de Operaciones.
2-Organizar las solitudes de los
distintos departamentos por orden de
prioridades.

1-Establecer comunicaciones con la
gerencia de operaciones para la
aprobacion de las distintas solicitudes
de los departamentos lo méas pronto
posible.

2-Reportar los requerimientos al
departamento de compra.

3-Reportar semanalmente el analisis
del saldo de la empresa a la Gerencia
de Operaciones.

Levantamiento de informacion

Evaluacién del flujo de caja
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Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)
Y finalmente, en la tabla 22 se muestran las actividades que el

Departamento de Proyectos presentd con sus respetivas oportunidades de
mejoras. Todos estos aportes realizados por los investigadores pertenecen a la
mejora continua la cual debe ser internalizada como un formato de gestion
sostenible en el tiempo y no como una correccion rapida y espontanea a una
problematica particular.

Tabla 22. Oportunidad de mejora de actividades Departamento de
Proyectos.

\
C FERRALCA

Actividades Oportunidad de mejora

1-Organizar y clasificar facturas en
base a la tipologia del proyecto.

Revision de facturas y planos 2-Llevar un registro de los planos de
un proyecto con sus respectivas
facturas.

1-Recopilar informacion en campo a
través de la toma de medidas,
fotografias, localizaciones y
especificaciones.

2-Utilizar metodologia para el
Levantamiento de campo levantamiento de informacién con
codigos de clasificacion
estandarizados.

3-Generar reportes fotograficos y
planos con detalles de los elementos
inspeccionados.

1- Sistematizar el acceso a los costes
relacionados con cada proyecto.
1-Planificar, administrar y controlar
los gastos de la obra.

2-Organizar los gastos durante el
transcurso de la obra para detectar
cambios y/o trabajos no considerados
en presupuesto.

Proceso de facturacion

Administracién de obra
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3-Dar seguimiento a las actividades
para asegurarse que lo planeado se
haga correctamente.

1-Plan de sustitucion de caldera.
2-Capacitacion del personal de
mantenimiento para la ejecucion de la
sustitucion de la caldera.

Sustitucién de caldera

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)
4.3.2 Asignacion de codigos sobre las actividades y de acuerdo con su

clasificacion, para su manejo en la gerencia de operaciones

La codificacion de actividades en los departamentos permite una buena
organizacion de estas, lo que influye positivamente en todas las actividades que se
desarrollan en la organizacion. De ahi que cada asignacion deba estar identificada
desde su recepcion. El proceso de codificacion de actividades consiste en la asignacion
de un cddigo, formado por un conjunto de caracteres alfanuméricos a cada trabajo con

el objetivo de permitir una identificacion clara e inequivoca.

Por lo que una vez encontradas las oportunidades de mejoras, se procedio
a asignar cédigos a cada una de las actividades con el proposito de ayudar a los
coordinadores y supervisores asi como a la misma Gerencia de Operaciones a
representar la organizacion de asignaciones que deseen programar. Para ello, se
establecié un formato para el cddigo de tipo digital que fue personalizado por
cada departamento y consta de tres partes donde la primera parte especifica el
departamento, la segunda son iniciales caracteristicas de la asignacion a que le
hace relacion y por ultimo el simbolo numérico relacidn al orden de actividad.

(Ver Figura 6).
1) Departamento 3) Orden de

correspondiente actividad

SSST.IM-03 —» [EELLIY
L

2) Iniciales de la
asignacion
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Figura 6. Explicacion cddigo de actividades.
Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)

Este cadigo se asocid a las tarjetas de la metodologia Kanban colocada a sus

respectivas actividades. Se presenta a continuacion, la tabla con las actividades y sus

respectivos codigos del Departamento de Seguridad y Salud en el Trabajo, asi como

también, se menciona que se clasifico si la actividad es prioritaria o rutinaria (P

para las actividades prioritarias y R para las actividades rutinarias). (Ver Tabla

23).

Tabla 23. Codigos de actividades Departamento de Seguridad y Salud en el

Trabajo.

Identificacion
de materiales
de seguridad
en el area de
planta

\ FERRALCA

\ &

SSST.IM

1-Reubicacion de los
materiales de seguridad
en la planta.

Cadigo

SSST.IM-01

Prioridad

Actividad Cddigo Actividad especifica
General

2-Despeje y limpieza del
area de seguridad de la
plata.

SSST.IM-02

3-Cumplimiento de la
Norma COVENIN 187
sobre las caracteristicas
de las seflales de
seguridad.

SSST.IM-03

4-Sefalizacion a través de
materiales de seguridad
que proporcionen
indicaciones sobre la
seguridad y salud en el
trabajo.

SSST.IM-04

Seguimiento
de patologias
de base del

SSST.SP

1-Elaborar un protocolo
para la vigilancia de la
salud laboral que
contribuya a promover el

SSST.SP-1
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personal de la bienestar fisico-mental y
empresa social de los trabajadores.
2-Realizacién de
encuestas como
herramlqr]ta de SSST SP-2
recoleccion de datos por
parte de Servicio Médico
SRegistro  de  la} go5T.9p3
informacion recolectada.
Movimiento 1-Realizacion de una
de personal jornada de vacunacién de
para SSST.VAC | Yacuna antigripal en las | oot \/ac 01
colocacion de instalaciones de la
vacuna organizacion.
antigripal

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)
En el mismo orden de ideas, se introducen los codigos del Departamento

de Mantenimiento siguiendo el formato anteriormente mencionado, se clasificd
si la actividad es prioritaria o rutinaria (P para las actividades prioritarias y R
para las actividades rutinarias). En este caso, las actividades que no requirieron
de oportunidad de mejora se mantienen con el codigo de la actividad general.
(Ver Tabla 24).

Tabla 24. Codigos de actividades Departamento de Mantenimiento.

\
C FERRALCA

Cadigo

Actividad Actividad Cadigo Prioridad

General especifica

1-Programacién

Reemplazo  de para MTTO.RT-01 P

Tomillos mantenimiento

. MTTO.RT preventivo.

Vélvula. Tanque —

2-Tanque 3 2-Capacitacion
del personal del MTTO.RT-02 P
departamento para
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el mantenimiento
correctivo.

3-Evaluacion de

condicion y
reemplazo de
tornillos de MTTO.RT-03
valvula para cada
uno de los
tanques. .
1-Calendarizar
revisiones MTTO.ES-01
rutinarias.
2-Reparar las
pequefias averias
que puedan MTTO.ES-02
producirse.
Mantenimiento
del elevador de MTTO.ES 3-Sustituir las
sulfato piezas MTTO.ES-03
desgastadas.
4-Hacer la
inspeccion  del
ascensor con la MTTO.ES-04
frecuencia
correspondiente.
1-Plan de
limpieza Y| MTTO.LCD-01
revision de los de
Limpieza de los cauchos.
cauchos y 2-Eliminacion de
desechos MTTO.LCD | desechos
utilizando el | MTTO.LCD-02
método de vertido
controlado.
1-Elaborar un
plan de limpieza
Limpieza de en conjunto con el
fosa de elevador | MTTO.LFES | departamento de MTTO.LFES

Sulfato

produccién para la
fosa del elevador
del sulfato
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Descomposicion
de junta de| MTTO.DJE-T4 | -------m-m-mmmm- MTTO.DJE-T4 P
expansion T4
1-Mantenimiento
correctivo del
Cargador Frontal MTTO.RCID-01 P
(Jhon Deere).
2-Inspeccion  de
Reparacion  de condiciones de los
Cargador MTTO.RCID dos Cargadores | MTTO.RCJD-02 P
Frontal  (Jhon Frontales
Deere) restantes.
3-Actualizacion
de ficha técnica de
todos los| MTTO.RCJD-03 P
cargadores
frontales.

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)

De modo idéntico, en la tabla 25 se anexan los cddigos del Departamento

de Produccién siguiendo el formato mencionado anteriormente, clasificando las

actividades en si son prioritarias o rutinarias (P para las actividades prioritarias

y R para las actividades rutinarias). Del mismo modo, las actividades que no

requirieron de oportunidad de mejora se mantienen con el codigo de la actividad

general.

