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RESUMEN

El presente estudio tiene como objetivo principal proponer un Plan estratégico para
reducir las mermas en el proceso de transporte de materiales a granel en la empresa
Venezolana de Pintura, C.A, utilizando herramientas de Ingenieria Industrial, con la
finalidad que las pérdidas por mermas disminuyen y a su vez pueda aumentar la
produccion debido a la existencia de mayor materia prima entraria al proceso
productivo. Metodolégicamente la investigacion se encuentra desarrollada a traves
de un disefio de campo, no experimental, de tipo descriptivo, bajo la modalidad de
proyecto factible, utilizando como técnica para la recoleccion de datos la observacion
directa, la entrevista estructurada y como instrumentos La lista de cotejo, matriz de
factores internos y externos, diagrama de Ishikawa, Diagrama de Pareto. La
poblacion estuvo conformada por los cinco trabajadores que laboran en el area de
almacén de materia prima y que estan directamente relacionados con el transporte de
los materiales a granel, encontrandose entre ellos el Jefe de Almacén, el Supervisor,
Analista y los 2 operarios del area, asi como también las descargas comprendidas en
los meses junio, julio, agosto y septiembre. Se hace importante destacar que por ser la
poblacion considera estadisticamente pequefias no se tomo criterio  muestral.
Concluyendo de dicho estudio que las principales causas que generan las mermas
son: desnivel en la zona de descarga, tanques y tuberias puestas a la intemperie,
condiciones de almacenamiento inadecuadas y falta de capacitacion al personal, por
ello el estudio de fundamento en la propuesta de cuatro estrategias dentro de ellas la
adquisicion de unas rampas que permitiran mejorar el desnivel existentes en la
descarga, la colocacion de techos en el area de almacenamiento y las tuberias que va
hacia el proceso productivo y por ultimo un plan de capacitacion dirigido a los
trabajadores que laboran en el érea.

Palabras Claves: Mermas, transporte, materiales a granel, plan estratégico.

Xiv



INTRODUCCION

En la actualidad las empresas vienen atravesando procesos de cambios y
transformacion, ello debido al dinamismo que impone las nuevas tecnologias, por lo
que se puede decir, que son diversos estos cambios muchas en materia econémica,
social, y de incorporaciones de nuevos mecanismos que le permitan satisfacer las
grandes demandas del mercado.

En este sentido, es importante mencionar que, algunas organizaciones para
enfrentarse a estas exigencias del mercado deben realizar restricciones y adaptaciones
en sus procesos productivos, donde se hace importante el aprovechamiento maximo
de los recursos, resaltando en este ambito la importancia que tiene la utilizacion al
maximo de la materia prima permitiendo elevar la produccién y a su vez la
rentabilidad, sin embargo, muchas organizaciones se encuentran con el problema de
tener presente altos indices de mermas en el proceso de entrada de la materia prima,
lo que genera grandes pérdidas y costo elevados de produccion con menor
rentabilidad.

Tal situacion se presenta en diversas organizaciones a nivel mundial donde por
diversos motivos internos o externos las perdidas de material prima por mermas son
mayores a los niveles de tolerancia establecidos por las organizaciones, resaltando
gue diversos estudios corroboran que con frecuencia son muy susceptibles a este tipo
de casos las organizaciones cuya materia prima es material a granel, puesto que es
especial el cuidado que se debe tener en las zonas descargas.

Asi como en otros paises las organizaciones venezolanas no escapan de esta
realidad, encontrandose el caso de la empresa Venezolana de pinturas en el Estado
Carabobo, donde se evidencia actualmente gran cantidad de mermas en el transporte
de la materia prima, las cuales pueden ser ocasionadas por diversos factores como lo
son la manipulacion de las sustancias, sus condiciones de almacenamiento, y las

propiedades caracteristicas de estas las mismas las cuales en algunos casos pudieran



incrementar en gran medida dichas mermas, ejemplo de ellos es su volatilidad, su
densidad y su viscosidad.

En virtud de corregir la problematica planteada, el presente estudio busca
proponer un Plan estratégico para reducir las mermas en el proceso de transporte de
materiales a granel en la empresa Venezolana de Pinturas, C.A, utilizando
herramientas de Ingenieria Industrial, con la finalidad de lograr que ingrese mayor
cantidad de materia prima al proceso productivo aumentando la rentabilidad del
mismo y disminuyendo de esta manera los costos por perdidas de materia prima.

En este sentido, se hace importante destacar que el estudio se encuentra
desarrollado a través de un disefio de campo, no experimental, de tipo descriptivo,
bajo la modalidad de proyecto factible, utilizando técnicas e instrumentos de
recoleccion de datos como la observacion directa, la entrevista estructurada a través
lista de cotejos, matriz de factores internos y externos, diagrama de Ishikawa,
diagrama de Pareto, los cuales permitieron determinar las principales causas que
generan las mermas, para lo cual se presentaron las estrategias propuestas.