Tabla 25. Codigos de actividades Departamento de Produccién.

Actividad

\ FERRALCA

Codigo

Actividad

General especifica
Planificacion ilr;\ljeerila:fia(t)r o
de actividad eriodicos del
segun materia | PROD.PMP P ‘ PROD.PMP-01 P
( almacén de la
prima i i
materia prima
disponible.

Codigo Prioridad
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2-Trabajar los
datos en linea con
el almacén.

PROD.PMP-02

Inventarios

fisicos y

tedricos

PROD.IV

1-Realizar control
de inventarios con
el departamento de
ventas.

PROD.IV-01

2-Realizar
auditorias
periodicamente.

PROD.IV-02

3-Actualizacion de
los inventarios en
el sistema.

PROD.IV-03

Elaboracion
de Illamadas
de servicios
segun paraje
de planta

PROD.LLS

PROD.LLS-01

Indicadores de
operaciones

PROD.IP

1-Revisar los
actuales
indicadores de
gestion.

PROD.IP-01

2-Establecer metas
de mejora.

PROD.IP-02

3-Utilizar la
medicién de OEE
para asi identificar
oportunidades de
mejora.

PROD.IP-03

4-Automatizacion

de toma de datos a
tiempo real para el
levante de
indicadores.

PROD.IP-04

Cernir Hidrato

PROD.CH

PROD.CH

Limpieza del
area de Planta

PROD.LP

1-Realizar estudio
de factibilidad
para ejecucion de
limpieza diaria de
la planta por parte
del personal del
departamento de
produccién.

PROD.LP-01

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)
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Ahora siguiendo con los cédigos del Departamentos Aseguramiento de la
Calidad y Ambiente siguiendo el formato mencionado, y se clasificara si es una
actividad prioritaria o rutinaria (P para las actividades prioritarias y R para las
actividades rutinarias). De este modo, las actividades que no requirieron de
oportunidad de mejora se mantienen con el codigo de la actividad general. (Ver
Tabla 26).

Tabla 26. Codigos de actividades Departamento de Aseguramiento de la
Calidad y Ambiente.

Actividad Cddigo Actividad Cédigo Prioridad
General especifica

Realizar RDM
para limpiador
de vidriera| ASC.RDM | ----=-—-ccmmmeemeo ASC.RDM P
(material de
vidrio)
Realizar
creacion de ASC.CM | ---=mmmmmmmmmmmmee ASC.CM P
Microarenas
1-Realizar
resume de
proyecto de
dilucion de ASC.EFH-01 P
hidroxido de
Evaluar sodio.
factibilidad de
diluir hld_rOX|do ASC.EFH 2-Evaluacién del ASC.EEH-02 P
de sodio en proyecto.
Ferralca 3-Solicitar
presupuestos
sobre ASC.EFH-03 p
requerimiento del
compuesto
quimico
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1-Evaluacion de
Retomar el factibilidad para
SGA 2021 ASC.SGA retomar SGA ASC.SGA-01 P
2021.
1-Evaluacion
Adquisicién de técnicay
un equipo econOmica para
Spgqtr_onlc para | Ace AES adqglsmlon de un ASC.AES-01 P
analisis de equipo
nitrico y Spectronic para
metales analisis de
nitrico y metales.
LA IN-Yol - ) N ASC.BT p
de bafio térmico
1-Solicitar
cotizacién para la
adquisicién de
Adquisicion de termometro de ASC.TM-01 P
termémetro de Mercurio O a
Mercurio O a ASC.TM 400 °C.
400 C 2-Evaluacién de
presupuestos ASC.TM-02 P
para la toma de '
decision

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)
Para proseguir con la codificacién, en la tabla 27 se anexan los cddigos

del Departamento de Proteccion y Control de Perdidas siguiendo con el formato
utilizado anteriormente, se clasifico si la actividad es prioritaria o rutinaria (P
para las actividades prioritarias y R para las actividades rutinarias). Asi como
también, las actividades que no requirieron de mejora utilizaron el condigo de la

actividad general.
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Tabla 27. Codigos de actividades Departamento de Proteccion y Control de

Perdidas.
Actividad Cddigo Actividad Cddigo Prioridad
General especifica
1-Anexar
. . PCP.RCS-
camaras de video R
. 01
al sistema.
2-Realizar
revISIones PCP.RCS-
Realizar control p,erlodlcas a las 02 R
: PCP.RCS | camaras de
de seguridad )
seguridad.
3-Realizar
mar_rfer_nmlento PCP.RCS-
periddico a las R
. 03
camaras de
seguridad.
1-Elaborar un
protocolo de
llegada de
personal,
transportes, PCP.RCI-01 P
vehiculos de
. carga y vehiculos
Realizar .
asignados de los
;:r(])tr;trrno(:gs PCP.RCI gerentes.
2-Otorgar pautas
y controles
referentes a las
llegadas y salidas | PCP.RCI-02 P
de materia prima,
asi como del
producto.
Proceso de
migracion PCP.MT | ----mmmmmmmmmmmmeee PCP.MT P
tecnoldgico
R_ec_:lblmlento de PCP RVI 1-Planificar  un PCP RVI-01 P
visitas de protocolo
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instituciones especifico  para
publicas este  tipo de
visitas ya sea
programadas o

inesperadas.

2-Panificar

auditorias y

recorridos de | PCP.RVI-02 P
planta con el ente

publico

1-Contratar un
ente externo para

PCP.MP-01 R
el corte de
maleza.
Mantenimiento 2-Revisiones
perimetral PCP.MP diarias del cerco | PCP.MP-02 R
eléctrico.
3-Mantenimiento
periddico del | PCP.MP-03 R

cerco eléctrico.

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)
Se anexan los codigos del Departamentos de Datos y Costos en el mismo

formato que se usé anteriormente, se clasificd si la actividad es prioritaria o
rutinaria (P para las actividades prioritarias y R para las actividades rutinarias).
En esta oportunidad, a todas las actividades se les destinaron cddigos ya que se
les asign6 oportunidad de mejora. (Ver Tabla 28).

Tabla 28. Codigos de actividades Departamento de Datos y Costos.

\
C FERRALCA

Actividad Codigo Actividad Codigo Prioridad

General especifica
1-Conocer los
Levantamiento |tems' .
DTC.LI especificos para | DTC.LI -01 R

de informacién o
facilitar la toma

de decisiones de
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la Gerencia de
Operaciones

2-Organizar las
solitudes de los
distintos
departamentos
por orden de
prioridades

DTC.LI -02 R

1-Establecer
comunicaciones
con la gerencia
de operaciones
para la
aprobacion de
las distintas
solicitudes  de
los
departamentos
lo mas pronto
DTC.FC posible.

DTC.FC-01 P

Evaluacion del

flujo de caja 2- Reportar los

requerimientos
al departamento
de compra.

DTC.FC-02 P

3-Reportar
semanalmente el
analisis del
saldo de la| DTC.FC-03 P
empresa a la
Gerencia de
Operaciones

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)

Finalmente, se procedi6 a asignar los altimos cddigos que pertenecen al
Departamento de Proyectos, utilizando el formato realizado por los
investigadores y usado a lo largo del proceso de codificacion, se clasifico si la
actividad es prioritaria o rutinaria (P para las actividades prioritarias y R para
las actividades rutinarias). De igual forma, las actividades que no requirieron de

mejoras utilizan el mismo codigo de la actividad general. (Ver Tabla 29).
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Tabla 29. Codigos de actividades Departamento de Proyectos.