El proyecto de esta propuesta se desarrollara de la siguiente manera:

En el Capitulo I, se realiza el planteamiento del problema, se desarrollan el
objetivo general y los objetivos asi como la justificacion que sustenta el porqué de la
investigacion, de igual forma, se describen los alcances y limitaciones que se puedan
presentar durante su desarrollo.

En el Capitulo 11, pauta los antecedentes en los que se apoya la investigacion,
ademas, se muestran las bases teodricas que sustentan el estudio y posteriormente la
definicion de términos basicos.

En el Capitulo IlI, se expone el tipo, disefio y nivel de la investigacion
empleada, en ese sentido, se define las técnicas de recoleccion de informacion, asi
como la poblacion y muestra, como también, las fases metodolégicas que permiten el

cumplimiento de los objetivos establecidos.



Y el Capitulo 1V, que esta dirigido a presentar los aspectos administrativos a
ser considerados en la investigacion, entre los que se encuentra el recurso humano,

institucional y material, y por Gltimo se presentan las referencias bibliogréficas.



CAPITULO |

EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del problema

Una de las caracteristicas de una sélida economia viene dada por la competencia
que existe en los mercados, esta conlleva a que las diferentes empresas que
produzcan un producto o servicio con similares o diferentes caracteristicas se vean en
la necesidad de mejorar continuamente la calidad de ellos, y se establezcan como
meta primordial mejorar constantemente, para asi poder satisfacer las necesidades y
exigencias de sus clientes de la manera mas eficiente, lo que implica un
mejoramiento continuo de los procesos que lleva implicito aprovechar al maximo los
recursos materiales y humanos en la produccién de sus bienes y servicios.

En este sentido, se hace importante destacar que la capacidad productiva es uno
de los aspectos méas importante en materia de rentabilidad para la organizacion, en
funcién de ello Marcano (2013), la define como “... la capacidad de un bien o de un
servicio para satisfacer una necesidad humana” (p.2). Por lo que se puede decir que,
una produccion establece una serie de actividades donde entran en juego una serie de
factores que se relacionan directamente con el nivel produccién. Con respecto a este
término, Hodson (2003), califica los factores que la afectan de la siguiente manera:
“(a) Tecnoldgico; (b) Tecno-organizativo y (¢c) Humano” (p.14) Con respecto a los
factores tecnologicos a los que se refiere el autor, estan constituidos por las
maquinarias equipos e instalaciones necesarias en la transformacion de la materia

prima en productos, al igual que los conocimientos sobre dichos factores.



En cuanto a los factores tecno-organizativos, el autor antes mencionado, acota
que se incluyen todos los métodos, sistemas, normas y procedimientos que afectan la
productividad de una organizacion. Y por ultimo, el factor humano, Hodson (ob.cit),
alega que es vital en el proceso productivo, porque da movimiento y vida a la
empresa; por su inteligencia es el Unico recurso creativo, y de alli su importancia en
las organizaciones.

Mediante el estudio y control de la produccion de todas y cada una de las
actividades y en uso de sus recursos, la empresa obtendra un mejor desempefio. Este
es el elemento primordial para los logros especifico de la organizacion, dirigidos por
sus estrategias y mediante procesos, sistemas Yy estructuras, los diferentes
departamentos de la organizacion, lograr sus propositos y objetivos.

Es relevante destacar que en todo proceso de produccion se originan pérdidas
que estan arraigadas al proceso, o que quiere decir que por mas que se trate de
eliminar siempre estaran presentes puesto que se originan por condiciones dadas por
el mismo. A estas pérdidas se les conoce como mermas gque no son mas que una fuga
de materia que no puede eliminarse puesto que esta intrinsecamente ligada al proceso
productivo.

No existe una clasificacion exacta de las mermas que se presentan en los flujos
de procesos ya que estas son dependientes del rubro de operacion de cada empresa, de
manera general para mejorar la productividad de cualquier empresa se deben
determinar las mermas que se dan en los procesos productivos, de manera fisica y
monetaria evaluando el impacto econémico que estas representan para cada empresa.
Esto permitira implementar medidas correctivas que corten con la desmejora
econdémica. La merma en proceso es un factor que se debe de disminuir para mejorar
la rentabilidad de las empresa. Algunas mermas no se pueden eliminar
completamente pero si se pueden reducir en un nivel aceptable para la unidad
productiva, que no perjudica el desempefio de la empresa. (Dubdn 1999).

El problema de las mermas es un caso recurrente en casi todas las

organizaciones independientemente del tipo de material con el que trabajan, dado en



cualquier industrias a nivel mundial, sin embargo, algunos paises poseen culturas de
trabajo que permite llevar las mermas a los estandares mas bajos.

Las empresas Venezolanas, no escapan de este problemas de tener mermas en
su sistemas productivo, otras tienen gran cantidad de mermas en el transporte de
materia prima como es el caso de la empresa Venezolana de Pinturas, C.A., ubicada
en la Carretera Vieja a los Guayos, en la Zona Industrial 1. Valencia Estado
Carabobo. Empresa de capital privado. Su actividad comercial estd centrada en la
fabricacion de pinturas emulsionadas, esmaltes, productos para acabados automotriz,
de mantenimiento industrial, recubrimientos industriales, automotrices originales y
pintura en polvo decorativa.

La empresa Venezolana de Pinturas C.A., en el area de almacén de materia
prima a granel cuenta con un espacio de 2772 m2 aproximadamente al aire abierto,
espacio suficiente para el manejo de descarga de la cisterna a tanques o tambores a
tanques. Esta area cuenta con un supervisor de materiales a granel; el jefe de almacén
de toda la materia prima, dos operarios y un analista de materia prima a granel.

Dicha area de trabajo posee una zona de descarga de 110 m2 y otra zona de 88
m2 para la descarga de cisternas o tambores a tanques, la cual se encuentra sefializada
y con su rayado adecuado cumpliendo con las normas establecidas. Ademas posee un
pasillo de 3 metros para el paso de montacarguista la cual es muy transitada para la
busqueda de producto terminado; seguidamente un pasillo con rayado deficiente para
el paso peatonal del personal de 90 m2, el cual debe estar de forma visible por ser un
paso de una area muy transitada, ubicada cerca la recepcion de producto terminados,
la elaboracion de las pinturas (planta) y el almacén de materia prima de materiales en
menor proporcion ubicados en presentacion de sacos o tambores de carga seca y
liguidos. También cuenta con un numero de 19 tanques verticales en uso con
capacidad variables, dichos tanques son para la descarga de los materiales a granel,
los cuales estan conectados a unas tuberias suministradas a planta para la elaboracion

de las pinturas.



A través de la observacion directa durante recorridas por la planta de dicha
organizacion, se pudo evidenciar la existencia de mermas existentes en el transporte
de materia prima, durante la descarga de las cisternas hacia lo tanques, asi como
también en las tuberias, estas mermas pueden ser dadas por diversos factores como lo
son la manipulacion de las sustancias, sus condiciones de almacenamiento, y las
propiedades caracteristicas de estas mismas, las cuales en algunos casos pudieran
incrementar en gran medida dichas mermas, ejemplo de ellos es su volatilidad, su
densidad y su viscosidad.

Ademas de ello, se encuentra poca informacion respecto a las mermas, puesto
que el solo tienen un afio llevando el control estadistico de mermas, dentro del cual se
pudo observar un cambio en las variaciones de las mermas de las diferentes materias
primas a graneles, destacando que todos estos materiales son suministrados a planta
mediante un sistema de tuberias donde se extrae el material directamente de los
tanques de almacenamientos, las mermas generadas son causada por la friccion que
ocurren dentro de la tuberia mediante el desplazamiento del material en el interior de
la misma, a esto se suman las mermas ocasionadas por el trasegado del material
desde tambores a los tanques y de las cisternas a los tanques, estos fueron tomados de
los reportes de la empresa manejados por el departamento de produccion, en el
periodo comprendido por las semanas del 03 al 07, 10 al 14, 17 al 21 y 24 al 29 de
Julio, donde se observa una merma mensual de aproximadamente 10% de forma
constante que va afectando la productividad de la empresa, esta informacion
corresponde a los tanques donde se almacena los productos que suministra la empresa
INTEQUIM, C.A, destacando que la empresa carece de un registro informativo
amplio acerca de las mermas puesto que el registro de las mismas se esta llevando
desde hace un afo.

Por otra parte, se hace importante mencionar que actualmente INTEQUIM,
C.A, le provee como materia prima a granel a Venezolana de Pinturas, C.A, ocho
productos o materiales, los cuales tienen una presentacion liquida o viscosa, donde se

observo, que los materiales deben ser descargados dependiendo de su temperatura ya



que de esto dependera su viscosidad porque al estar en temperaturas frias el granel
puede generar mermas en el proceso por las condiciones de su estado, mientras que al
estar en temperatura superior las condiciones de su estado suelen ser menos viscosas.
Otro aspecto a considerar en el incremento de la merma es la variacion quimica
que se han presentado en algunos productos alterando su densidad y viscosidad, lo
cual ha incidido directamente en el aumento de la misma.
Por otro parte, durante la revision de documentos de la organizacion se pudo

evidenciar que La politica de calidad de la empresa establece un porcentaje de



politicas de calidad de la organizacién, por ende se recomienda realizar una
actualizacion siempre y cuando se realicen estos cambios antes mencionados o bien
sea por modificaciones estructurales que ocasionen una variacion en los volimenes
de las tuberias, con la finalidad de disminuir las mermas generadas por dicha materia
prima a granel.