Actividad
General

\ FERRALCA

Cédigo

Actividad
especifica

Codigo

Prioridad

1-Organizar y
clasificar facturas
en base a la| PRO.FP-01 R
L tipologia del
;ec\t'l'f‘rgn d; proyecto.
PRO.FP 2-Llevar un
planos .
registro de los
planos de — un | o5 Fpoo2 R
proyecto con sus
respectivas
facturas.
1-Recopilar
informacion en
campo a través de
la toma del ppoice01 p
medidas,
fotografias,
localizaciones vy
especificaciones.
2-Utilizar
Levantamiento PRO.LC metodologia para
de campo el levantamiento
de informacion con | PRO.LC-02 P
codigos de
clasificacion
estandarizados.
3-Generar reportes
fotograficos y
planos con detalles | PRO.LC-03 P
de los elementos
inspeccionados.
Proceso de |  ppgpp | PRO.PF R
facturacion
Administracién PRO AO 1-PI§n_|f|car, PRO AO-01 P
de obra administrar y
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controlar los
gastos de la obra.
2-Organizar los
gastos durante el
transcurso de la
obra para detectar PRO.AO-02 P
cambios y/o
trabajos no
considerados  en
presupuesto.
3-Dar seguimiento
a las actividades
para asegurarse | pon AQ.03 P
que lo planeado se
haga
correctamente.
1-Plan de
sustitucién de | PRO.SC-01 P
caldera.
L 2-Capacitacion del
Sustitucion - de PRO.SC personal de
caldera mantenimiento
- ., PRO.SC-02 P
para la ejecucion
de la sustitucién de
la caldera.

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)
Cabe resaltar que se hizo uso de colores para identificar si la asignacion

se encuentra como prioritaria o rutinaria. Para este ultimo, se empled el color
azul como etiqueta de identificacion para las actividades que se presentan con
tiempos y lugares establecidos. En referencia a las actividades prioritarias, se
utilizé el método del semaforo junto a un valor numérico para definir las tareas

con mayor urgencia.

El método del seméaforo se centré en dividir las tareas asignandoles un
color, que en este caso fue el rojo, amarillo y verde dependiendo de la urgencia
y la importancia que tengan. Una vez asignado el color a las actividades
pendientes, se establece que el siguiente paso deber ser el comenzar a
desempefar las diferentes labores empezando por el listado del semaforo en rojo.

Luego pasa al naranja y finaliza en el verde, pero al ser una lista dinamica, las
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diferentes acciones que se deben llevar a cabo pueden ir cambiando de color, ya
que las preferencias y prioridades pueden verse alteradas a lo largo del dia por

diferentes razones.

En la tabla 30 se aprecia la leyenda respectiva referente a la preferencia
de tareas. En el caso de las actividades prioritarias, el valor numérico significa
la escala de urgencia con la que deben ser ejecutadas esas actividades, siendo el
numero”1” (rojo) una tarea prioritaria que se debe llevar a cabo a la mayor
brevedad, el nimero “2” (amarillo) son importantes y se deben resolver lo antes
posible pero no tienen un caracter tan urgente como las del seméaforo en rojo, y
finalmente, el nimero “3” (verde) se emplea para incluir los quehaceres que no
tienen un caracter urgente y se pueden ir realizando poco a poco a lo largo de la

Semana.

Tabla 30. Escala de Preferencias.

Escala de Preferencias

Preferencia

Rutinaria

Prioridad

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)
La codificacion de actividades le permitira al usuario optimizar los

tiempos de ejecucién de las tareas y actividades, asi como mejorar
significativamente su rendimiento, permitiendo una mayor produccién, la
implementacion de nuevos servicios o la mejora de calidad en el producto. El
personal asignado debera de ser informado de la prioridad o urgencia de un

objetivo, reconociendo el esfuerzo y dedicacion necesaria para su consecucion.
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4.3.3 Establecer el procedimiento en la gerencia de operaciones para el uso
de la Metodologia Kanban

Como se ha dicho anteriormente, la mala organizacién del tiempo genera
problemas a la hora de la toma de decisiones, asi como también perjudica el flujo
constante del trabajo. Por lo que la buena gestidn del tiempo requiere un cambio
importante en el enfoque desde las actividades hasta los resultados. Es posible
mejorar la capacidad para funcionar de manera mas objetiva, incluso cuando el
tiempo es escaso y las presiones son altas. Este es uno de los grandes objetivos
que la empresa Ferro Aluminio C.A desea conseguir, viendo que presentan una
sobrecarga de actividades, asi como una falta de control y organizacion de

prioridades y necesidades de estas.

Por lo que los investigadores propusieron el disefio de la Metodologia
Kanban como herramienta en cada uno de los Departamentos de la Gerencia de
Operaciones de la empresa, con el fin de mejorar los flujos de trabajo, cumplir
con los objetivos trazados y tener un mayor control visual de las actividades. La
Metodologia Kanban es una de las metodologias agiles mas sencillas y faciles

de implementar.

Esta metodologia consiste en armar un tablero visual en el que se
catalogan las actividades bajo algun tipo de estatus siguiendo un procedimiento
basico como pendiente, en progreso o terminadas; sin embargo, estos tableros
tienen una ventaja, que pueden ser moldeados dependiendo de la necesidad o
proyecto que se desee plantear con el fin de mejorar los flujos de trabajo y
cumplir con los plazos que se han estipulado. Al ser un método visual permite
que con un simple vistazo se conozca el estado de los proyectos y se puedan
asignar nuevas tareas de manera muy efectiva. Para aplicarlo, es necesario un

tablero de tareas con el que poder mejorar el trabajo y tener un ritmo sostenible.

La metodologia Kanban utiliza un tablero continuo en el que las tarjetas

no se desplazan, sino que a medida que se avanza por él, las nuevas
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funcionalidades, mejoras o incidencias se acumulan al inicio. Asi, pueden
priorizarse y colocarse en las secciones méas oportunas, lo que origina agilidad
en el proceso de produccion al dividir el trabajo en distintos pasos. Cada tarjeta
se afiade al tablero en la fase que corresponda. Alli se afiade la informacion
necesaria para que los coordinadores y supervisores conozcan la carga total de
trabajo que le va a suponer, se describe la tarea y cualquier tipo de observacién.

En el tablero se priorizan las tareas en curso frente a las nuevas.

El trabajo en curso debe ser limitado y se debe establecer un nimero
maximo de elementos por etapa, lo que asegura que una tarjeta se “arrastra” al
siguiente paso sb6lo cuando hay capacidad disponible. Tales restricciones
iluminaran las areas problematicas en su flujo para que el usuario pueda
identificarlas y resolverlas. Las tareas acumuladas o pendientes marcan lo que
se debe realizar en cada momento, pero se pueden priorizar en funcion de las
necesidades algunas tareas entrantes. Es importante que todo el personal de la
organizacion fomente una mentalidad de mejora continua para alcanzar el
rendimiento 6ptimo a nivel de departamento, beneficiando asi a la empresa. Esto

no puede ser una actividad solo a nivel de direccion

Existen diversas herramientas que se han desarrollado para superar los
problemas que surgen en los equipos remotos, que permiten llevar de manera
digital la Metodologia Kanban. Este disefio de tableros Kanban se elaboré con
la finalidad de planear y llevar un mejor control del flujo de trabajo. Se utilizd
la aplicacién Microsoft Planner, la cual consiste en un software de gestion de
tareas dentro de Office 365, que brinda a los equipos una forma intuitiva,
colaborativa y visual de administrar las tareas. Planifica y organiza el trabajo de

los distintos equipos laborales.

Este planificador de tareas permite crear facilmente planes, organizar y
asignar tareas, compartir archivos, comentar el trabajo en curso y obtener
actualizaciones del progreso. En la misma secuencia, crea dashboards Kanban

utilizando contenido de trabajos con archivos, listas de verificacion, etiquetas y
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més. Entre las ventajas que se aprecian de la aplicacion se encuentra la
realizacion de un seguimiento de los plazos, planificacion con antelaciony
entendimiento del estatus del proyecto con la capacidad de ver la agenda de
tareas; toma mejores decisiones de planificacion y gestion del tiempo, revisando

el estado de los progresos en tiempo real y actualizando tareas en los calendarios.

En la empresa Ferro Aluminio C.A se tiene instalado en todas las maquinas
el programa Microsoft Planner, por lo que puede ser utilizado por todos los
trabajadores a nivel de coordinacién y supervision de la Gerencia de Operaciones
permitiendo el manejo y el seguimiento de las actividades programadas. El
programa da la facilidad que puede ser maniobrado incluso desde el teléfono del

usuario que tenga el acceso.