Las mermas por trasegado podrian variar dependiendo del operador que esté
Ilevando a cabo la actividad puesto que al ser una operacion manual depende mucho
de la pericia y experiencia del que la realiza. Y por Gltimo, y no menos importante el
disefio de carga de los camiones cisternas con material a granel, actualmente se
realiza en una cisterna cilindrica, quedando gran cantidad de residuos en los tanques,
tal situacidn se describe en forma numérica en la tabla N° 1, donde se puede apreciar
gue la merma durante los meses junio, julio, agosto y septiembre estuvieron
comprendidas en un promedio de 10%, lo cual es una merma considerablemente alta,
que afecta en grandes cantidades los niveles de produccion y por ende tiene gran
incidencia en los costos de la organizacion. Lo antes sefialado y lo que si visualiza en
cada una de las tablas a continuacién, implica que la empresa Venezolana de
Pinturas C.A., requiere implementar un plan estratégico para reducir los niveles de
mermas de materiales a granel.

1.2 Formulacion del Problema

Como consecuencia de lo antes mencionado se plantean las siguientes
interrogantes: ¢Como es el proceso actual del manejo de materiales a granel en la
empresa Venezolana de Pinturas, C.A.? ;Cuales son los factores externos e internos
que afectan el incremento de la merma en el manejo de los materiales a granel en la
empresa Venezolana de Pinturas, C.A?, ;Cudl sera el Plan estratégico para reducir las
mermas de materiales a granel en la empresa Venezolana de Pinturas, C.A? ;Cudl es

la factibilidad econdmica de la propuesta a través de la relacion beneficio — costo?



1.3 Objetivos de la Investigacion
1.3.1 Objetivo General
Proponer un Plan estratégico para reducir las mermas en el proceso de
transporte de materiales a granel en la empresa Venezolana de Pintura, C.A.
1.3.2 Objetivos Especificos

1. Diagnosticar el proceso actual del manejo de materiales a granel en la
empresa Venezolana de Pinturas, C.A.

2. ldentificar los factores externos e internos que afectan el incremento de la
merma en el manejo de los materiales a granel en la empresa Venezolana de
Pinturas, C.A.

3. Disefar un Plan estratégico para reducir las mermas de materiales a granel en
la empresa Venezolana de Pinturas, C.A.

4. Evaluar econdmicamente la propuesta a través de la relacién beneficio —

costo.
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Tabla 1 Registro Incremento de Merma Julio 2017

. Kg |Kg. Kg |Kg. Kg. Kg.
Descripcion Total |Utilizados | Me™2 | Total |Utilizados | MeMa | KOOl | yiyisades | Merma | Kgtotal | i ndes | Merma

24689 | 22089 | 26 | 23666 | 19533 | 4133 | 241,02 | 22348 | 17,54 | 24533 | 220.92 24,41
Fabricado Alquidan 311,95 | 20590 | 1605 | 33696 | 306,15 | 30,81 | 346,00 | 31458 | 31,42 | 34456 | 308,01 36,55
240w50
Hase Dr -8002 61,20 | 4978 | 1142 | 7249 | 6057 | 11,92 | 678 | 4679 | 1999 | 7289 | 6091 11,08
Fabricado Alqui. Cort | o700 | gh00 | 781 | o608 | sa20 | 1179 | oae7 | 8322 | 1145 | 9560 | 8056 15,04
detail oil 1003
Fabricado Emuvinil 502 | 362,09 | 33340 | 2869 | 387,31 | 35288 | 3443 | 34678 | 32459 | 2219 | 347,90 | 322,90 25
Resina4528 Tamb Ren | 4,43 0,47 46 441 | 019 5.1 4,56 0,54 52 4,57 0,63
BP200Kg
Resina Alquidan media | ;00 | 1055 | 366 | 1306 | 1028 | 368 | 1456 | 1002 454 | 1455 | 11,91 2,64
240w50
Resina k35 23333 | 206,78 | 26555 | 210,08 | 19054 | 1954 | 24590 | 23356 | 12,34 | 20911 | 187,78 21,33
Total 132225 | 120616 | 120.65 | 135814 | 1.204,45 | 15360 | 1360,81 | 124080 | 120,01 | 133514 | 1197,56 |137,5810,30
% Merma

9,12% 11,31% 8,81% 10,30%

Fuente: Dpto. de Produccién Venezolana de Pinturas, C.A.
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1.4 Justificacion de la Investigacion

Si se analiza la capacidad de produccion en relacién a lo producido en
cantidad, calidad y recursos que para tal fin se suministra se puede inferir el efecto
econdémico que ella tiene sobre la organizacion, es decir incrementar la capacidad se
traduce en un aumento de produccidon con mejores recurso, manteniendo los
estandares de calidad que corresponde a la satisfaccion del mercado. De alli que la
empresa Venezolana de Pinturas, C.A., podria concentrarse en la disminucion de la
merma que se ha venido incrementando en los materiales a granel, mejorando de esta
manera la produccién y disminuyendo el desperdicio.