En el programa se desplegaron por columnas las actividades de las
propuestas de mejoras por cada Departamento de la Gerencia de Operaciones en
forma de dashboards Kanban, con su respectivo cédigo, descripcion de la
actividad, etiqueta de preferencia (prioritaria o rutinaria), fecha final de la

actividad, asi como la prioridad y el estatus de ejecucion. (Ver Figura 7).

Nombre del Departamento

n OPK-Dpto Seguridad y Sal... ¥

Por Hacer - Columna de tareas

Opcidn para marcar tarea «—— + Agregar tarea
completada

e » Etiqueta de preferencias

T f ) sssTvac-o1 ——* Cddigo
Realizacion d . rada de ) ‘ DaSthards Kanban

Descripcién de actividad < Je vacuna antigripal en las instalaciones d
[ —
==

¢ SSSTIM-01

Prioridad Fecha final

< — Estatus de la actividad
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Figura 7. Explicacion Tablero Kanban en programa Microsoft Planner.
Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)

En la figura 8 se puede observar el Dashboards Kanban més detallado
donde se especifica a quien se le asigna la actividad, la etiqueta de preferencia,
a que columna pertenece, el progreso de la actividad, la prioridad, la fecha de
inicio y fin de la tarea, observaciones, un check list de actividades si la

asignacion lo requiere, datos adjuntos y comentarios.

DPK-Dpto Seguridad y Salud del trabajo

SSST.VAC-01

Fecha de inicio

Datos adjuntos

Agregar datos adjuntos

Figura 8. Detalle de Dashboards Kanban en programa Microsoft Planner.
Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)

Utilizando este programa, se procedio a la realizacion del disefio de los
tableros bajo la metodologia Kanban para cada uno de los Departamentos de la
Gerencia de Operaciones. Cada tablero se disefio con la finalidad de gestionar el
flujo de trabajo para que sea continuo e ininterrumpido, otorgar cierta
flexibilidad a la hora de manejar nuevas entradas de tareas y poder realizar un
buen seguimiento de estas. Asi como también, realizar informes precisos y

supervisar adecuadamente el trabajo en equipo. A continuacion, se muestra el
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disefio propuesto por los investigadores para el Departamento de Seguridad y
Salud en el trabajo de la empresa Ferro Aluminio C.A. (Ver figura 9).
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Figura 9. Tablero Kanban Departamento de Seguridad y Salud en el trabajo.

OPK-Dpto Seguridad y Sal... ¥ Panel  Graficos Programacion --- o Norma Castellanos ~ Miembros v/ Filtro (0) \ A
Por Hacer Planificacion Adquisicion de Recursos Ejecucion Terminado
‘ -+ Agregar tarea -+ Agregar tarea -+ Agregar tarea -+ Agregar tarea : | -+ Agregar tarea

Prioridad 1

(O SSST.VAC-01 O sssT.IM-03 (O SSST.IM-01

Realizacion de una jornada de vacunacion Cumplimiento de la Norma COVENIN 187 Reubicacion de los materiales de seguridad
de vacuna antigripal en las instalaciones de sobre las caracteristicas de las sefales de | en la planta.
la organizacién seguridad |

=

Ruti
a2 : -

O SSST.SP-1 . G Jut | O SsSTIM-04

5930712 - - =}

Despeje y limpieza del drea de seguridad de

Elaborar un protocolo para la vigilancia de la - Y Sefializacion a travéz de mateniales de la planta
salud laboral 7 seguridad

B 2712

 Prioridad 2
(O ssst.sp-2

Realizacién de encuestas como herramienta
de recoleccion de datos por parte de
Servicio Médico

B 2712

Prioridad 2.
(O ss5T.5P-3

Registro de la informacién recolectada de
encuestas

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)
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El disefio del tablero Kanban para el Departamento de Seguridad y Salud
en el trabajo consistio en una division de cinco columnas (Por Hacer,
Planificacion, Asignacion de Recursos, Ejecucion y Terminado) para determinar
la etapa de trabajo de la actividad. Se le asignaron fechas a aquellas actividades
que las requerian, debido a que fueron proporcionadas por la Coordinadora del
Departamento. Se establecieron las etiquetas de preferencia, asi como también
la prioridad. El disefio propuesto para el departamento puede ser personalizado

por el personal al que va dirigida la propuesta.

El disefio de los tableros Kanban de los deméas Departamentos mantienen
la misma estructura del Departamento anterior y la Unica diferencia se basa en
la division de las columnas del tablero y sus categorias, que fueron
personalizadas para cada departamento; asi como también, las actividades que
son pertenecientes a cada area. En las figuras 10, 11, 12, 13, 14 y 15 se visualizan
los tableros Kanban propuestos por los investigadores referentes a los
Departamentos de Mantenimiento, Produccion, Aseguramiento de la Calidad y
Ambiente, Proteccion y Control de Perdidas, Datos y Costos, y finalmente el
Departamento de Proyectos.
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Figura 10. Tablero Kanban Departamento de Mantenimiento.

OPK-Dpto Mantenimiento ¥ Panel Graficos Programacion --- O Norma Castellanos Miembros \/  Filtro (0) ™ Ag
Por Hacer Adaquisicion de Recursos Programacion de Actividad En Ejecucion Terminado
-+ Agregar tarea -+ Agregar tarea -+ Agregar tarea -+ Agregar tarea -+ Agregar tarea

(O MTTORT-01

Programacién para mantenimiento

O MTTO.DJE-T4

O MTTO.RCJD-01 ! Descomposicién de junta de expansion T4
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para el mantenimiento correctivo
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O MTTORT-03

Evaluacion de condicion y reemplazo de
tornillos de vélvula para cada unc de los
tanques.

& 51012

Capacitacion del personal del departamento

preventivo Frontal (Jhon Deere).
* E10/12 -
prodad2.
O MTTORT-02 (O MTTO.RCID-02

Inspeccién de condiciones de los 2
Cargadores Frontales restantes

(O MTTORCID-03

Actualizacion de ficha técnica de todos los
cargadores frontales.

(O MTTOLFES

Elaborar un plan de limpieza en conjunto
con el departamento de produccion para la
fosa del elevador del sulfato

B 15/12

Fuente: Mancini,

L. Zuleta, A. (2021)
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Figura 11. Tablero Kanban Departamento de Produccion.

OPK-Dpto Produccién 77 Panel  Grificos  Programacién ‘ Norma Castellanos ~ Miembros \/ Filtro (0) \/  Agrupar por Depésito
Pendiente Requisicion de Recursos Por Aprobacion En Proceso Seguimiento Culminada y
~+ Agregar tarea -+ Agregar tarea + Agregar tarea -+ Agregar tarea .’ I + Agregar tarea \ p ' -+ Agregar tarea

(O PrODIP-04
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Cernir Hidrato Realizar estudio de factibilidad para
{ ejecucion de limpieza diaria de la planta por
| parte del personal del departamento de
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Automatizacion de toma de datos a tiempo
real para el levante de indicadores.

(O PrROD.IP-03

Utilizar la medicion de OEE

O PrOD.IP-01
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Elaboracién de llamadas de servicios segin
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sistema

Rutinarios

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)
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Figura 12. Tablero Kanban Departamento de Aseguramiento de la Calidad y Ambiente.

!} OPK-Dpto Aseguramiento... % Panel  Grificos  Programacion -+« . Norma Castellanos ~ Miembros v  Filtro (0) vV A
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Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)
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Figura 13. Tablero Kanban Departamento de Proteccidon y Control de Perdidas.

OPK-Dpto Proteccién y co... % Panel  Graficos  Programacién -+ o Norma Castellanos ~ Miembros \/  Filtro (0) \/  Agrupar por Depdsito \/
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Anexar cdmaras de video al sistema
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tipo de visitas ya sea programadas o de sequridad. Contratar un ente externo para el corte de
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r e

(O PCPRCI-02

Otorgar pautas y controles referentes a las
llegadas y salidas de materia prima, asi
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O PCPRCS-03

Realizar mantenimiento periddico a las
cadmaras de seguridad.