La presente investigacion se justifica desde el punto de vista practico para la
empresa, porque le sugiere una solucion a las debilidades que se le presentan
actualmente en el manejo de materiales a granel, esto conlleva a disminuir la mermay
por ende una reduccion de los costos, lo que implica aumento de rentabilidad y
ganancias para la empresa. Si la organizacion decide aplicar el plan propuesto
iniciaria sus mejoras en dos contextos basicos para la produccion: las tuberias y
disefio de carga.

Metodoldgicamente la investigacion dejara un aporte relacionado con la
ensefianza y traspaso de ideas para nuevas investigaciones que se centre en el tema de
reduccion de mermas de materiales a granel. Desde el punto de vista practico, si la
gerencia de venezolana de Pintura C.A., acepta el plan estratégico para reducir las
mermas en su produccién de pintura, se mantendra en los porcentajes de pérdida
establecidos en la politica de calidad de la empresa, e inclusive por debajo de ellos,
permitiendo asi aumentar la cantidad de materia prima que entre al proceso
productivo.

1.5 Alcance

Esta investigacion se realizard en la empresa Venezolana de Pinturas C.A.,
ubicada en la ciudad de Valencia, especificamente en el proceso de transporte de los
materiales a granel. Con la informacion concerniente al tercer trimestre del afio,

basandose en una investigacion bajo la modalidad de proyecto factible. El proyecto se
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basara en las mermas de los 8 materiales suministrados por la empresa INTEQUIM,
C.A, es decir, para 8 tanques.
1.6 Limitacion de la investigacion

Los analistas que cumplian con sus labores diarias, no contaban con el tiempo
necesario y ello dificultaba obtener la informacion. Por otra parte, hay que considerar
que la informacion sobre costos es confidencial y no es facil tener acceso a ella. La
empresa solo cuenta registros de mermas desde hace un afio, antes no se llevaba
control del mismo, por ello se tomd como referencia para el estudio datos importantes
reflejados en las estadisticas de mermas correspondientes al mes de junio, julio,

agosto y septiembre.
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CAPITULO I

MARCO TEORICO

En todo trabajo de investigacion se hace necesario la compilacion de fuentes de
informacion que ayuden a sustentar la organizacion y analisis de la temética en
estudio, para ello se menciona lo escrito por Tamayo y Tamayo (2010), donde plantea

13

que “... es en el marco tedrico es donde se estructuran los sistemas conceptuales
integrados por hechos e hipotesis, los cuales deben ser compatibles entre si con
relacion a la investigacion.” (p. 32) Tomando en cuenta esta informacion se puede
concluir que en este marco se ubica el planteamiento del problema dentro de un
conjunto de conocimientos teéricos e investigaciones previas que van a permitir
orientar la busqueda hacia un conocimiento establecido; se encuentra integrado por
trabajos realizados por otros autores y teorias formuladas consideradas importantes y
validas para la investigacion.
2.1 Antecedentes de la Investigacion

Para llevar a cabo la investigacion, se realizaron consultas a diversas bibliotecas
de instituciones universitarias y en estudios publicados en internet, con el propdésito
fundamental de buscar informacion relacionada con la temética en estudio. Al
respecto, Tamayo y Tamayo (ob.cit), comentan que en los antecedentes “se trata de
hacer una sintesis conceptual de la investigacion o trabajo realizado sobre el
problema formulado con el fin de, determinar el enfoque metodolégico de la misma
investigacion” (p.36).

Cabe destacar que los antecedentes de la investigacion constituyen uno de los
factores méas importantes dentro del desarrollo de la misma, pues alli es donde se debe

reflejar todos aquellos estudios realizados anteriormente y que guardan una estrecha



relacion con el que se estd desarrollando. De alli que se haga referencia a trabajos
realizados a nivel internacional tenemos:

1. De Reyes y Carvajal (2014), titulado: “Plan de mejora para la reduccion
de desperdicio adicional en el proceso de impresion de plegadizas en una
industria de artes graficas de Cali-Colombia”, en la Universidad de San
Buenaventura Cali, Colombia para optar al titulo de Ingeniero Industrial; tuvo como
objetivo proponer diferentes métodos y alternativas que le permitan a la empresa
reducir los costos de no calidad, y mejorar la generacion de los pedidos con alto
porcentaje de desperdicio no contemplado dentro del margen pactado por la empresa
y sus clientes, cuyos costos ascendieron significativamente. Metodologicamente fue
una investigacion de campo, de tipo descriptivo. Las técnicas de recoleccion de
informacion estuvieron representadas por la observacion directa, la entrevista
informal y la revision documental. Su andlisis arrojé la necesidad de disefiar un plan
de mejora dirigido a identificar las oportunidades de mejora en el proceso de
impresion; definiendo las acciones necesarias para eliminar las actividades que no
aportan valor al producto, con el fin de generar beneficios tangibles para la empresa y
el cliente final, cumpliendo con los requerimientos hechos por él e incrementar la
competitividad, productividad y posicionamiento de la empresa.

Se toma como antecedente este estudio, porque en él se desarrolla un plan de
mejoras que se enfoco en reducir los costos asociados al desperdicio adicional en la
produccion, y resaltando la importancia en cuanto a beneficios para la empresa.

2. Padilla (2014) realizo un trabajo titulado: “Metodologia para control de
mermas y mejora de eficiencia en la empresa Granel S.A de C.V”, presentado
ante la Escuela Agricola Panamericana, Zamorano de Honduras, Proyecto especial
presentado como requisito parcial para optar al titulo de Ingeniera en Administracion
de Agronegocios en el Grado Académico de Licenciatura, donde la investigadora fijo
el estudio sobre eficiencia en las plantas de alimento balanceado estd dada por la
utilizacion efectiva de los recursos y la mejora constante que estas desarrollan dentro

de sus procesos, para determinar la eficiencia donde fue necesario conocer, evaluar y
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cuantificar las mermas que incurren las materias primas a lo largo de su
procesamiento.

La cuantificacion se realizaba de manera periddica a fin de tomar medidas que
reduzcan las mermas y mejoren la eficiencia de la operacion. El estudio lo realizé en
la empresa de alimentos balanceados Granel S.A de C.V ubicada en la aldea Rio
Blanquito, del municipio de Choloma, Puerto Cortés, Honduras, con el objetivo de
desarrollar una metodologia que permita conocer cuales son las causas de las mermas
y su impacto monetario. Se desarroll6 el diagrama causa-efecto para determinar las
causas principales por las cuales se presentan las mermas, se realizé el anélisis FODA
para determinar las fortalezas y debilidades que tiene la empresa en la administracion
de materias primas. Se determinaron las mermas significativas de cuatro materias
primas: maiz 0.61% soya 0.57%, grano destilado 0.42% y gluten 0.18%. Ademas se
establecié un plan de accion para realizar las mejoras necesarias que permitan
disminuir o eliminar las mermas.

Este estudio es vinculante con la investigacién en desarrollo puesto que
propone una metodologia que mejora notoriamente la merma en la produccion siendo
que puede servir para la fundamentacion del presente estudio de investigacion,
construyendo un aporte metodoldgico y practico.

Con respecto a las investigaciones nacionales se hace referencia a la
investigacion realizada por:

3. Fernandez (2013) dirigida a un “Estudio para la Disminucion de
Desperdicios Metélico en el Proceso Productivo de Sidetur Planta Valencia”
desarrollada en el Instituto Universitario Politécnico Santiago Marifio, para optar al
titulo de Ingeniero Industrial. A través del estudio el investigador pudo determinar
los factores que influian en el incremento de desperdicio metalico en la fabricacion de
mallas electro soldadas y alambre trefilados en la empresa, los cuales estaban
afectando el rendimiento y el indice de desperdicio acumulado; Por lo que se planted

realizar un estudio para disminucion dichos desperdicio mediante la aplicacion de
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metodologias de mejoramiento continuo para mejorar los niveles de eficiencia de la
planta.

Metodoldgicamente se presentd como una investigacion de campo,
descriptiva, desarrollada en tres fases: (a) diagnosticar la situacion actual del
proceso productivo; (b) analizar los defectos méas relevantes detectados en el
diagnostico mediante las técnicas de tormentas de ideas, diagrama causa-efecto y el
diagrama de Pareto (c) presentar las posibles soluciones a la problematica basadas en
la alternativa de mejoras planteadas.

La propuesta planted acciones correctivas, entre las que se encontraba: realizar
periédicamente cursos Yy talleres de los procesos productivos, revaluar el incremento
de produccion, elaborar procedimiento de inspeccion en el area de enderezado y corte
de alambres transversales utilizado en el &rea de malla electrosoldado, asi como
también elaborar procedimiento para el aprovechamiento o recuperacion del material
dejado en los carretos.

Se considerd esta investigacion como referencia porque aborda el analisis
completo del proceso en la linea de produccion, permitiendo discernir entre los tipos
de desperdicios presentes cudles eran los que causaban mayor impacto en el proceso.
Asi como también busca resolver un problema de produccion que se esta generando
por el aumento del desperdicio.

4. Rodriguez (2012) titulado, “Propuesta de un plan de mejoras para
reduccion de residuos en el area de extrusion, mediante la utilizacion de
herramientas de mejora continua,” realizado en el Instituto Universitario
Politécnico Santiago Marifio extension Valencia, para optar al titulo de Ingeniero
Industrial. Su objetivo principal estuvo dirigido a proponer un plan de mejora, en el
area de extrusion en la empresa C.A. Goodyear de Venezuela. Fue un estudio de
campo, apoyado en la investigacion descriptiva. Estructurado en tres fases: en primer
lugar se determind a situacion actual de las actividades realizadas que generan
desperdicio; en segundo lugar, se analizaron las posibles causas que conllevan a esta

situacion, y la tercera fase dirigida a estructurar un plan de mejora, basado en
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herramientas de mejora continua, para la reduccion de desperdicios en el area de
extrusion, fundamentado en las oportunidades detectadas.