PCP.MP-03

Mantenimiento periédico del cerco
eléctrico.

O pcpRal-01

Elaborar un protocolo de llegada de
personal, transportes, vehiculos de carga y
vehiculos asignados de los gerentes

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)
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Figura 14. Tablero Kanban Departamento de Datos y Costos.
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Figura 15. Tablero Kanban Departamento de Proyectos.
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Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)
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X

Figura 16. Calendario de programacion aplicacion Planner
Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)

Aparte de esto, la Aplicacion PLANNER permite mostrar a través
de un calendario la programacion mensual de actividades, donde se puede ver el
nombre de la actividad junto con el tiempo recorrido para su culminacion (Ver
Figura 16). Y finalmente, para que el usuario pueda conocer a detalle el uso de
la metodologia Kanban en el programa de Microsoft Planner a la hora de su
implementacién, se elaboré un manual funcional acerca de la metodologia,
dirigido a los coordinadores y supervisores de los Departamentos de la Gerencia
de Operaciones de la empresa Ferro Aluminio C.A, utilizando el formato para

instructivos otorgado por la empresa. (Ver Figura 17, 18, 19, 20, 21, 22 y 23).
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MANUAL FUNCIONAL METODOLOGIA KANBAN GERENCIA
DE OPERACIONES
VERSION 1-2021

Elaborado por: Mancini Leonorys
Zul=ta Andres

07 de didembre de 2021
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Figura 17. Manual Funcional Metodologia Kanban.
Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)
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RIF. HOOLD0SE3-2
FERRALCA

INTRODUCCION

El actual documenio tense como finalidad presentar procedimientos y
funcionalidades del adecuado manejo y wse del fablero Kanban realzade con el
programa Microsoft Planner, la misma tiene como objetvo principal fomentar la
planificacion adaptativa, el desamollo evolutivo, la entrega temprana v |a mejora conftinua,
para ayuwdar a los equipes a responder de manera flexible al cambio.

En este marco de ideas, se presenta una breve explicacion de las funciones
exhibidas en kos dashboards Kanban vy la forma comecta de su uso, asi como gestionar
el flujo de trabajo a traves del desplazamiento de |as tarjetas de una etapa a ofra, acceder
a bos graficos de planificaciones y aceaso directo al calendario de actividades de cada
Departamento.
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Figura 18. Manual Funcional Metodologia Kanban.
Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)
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RIF. 1001009832
FERRALCA

METODOLOGIA KANBAN OP

Alposeerlosdsenosdelosﬂ:lerospawdadepamb se procedera a explicar su
manipulacion de manera correcta en 3 secciones.

KANBAN EJEMPLO - DEPARTAMENTO DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD Y

- COpm Asppnnans . & [P — ........... PR —
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Seccion 1: Tablero

Cada departamento cuenta con un tablero personalizado con sus asignaciones

comespondientes, dividido en columnas con sus respectivas etapas de trabajo. Cada
dadi:oadskahansecamasﬂmdoporhsetapashastawhmareonlamdad
como se muestra a continuacion.
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Figura 19. Manual Funcional Metodologia Kanban.
Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)

108



@ FERRO ALUMINIO, C.A

RIF. 001003852

FERRALCA

Seccion 2: Dashboards Kanban

Cada tarea esta representada por una tafeta. Al usar una solucion virtual de gestion del
trabajo, también se puede agregar informacion adicional, contexto y archives a las
tanjetas Kanban. Luego, se usan las etiquetas para dar seguimiento a los metadatos,
como la duracion o la priorizacion de la tarea.

Tarjeta Kanban (la informacion mas relevante de latarea

==a se aprecia en esta tarjeta).

O ascsswol
PO 0 TR TN (D P 28

Al darle clic en el Dashboards, se muestra mas detallada la informacion de Ia actividad a
la que se esta haciendo referencia.

Oficiea: Av. Ro Caurs, R.WMWWT-NMMM:MMMMM
Teldtonoe: + 51 10312) 9752704 ~ STIDAIA - ST, Fax 453 (2213} 97TG0TE ~ Agartaco 47308
Facts y Oficina de Ventas: Area emareas ridtas, Carwiars Kacicral Morse-Cora, Morse- Bdo. Caraboba. Venersed.
Teldtoncs: «53 |0042) £213001- 2032 6 2032

Figura 20. Manual Funcional Metodologia Kanban.
Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)
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L'H, FERRO ALUMINIO, C.A

RIF. HOOHO0SES-2

FERRALCA
==

. Tarjeta Kanban con informacion

mas detallada.

==
Partes del dashboard

R — Mombre del Tablero |(especifica el departamento

] _ con el que se esta trabajando).

R Asigna Opcion para asignar |a tarea al personal.

Etiqueta de preferencia (establece si la actividad es
rutinaria o prioritaria).

La etiqueta =2 basa en este
cuadro de escala de
preferencia, que especica el
color, asi como el valor
numerico en caso de las
actidades proritarias.

Cifcima: doe. Bio Daurs, Urb Pemos: Hurebeokst, Cenen Ereprae scisd Toers Sumisobd, Fiarss &, Ofidieg PE-I0 Cerscsn 1000 Versereadn
Tebifonos: + 51 (03131 ST5I704 - 1 TS0 — STSENEH. P +50 40013 STREIVE — Apariaco 47385
Marems § Oficine o Vaering: frey sTomas b, Cereen hacioral Moras-Coea Moene Dds Carabolsa. verdausd,
Tadwbonon: =51 | D543 §111000- 3031 6 3033

Figura 21. Manual Funcional Metodologia Kanban.
Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)
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@ FERRO ALUMINIO, C.A

RIF. HOQUOOSES-E
FERRALCA

Taprafz

For Facar

Depdsita: musstra donde se encuentra la actividad en
las etapas del rabajo (columnas del tableno).

For Facar o

LEVErIET BT on AcEnce

oDl S e
el o]
o Progreso: especifica =i la tarea no es13 iniciada, =i se
e encuentra en cursa o completada.
M nicads s
w0
@ Cormpeimds
Frigridad
& MEEY
¥ Ligarta Prioridad: permite definir si ka actividad es urgente,
! irportaris -I'I'Iml'ltﬂ'. media o hq-ﬂ
= blada o
+ B
Fechas: permite
Fecka d= iinicho Fecha de vencimiento establecer las fechas de
niier &n cuplgwer momeniois veroe en caguier momentnES inicio y vencimientoe de la
actividad a ejecutar.
(— HNotas: espacio para la colocacion
LR TR T S N T T I BT E o L T ‘:h_ mm referente a la
asignacian
Lista de comprobacion: ideal para la
Livta e comprabacin colocacion de cualquier sub-farea de la asignacion
(] Agraparur STz pl'll'llq-}al
CRcia: for. B Caura, vt Parg ‘Cane i Toere FumSG, Fiarta Alts, Cfidea PA- 20 Cars can 1080 Versrusta.
Tabitonor: + 58 0515 S7T5ITEA - 3 TS5k14 ~ SPEESe4. For +58 j02138 STPEITE - Apsrtedn 47985
e § ORcing o Yeevian & rrbtae, Cor W ordn-Cong, Morsne- Gdo. Carboba. VersTme.

Taskbonos: =50 | DG4 4213000 3031 & 3003

Figura 22. Manual Funcional Metodologia Kanban.
Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)
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@ FERRO ALUMINIO, C.A

RIF. FOOH 003832

FERRALCA
Duira sdpurice Dﬂul__idij"‘hﬁcelmadﬂ laupl:iéndeﬂlﬂll‘lil’
Fr s s wmplirien’:l:lemlg an?:dadm “

Comentarios: ullzado para gue & usuaric
pueda agregar cuakquier acotacion necesaria
para el proceso de la achividad.

Excote Bow b v e

Seccion 3: Indicadores

Esta seccion muestra los graficos comespondientes a las actividades asignadas al equipo
de trabajo del area registradas en Microsoft Planner,

- [ T —— [ | e .