El plan de mejora se estructurd de la manera siguiente: (a) creacién de un
procedimiento de calibracién de balancines; (b) estructuracién de un plan de
mantenimiento de la extrusora; (c) establecimiento de pardmetros y procedimientos
para la calibracion de molinos; (d) establecimiento de procedimientos de control con
los operadores de molinos, al nivel de capacidad del equipo; (e) establecer un
procedimiento para automatizacién y control de PH.

La investigacion antes mencionada se relaciona con el tema abordado porque
tiene como objetivo presentar una alternativa a la empresa que va en funcion a
mejorar la produccién y a disminuir el desperdicio. Ademas que sirve de apoyo en
algunos aspectos tedricos.

5. Cachutt, M. Y Villa (2012), presento su investigacion ante la Universidad de
Carabobo titulada: Disminucion de desperdicios en una linea de produccion de pasta
de tomate Caso: Procesadora Naturalyst. La misma tuvo como objetivo fundamental
disminuir los desperdicios 0 mermas ocasionadas durante el proceso productivo, para
ello fue primordial identificar las causas que generan dicho desperdicios, proponiendo
mejoras durante el proceso de fabricacion. La herramienta que les permitio
simplificar, organizar el desarrollo del estudio fue la metodologia eliminacion
sistematica (ESIDE) de desperdicios, partiendo del analisis de la situacion actual de la
fabricacion de pasta de tomate especificamente en su presentacién de vidrio 12 x
500g.

Una vez realizado los respectivos analisis los investigadores concluyeron que
las principales causas de la generacion de mermas en esa linea de produccion son la
inadecuada distribucién de la planta, el sobreesfuerzo de los trabajadores y las
demoras en la linea, proponiendo como solucion la redistribucion de la planta, la
implementacion de un sistema de gancho manipulador de tomate y la nueva

etiquetadora con ello esperan mejorar el flujo de proceso y los gastos econdémicos
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disminuyendo en un 61,25%, siendo el costo de inversion de 339.848,00 Bs, siendo
considerada altamente factible, recuperandose en 3 meses los gastos de inversion.
2.2 Bases Teoricas

Los trabajos de investigacion no se basan uUnicamente en el entorno donde se
desarrolla la investigacion o en los estudios realizados por otras personas, hace falta
esa teoria fundamentada en analisis méas exhaustivo de diferentes épocas, tal como lo
explica Arias (2010):

Las bases teoricas implican un desarrollo amplio de los conceptos y
proposiciones que conforman el punto de vista o enfoque adoptado, para sustentar o
explicar el problema planteado. Esta seccion puede dividirse en funcion de los tépicos
que integran la tematica tratadas o de las variables que seran analizadas. (p.107)

Considerando lo antes mencionado, las bases teoricas representan la base del
marco tedrico debido a que contiene la fundamentacion tedrica que va a sustentar la
investigacion relacionada.

2.2.1 Lean Manufacturing

La manufactura esbelta o lean manufacturing es definida por Villasefior (2007)
como aquellas: “herramientas que ayudan a eliminar todas la operaciones que no le
agregan valor al producto, servicio y a los procesos, aumentando el valor de cada
actividad realizada y eliminando lo que no se requiere” (p.19). Es por ello, que esta
hace uso de una serie de principios, conceptos y técnicas aplicables para eliminar el
despilfarro y establecer un sistema de produccion eficiente y mas productiva. En otras
palabras, es una filosofia que busca la mejora continua y la eliminacién de
actividades en la organizacion para reducir sus costos y mejorar los procesos.

Un proceso verdaderamente es un proceso que busca la perfeccion:
satisface de forma perfecta los deseos del cliente en cuanto a la percepcion de valor y
con “cero” desperdicios. Su objetivo esta dirigido a un mayor nivel de calidad, un
coste menor y un tiempo mas corto. Una organizacion tiene que trabajar con
sus objetivos, los métodos, las herramientas y la base de forma combinada. Por

ejemplo, un proceso no puede ser “capaz”, disponible o en flujo nivelado sin
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estandares de trabajo. se considera una metodologia de trabajo que permite
trabajar sobre la cadena de valor del producto/servicio o de una familia de
productos/servicios.

Una empresa que trabaja segun los principios de , busca sistematicamente
conocer aquello que el cliente reconoce como valor afiadido. Una vez hecho esto esta
dispuesto a pagar por ello, al tiempo que va eliminando aquellas operaciones / pasos
del proceso que no generan valor.