.....

e — T S ——————————————
Ceicima: fe. B Caurs, Lth. Fargus Hurrbsset, Cansrm Crrpranerial Torms Humiso i, Flares Afa, Ofidsa PA-20 Cyrscm 1060 Versosts.
Tebiforoe: + S0 J0502) S7ITT04 - I TES0A - BPEEG. Fax +50 (00120 TR0V — Sparicdc £71ES
Parss § Oficing ds Vaerine A rebene, T Kacizral Eoras-Cona, Morsn- Ddz Darabeisa. Versrosds.
Talwtonon: <5 | G4E2) 41131000~ 2031 & 3033

Figura 23. Manual Funcional Metodologia Kanban.
Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)
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4.3.4 Establecer indicadores de gestion para medir la eficiencia de las

actividades ejecutadas o por ejecutar

Un indicador es un valor medible que demuestra la eficacia con la que
una empresa estd logrando objetivos empresariales clave. La organizacion usa
indicadores de gestion en varios niveles para evaluar su éxito al alcanzar
objetivos. El indicador le permite a la empresa medir y evaluar el rendimiento
de los procesos internos, medir la rentabilidad, productividad, calidad de

servicio, gestion del tiempo, entre otros.

Panel Graficos Programacion

Figura 24. Panel de control del tablero Kanban en Microsoft Planner.
Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)

En este orden de ideas, una vez propuesto los tableros sobre la
Metodologia Kanban con la aplicaciéon “Planner” por departamento, la
aplicacién da la opcidn de aportar los indicadores de gestion del tablero como lo
muestra la figura 24. Es decir, permite medir la gestiéon del departamento
mediante unos graficos que expresan el estatus de las actividades actuales, la
cantidad de actividades que hay en las distintas fases del tablero, la prioridad de
las actividades y a quien se le asigné la tarea entre los distintos miembros de
cada departamento. Por lo tanto, a continuacidn, se muestra como referencia los
indicadores que aporta la aplicacion al Departamento de Seguridad y Salud en

el trabajo. (Ver Figura 25).
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Figura 25. Indicadores del tablero Kanban del departamento de seguridad
y salud en el trabajo en Microsoft Planner

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)

El resto de los departamentos mencionados anteriormente, siguen esta
misma estructura de indicadores (Ver Anexo D). Se pudo apreciar en los gréficos
como se encuentra la situacion por cada departamento gracias a esta herramienta,
por lo tanto, los coordinadores y supervisores de cada area podran entregar los
indicadores a la Gerencia de Operaciones, donde el Gerente observara e
interpretara los resultados del proceso de ejecucidn de actividades de sus
departamentos. Con esta informacion, podra tomar decisiones y asi conocer
ddénde estan los puntos fuertes y débiles de sus distintas areas.

4.3.5 Plan de capacitacion de la Metodologia Kanban en la Gerencia de
Operaciones
Realizar un plan de capacitacion bien evaluado trae muchas ventajas

como lo es dar un mejor entendimiento sobre lo que se espera proponer, en
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cualquier institucion esto trae un aumento de la productividad, una mayor
motivacion de los empleados, los trabajadores tienen mas claro sus objetivos y
responsabilidades, permite hacer entender a los trabajadores sobre Ila
importancia del trabajo y mejora la gestion del grupo.

A continuacion, se presenta un plan de capacitacion para el uso de la
Metodologia Kanban en los distintos Departamentos de la Gerencia de
Operaciones de la empresa Ferro Aluminio C.A, el plan de adiestramiento
constard de tres médulos los cuales trataran de abarcar y ofrecer el mayor
aprendizaje posible para que los coordinadores y supervisores de cada
departamento puedan operar de manera correcta esta propuesta.

Moédulo uno: se basa en la cultura organizacional donde se realizaran
reuniones informativas con la Gerencia de Operaciones de una duracion de
treinta minutos en el primer turno de la jornada laboral, donde se explicara la
mision, vision, valores organizacionales y los objetivos de la empresa con
respecto a su situacion actual. Las reuniones estardn conformadas por los
coordinadores y supervisores de turno de cada departamento.

Modulo dos: constard de otra reunion posterior realizada por un

especialista en el area sobre las metodologias agiles explicando cada una de las
metodologias existentes, su importancia en la actualidad, como beneficiaria la
aplicacién de estas metodologias en la empresa y de su relaciéon con las
necesidades de sus areas de trabajo. Se les suministrara material de apoyo
referente a esta metodologia.

Modulo tres: luego de la realizacion de cursos sobre las metodologias

agiles, se realizara un curso sobre la metodologia Kanban. El programa estara
impartido por una seleccion de los mas destacados profesionales de la materia,
cien por ciento (100%) activos en la disciplina que imparten, garantizando que
el programa responda y se adecue a la realidad de la actividad y de las empresas
y organizaciones actuales. El enfoque didactico combina la asimilacién del
marco conceptual de la disciplina, su aplicabilidad en casos de éxito y talleres

participativos individuales y grupales, haciendo del programa una experiencia
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dindmica, practica y rica en experiencias. Posteriormente, se les suministrara el
instructivo que explica como utilizar la herramienta seleccionada por la empresa
“Microsoft Planner” para la claboracion de los tableros Kanban, asi como
también, un video donde se explicara el paso a paso de dicho instructivo.
4.4 Fase IV: Evaluacion de la factibilidad técnica, operativa, econémica,
social y ambiental de la propuesta

Cuando se realiza un proyecto se requiere de una evaluacion operativa,
técnica, econdmica, social y ambiental para medir si el proyecto es viable; en
este orden de ideas, los investigadores realizaron el estudio de factibilidad de la
Propuesta de la Metodologia Kanban en la Gerencia de Operaciones de la
empresa Ferro Aluminio C.A con el fin de verificar que la propuesta es
completamente factible.
4.4.1 Factibilidad Técnica

La factibilidad técnica evalla si el objeto de estudio dispone los recursos
necesarios como herramientas, conocimientos y habilidades para efectuar las
actividades o procesos que requiere la propuesta. En este aspecto, en la tabla 31
se verifica la disponibilidad de los recursos humanos y tecnoldgicos en la
empresa Ferro Aluminio C.A.
Tabla 31. Verificacion de factibilidad técnica.

Item ‘ Recursos Si No
1 Disposicion  de X
equipos
tecnologicos
(computadoras,
teléfonos)
2 Lineas moviles X
corporativas
3 Acceso a internet X
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4 Licencia de X
Microsoft Office
365 (para el

Planner)
5 Disposicion  del X
personal para

adquirir  nuevos
conocimientos
Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)

Por lo tanto, se concluye que la propuesta es factible en el &mbito técnico
ya que cuenta con los recursos tecnoldgicos, fisicos y humanos para llevar a cabo
su desarrollo.

4.4.2 Factibilidad Operativa

Parte importante de un proyecto lo constituye la planeacion detallada de
los procedimientos necesarios para implementar de manera exitosa la propuesta
disefiada. Durante esta etapa se identificaron todas aquellas actividades que son
necesarias para lograr el objetivo, y se evaluaron y determinaron todo lo
necesario para llevarla a cabo. (Ver Tabla 32).

Tabla 32. Verificacion de la Factibilidad Operativa

\ FERRALCA
Propuesta Actividades Viabilidad en la
organizacion

Reunion del Gerente de Si
Operaciones con el
personal de los

Disefio de la | Departamentos.

Metodologia Kanban en | Recopilacién de Si

los Departamentos de la | informacion de cada area

Gerencia de | Capacitacion del personal a Si

Operaciones de Ferro | través de cursos y talleres

Aluminio C.A referentes a la propuesta
Pruebas de funcionalidad Si
Periodo de Seguimiento Si

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)
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4.4.3 Factibilidad Econdmica

En el estudio de la factibilidad econdmica, se determiné el presupuesto
de costos de los recursos técnicos, humanos y materiales para el desarrollo de la
propuesta. Ademas, ayudo a realizar la relacion costo-beneficio del disefio, el
mismo que permitié determinar si es factible a desarrollar econémicamente el
proyecto. En la tabla 33, se aprecian los costos requeridos de inversién para la
implantacion de la propuesta. La empresa dispone del material técnico para
llevar a cabo la propuesta, por lo que no se requirio de algun gasto adicional en
cuanto a compra de equipos.
Tabla 33. Costos de inversion de la propuesta

\ FERRALCA
Propuesta Descripcion Costo mensual Costo anual
($) ($)
Servicio de Internet en la 1.028 12.336
organizacion
Servicio de lineas 300 3.600
telefénicas
Mantenimiento de |  ---------- 2.000
equipos electronicos
(computadoras, teléfonos,
routers)
Capacitacion del personal 2.100 2.100
relacionado al lean
manufacturing
Capacitacion del personal 1.540 3.080
referente a la Metodologia
Kanban
Capacitacion del personal 2.000 2.000
sobre el programa
Microsoft Planner
Total ($) 27.816

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)
Se plantea que para la recuperacion de la inversion para la implantacion

de la propuesta disefiada se pueda lograr en un plazo no mayor a tres meses. En
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conversacion con el Gerente de Operaciones de la empresa, les concedio a los
investigadores el aproximado de ingresos mensuales previstos de la organizacion
referente al area de operaciones. Asi como también, el gerente establecio que
con la implementacién de la propuesta, estos ingresos pueden mejorar un treinta
por ciento (30%). (Ver Tabla 34).

Tabla 34. Ingresos previstos para enero, febrero y marzo

Ingresos aproximados % de Ingresos

sin la mejora ($) mejora estimados ($)
Enero 94.700 30% 123.110
Febrero 100.000 30% 130.000
Marzo 110.500 30% 143.650
Total 305.200 Total 396.760

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)

Una vez establecido los costos necesarios para la implantacion de la
propuesta, se procedid al calculo de la tasa interna de retorno (TIR) y la relacion
costo beneficio, con la finalidad de evaluar la factibilidad economica del

proyecto.

4.4.3.1 Tasa Interna de Retorno

La Tasa Interna de Retorno es uno de los métodos de evaluacion de
proyectos de inversién mas utilizados en empresas. Sirve para determinar la
viabilidad a la hora de encarar alternativas de inversion. Se suele utilizar
conjuntamente el Valor Actual Neto (VAN) y la TIR para tomar decisiones de
inversion. EI VAN da una medida del beneficio neto que se obtendra al realizar
el proyecto, mientras que la Tasa Interna de Retorno es un indicador de la
rentabilidad del proyecto. (Ver Tabla 35)
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Tabla 35. Explicacion Tasa Interna de Retorno

Tasa Interna de Retorno

Formula Q, Q Q Q
. S | 2 4 eq_*n
algebraica NS A el R T Eee T
En donde A es el valor del desembolso inicial de la inversion.

Qn representa los flujos de caja.
n representa el nimero de periodos
k es la tasa de descuento.

Condiciones TIR> 0 Rentable

TIR= 0 Se aceptaria el proyecto
TIR< 0 No es rentable

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)

Se procedio6 a la aplicacion de la formula, por lo que se tiene:

123.110 | 130.000 . 143.650
(1+K) (1+K)2 = (1+K)3
K=4,46%

Debido a que el TIR fue mayor a cero, se establece que el proyecto es

—27.816 +

rentable.

4.4.3.2 Relacion Costo-Beneficio

El andlisis costo-beneficio de un proyecto, esta constituido por un
conjunto de procedimientos que proporcionan las medidas de rentabilidad del
proyecto mediante la comparacién de los costos previstos con los beneficios
esperados al llevarlo a cabo. Para el analisis costo-beneficio, se debe tener
conocimientos de mercado, de las necesidades y requerimientos del proyecto, y
de los recursos disponibles para su aplicacion antes de calcular su efectividad.
(Ver Tabla 36).
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Tabla 36. Explicacion Relacion Costo-Beneficio

Relacion Costo-Beneficio

FormUIa f}lol'é’S‘OS' fOT(I]é’S’ nertos
algebraica C/B = = = '
costos totales
Condiciones C/B > 1 Rentable
C/B <0 No es rentable

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)

Aplicando la formula de Costo-Beneficio, se obtiene:

C 396.760
2= = 14,26
B 27.816

Al ser el costo-beneficio mayor a uno, la implantacion de la propuesta se
considera rentable y traeria consigo numerosos beneficios.
4.4.4 Factibilidad Social

Consiste en el impacto social de la propuesta, por este motivo, la
propuesta traerd consigo un gran impacto para toda la Gerencia de Operaciones
debido a que les proporcionard un aprendizaje de una de las metodologias de
trabajo mas utilizadas en las organizaciones a nivel mundial, eso facilita el
trabajo tanto de los coordinadores como de los supervisores.

Gracias a esto, se logrard la organizacion en los departamentos de la
Gerencia de Operaciones, evitar que se produzcan retrasos en los procesos de
ejecucién de actividades y un mayor beneficio de la gestion del tiempo. Esto
fortalece las relaciones entre el nivel gerencial del area de operaciones con los
trabajadores de sus departamentos, logrando asi que se sientan seguros y
satisfechos con el trabajo que realizan, lo cual es un factor de importancia dentro
de una organizacion. Por lo tanto, se puede decir que la propuesta es factible en
el apartado social ya que esta trae un impacto positivo para la organizacion.
4.4.5 Factibilidad Ambiental

El estudio ambiental busca identificar el impacto que tiene un proyecto
en su entorno. En cuanto a este apartado, se basa en como se veria afectado el
ambiente por la propuesta de los investigadores. En este sentido, el impacto es

relativamente positivo, ya que esta propuesta consta de que la Metodologia
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Kanban se lleve completamente digital, por lo que reduce el uso de papel de
oficina, marcadores y carteleras. Por lo que se puede decir que la propuesta es

factible por el lado ambiental.
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CONCLUSIONES

Durante el diagndstico de la situacion actual, se pudo presenciar
mediante la observacion directa la inexistencia de una metodologia de trabajo
que beneficie tanto a la organizacion como a los trabajadores a cumplir con sus
objetivos, por lo que el personal no conoce el orden de prioridades cuando se asignan
las actividades, los departamentos no utilizan de manera apropiada las herramientas
otorgadas por la empresa para llevar un control y orden de manera mas eficiente
alegando que "no tienen tiempo”, el personal se excusa sobre el retraso de las
actividades. Ademas, con la entrevista semi-estructurada aplicada a los trabajadores, se
dio a conocer que el personal posee escaso conocimiento sobre las metodologias agiles,
falta de una metodologia de trabajo que les permita resultados mostrados en indicadores
y la falta de comunicacidn asertiva por parte de la Gerencia de Operaciones con sus
respectivos Departamentos.

Posteriormente, los investigadores procedieron a analizar toda esa informacion
recolectada utilizando la herramienta de los 5 ¢por qué?, para asi proceder a la
elaboracion del diagrama de Ishikawa; y la técnica de grupo nominal se utilizo para
elaborar el diagrama de Pareto, donde se resalta la falla de una organizacion sistémica,
a partir de esto, se conocid donde estaban las causas para asi otorgarles oportunidades
de mejora.

Una vez encontradas las mejoras en las actividades, se procedié con la
elaboracion de la propuesta, donde se recolectaron las actividades por departamento y
se buscaron las oportunidades de mejora. Luego, se realizé la clasificacion de estas en
prioritarias y rutinarias; con esta informacion se pudo realizar la elaboracion del
tablero, no sin antes clasificar las actividades en codigos para asi facilitar su
organizacion por departamento. Los investigadores disefiaron los tableros de manera
especifica para cada departamento cumpliendo con las necesidades de cada

coordinador y supervisor, y por ultimo se procedi6 a elaborar un instructivo junto con



un plan capacitacion de la propuesta que le mostrara a la Gerencia de Operaciones de
Ferro Aluminio C.A el paso a paso de como deben trabajar con esta metodologia.

Por ultimo, se evaluo la factibilidad, técnica, operativa, econdmica, social y
ambiental de la propuesta de la metodologia Kanban donde se demostré a la Gerencia
de Operaciones de la empresa Ferro Aluminio C.A, que el proyecto es cien por ciento
(100%) factible. Desde el punto de vista técnico, la organizacion dispone de equipos
tecnoldgicos, acceso a internet, licencia del programa Microsoft Planner; todos estos
elementos necesarios para la elaboracion de la propuesta. Desde el lado operativo, la
organizacion cuneta con los recursos necesarios para llevar a cabo las actividades
fundamentales para la realizacion de la propuesta. Desde el punto de vista social y
ambiental, la implementacién de la propuesta es factible. Finalmente, se realizo la
evaluacion econdémica mediante célculos, y con un costo beneficio de 14.26 y un TIR
de 4,46%, se concluye que con la implementacién de la propuesta los ingresos
pueden mejorar un treinta por ciento (30%), por lo tanto, es factible.
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RECOMENDACIONES

Antes de finalizar, se recomienda a la organizacion la implantacion de la

propuesta disefiada debido a que mejora el flujo de trabajo, permite un analisis

profundo y estimaciones que permiten medir el rendimiento del personal,

organizacion en el &rea de Operaciones, promueve el trabajo en equipo y mejora

la Calidad. Se desea sugerir algunas recomendaciones en base a los resultados y

las conclusiones que se llegaron luego del presente estudio:

Definir estrategias para establecer prioridades de asignaciones en cada
uno de los Departamentos de la Gerencia de Operaciones.

Realizar capacitaciones y entrenamientos adecuados para la realizacion
idénea del Kanban y hacer conocer los beneficios que se obtienen cuando
se aplica esta metodologia.

Realizar un “Kanban meeting” de frecuencia diaria en los Departamentos
permitiendo mantener al equipo en la misma pagina y focalizado en la
gestion del flujo. El equipo revisard el tablero centrandose en los
blogueos y en las acciones que permitiran finalizar las tareas.

Realizar reuniones de reposicién a principios de cada semana con la
Gerencia de Operaciones para incluir nuevas peticiones al sistema.
Limitar del trabajo en proceso, no poseer mas de 2-3 actividades por
columna en los Tableros Kanban para asegurar que una tarjeta se
“arrastre” al siguiente paso s6lo cuando hay capacidad disponible.

Las reuniones no deben de exceder de un maximo de treinta (30) minutos.
Seguimiento a la metodologia mediante auditorias mensuales.

Contratar a un experto sobre Metodologia Kanban para garantizar el uso

correcto de la metodologia en los distintos Departamentos.
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Anexo A Guion de entrevista

REPUBLICA BOLIVARIANA DE VENEZUELA
gud UNIVERSIDAD JOSE ANTONIO PAEZ
els! FACULTAD DE INGENIERIA
j ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS
CUESTIONARIO (GUION DE ENTREVISTA)

Objetivo: Recolectar informacion que permita conocer la situacion actual de los
departamentos adscritos a la gerencia de operaciones de la empresa Ferro Aluminio
C.A, y con los resultados detectar las oportunidades de mejorar el rendimiento de las
areas seleccionadas, a fin de potenciar la produccion de la empresa.

Instrucciones: La presente entrevista esta dirigido al personal a nivel de coordinadores
y supervisores de los distintos departamentos de la gerencia de operaciones, asi como
al Gerente del area de Operaciones de la empresa Ferro Aluminio C.A, el cual esta
compuesta por 12 items. La informacion aportada por usted se utilizara solo para los
fines de mi investigacion titulada “Metodologia Kanban aplicada en los
Departamentos adscritos a la Gerencia de Operaciones en la empresa Ferro
Aluminio C.A.”, y serd utilizada de manera confidencial.

GRACIAS POR SU APOYO

Guion de Entrevista
Entrevistadores: Mancini Leonorys, Zuleta Andrés

Preguntas:

1. ¢Qué opinion tiene al respecto sobre el conocimiento que posee el personal
sobre las herramientas agiles?

2. Ante un cambio de cualquier indole en la organizacion, ;,como actla el personal
en dicha situacion?

3. ¢Explique si el personal del area conoce los objetivos y el orden de prioridades
de las actividades a ejecutar?

4. ¢CoOmo se desarrollan las actividades en el equipo de trabajo?

5. ¢Explique si hay comunicacion efectiva entre la Gerencia de Operaciones y su
referente Departamento?

6. ¢A través de cual herramienta logra usted identificar los cuellos de botella
durante la jornada laboral?

7. ¢Explique si tiene conocimiento alguno de la metodologia Kanban?

8. ¢Cuales son los beneficios que traeria la implantacion de la metodologia
Kanban al area laboral?
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10.

11.
12.

¢Usted conoce los principios fundamentales para una aplicacion exitosa del
Kanban?

¢Que criterios y politicas considera que se debe implementar en el tablero
Kanban?

¢Conoce 0 maneja alguna herramienta relacionada al Kanban? ;Cual?
¢Explique si considera que hay limitaciones para implementar esta
Metodologia?
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Anexo B Ficha de Observacion

items

ACTIVIDADES

SE
CUMPLE

NO SE
CUMPLE

OBSERVACIONES

Planificacion de las
actividades durante la jornada
laboral

Existe control de los tiempos
de respuesta de las llamadas
de servicios

El personal administrativo
cuenta con las herramientas
para el desempefio de su
jornada laboral

Aseguramiento de la calidad
del producto

Stock de repuestos criticos
disponibles para los equipos
de la planta

Existen buena comunicacion
entre departamentos

Los  supervisores  estan
capacitados para el uso de la
plataforma Dynamics

Los departamentos cuentan
con la cantidad suficiente de
personal especializado en el
area

Los departamentos presentan
indicadores de gestién a la
gerencia de operaciones

10

El producto final cumple con
los estandares de calidad.

Fuente: Mancini, L. Zuleta, A. (2021)
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Anexo C Validacion del instrumento (guion de la entrevista)

Coloque con una (X), en la alternativa que corresponda segun opinidén sobre los aspectos
planteados, anote las observaciones que considere necesario en el recuadro destinado para ello.

Redaccion de Items Pertinencia de los objetivos

items Observaciones

Clara |Confusa | Tendenciosa| Pertinente No pertinente

©O©| O Nl O O & W N

[EEN
o

[N
[EEN

X X| X| X| X| X| X| X| X| X| X| X
X X| X| X| X| X| X| X| X| X| X| X

-
N

ol o
Ing. Nelly Nifio

C.I: 9.224.592

Fecha: 28/11/2021 Firma del Especialista:

Breve descripcion del perfil  ING. INDUSTRIAL/DRA. EN INNOVACIONES
del Especialista: EDUCATIVAS

136



Validacion del instrumento (guion de la entrevista)
Coloque con una (X), en la alternativa que corresponda segun opinién sobre los aspectos
planteados, anote las observaciones que considere necesario en el recuadro destinado para
ello.

Redaccion de Items Pertinencia de los objetivos
items No Observaciones
Clara |Confusa | Tendenciosa| Pertinente )
pertinente
1 X X
2 X X
3 X X
4 X X
5 X X
6 X X
7 X X
8 X X
9 X X
10 X X
11 X X
12 X X
Fecha: 28/11/2021 Firma del Especialista: 7%2
Breve descripcion del perfil
del Especialista: Dra. Milbet Rodriguez. (Doctora en Educacién)
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Validacion del instrumento (guion de la entrevista)

Coloque con una (X), en la alternativa que corresponda segun opinién sobre los aspectos
planteados, anote las observaciones que considere necesario en el recuadro destinado para
ello.

Redaccion de Items Pertinencia de los objetivos
items Observaciones
Clara |Confusa | Tendenciosa| Pertinente I-\lo
pertinente
1 X X
2 X X
3 X X
4 X X
5 X X
6 X X
7 X X
8 X X
9 X X
10 X X
11 X X
12 X X
Fecha: 01/12/2021 Firma del Especialista: ‘7/}&6\(26][’/{{’?57
Breve descripcién del perfil
del Especialista: Manuel Cuadrado Garcia — Ingeniero Industrial

138



Anexo D Indicadores de los Departamentos de la Gerencia de Operaciones
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quimica
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