2.2.2 Mermas

La merma, para Caballero (2017) es “.... aquella perdida fisica en el
volumen, peso o cantidad de las existencias, ocasionadas por causas inherentes a su
naturaleza o al proceso productivo.” (p.1) En esta definicion lo relevante es que las
pérdidas obedecen a un cambio de orden cuantitativo (volumen, peso o cantidad) en
las condiciones fisicas de las existencias generadas por las caracteristicas propias del
bien o aquellas originadas durante un proceso productivo, ademas conllevan a una
pérdida monetaria. Técnicamente una merma es una pérdida de utilidades en término
fisico. De alli la importancia de determinar las mermas que existen en los procesos de
produccion, ya que es un factor que al ser reducido, tiene como efecto mejorar la
productividad y eficiencia de la empresa. Las mermas no se pueden eliminar
totalmente pero, si es posible controlarlas a un nivel que haga aceptable la
produccion.

La merma también recibe el nombre de desperdicio y Hodson (2003) afirma
que en un proceso de manufactura solo existen tres tipos de desperdicio: *“(a)
desperdicios en proceso; (b) Desperdicio en maquinaria 0 equipo y (c) Desperdicio
por defectos.” (p.34). En los siguientes parrafos se describiran grosso modo, cada uno
de ellos.

Desperdicio por proceso. La fuente antes mencionada, refiere que este tipo de
desperdicio en un proceso de manufactura se aprecia en el intervalo de tiempo en el
cual el trabajo en proceso se encuentra en el area de manufactura, desde que ingresa

como materia prima hasta que sale como producto terminado. Y esta representado por
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todos aquellos tiempos para los cuales no esta siendo procesado el producto, es decir,
cuando se encuentra en movimiento en una estacion de trabajo hacia otra, o cuando
estd en espera para ser procesado por cualquiera de las estaciones en area de
almacenamiento o de espera temporal.

En cualquiera de estos tiempos no se esta adicionando un valor agregado al
trabajo en proceso. Por supuesto, que estos tiempos no pueden ser eliminados, pero se
debe de cuidar y tratar de minimizar al maximo. También debe de considerarse que el
area necesaria para almacenamiento temporal implica un costo, que de cierta medida
Ileva a restar un valor al trabajo en proceso.

Con respecto al Desperdicio en maquinaria o equipo, la misma fuente refiere
que este tipo de desperdicio se aprecia 0 se observa en mayor claridad cuando las
facilidades fisicas, inversiones en equipos, no representan un costo efectivo; es decir,
cuando el sistema de operaciones que se estd utilizando no logra adecuar una
utilizacion real del equipo debido a considerables tiempos improductivos en éstos.

Y por ultimo, en relacion al Desperdicio por defectos, acota la fuente antes
mencionada que cuando existen caracteristicas del producto que no giran dentro de
las especificaciones del producto en si, puede ocasionar, dependiendo de la gravedad
que implique y de la politica propia de la empresa, algunas de las siguientes
situaciones:

- Que el producto sea considerado como material de desecho, y entonces todo el
material, utilizacion de la maquinaria y los tiempos invertidos en su
manufactura representen un desperdicio en el cual se incurrio.

- Que el producto necesite un retrabajo y de esta manera la inversion adicional
en tiempos, uso de maquinaria y material sea un desperdicio.

Se considera relevante destacar que el desperdicio causado por defectos esta
ligado directamente con los sistemas de control de calidad.

Por su parte, Caballero (ob.cit), divide la merma en dos grandes grupos: (a)
Merma Conocida y (b) Merma Desconocida. La primera representa todas las pérdidas

de las cuales se conocen las causas que la provocaron, lo que permite tomar acciones
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directas sobre éstas y obtener resultados de forma rapida, minimizando y controlando
su impacto. En el caso de esta investigacion, se tienen debidamente identificadas las
causas de incremento de la merma: en el trasegado, en las tuberias y la alteracion de
las propiedades quimicas de algunos materiales.

Con respecto a la merma desconocida, esta representa todas las pérdidas a las
que no se les puede atribuir una causa, lo que provoca que se tengan que realizar
investigaciones o andlisis de las posibles causas que seguramente, durante dicho
analisis, se determinaran mas de una posible causa, llevando ineludiblemente a
plantear acciones que cubran o remedien la mayor cantidad de éstas, con la gran
desventaja de no obtener resultados de forma rapida al momento de medir la eficacia
de las acciones elegidas, ya que no se trabaja sobre una causa, Sino sobre varias
posibles causas.

2.2.3 Materiales a Granel
Granel es el término que se usa para nombrar las cargas que se efectdan en

grandes cantidades, o los productos que se venden sin envasar ni empaquetar. Las
cargas a granel pueden hacerse en estado solido o liquido Las condiciones de
almacenamiento y transporte de los materiales a granel, asi como el angulo de
friccion (angulo de rozamiento), la fluidizacion y la densidad a granel, asi como
también el comportamiento de salida de un silo, pertenecen a la categoria de la
mecanica del material a granel.
Los materiales a granel se pueden comportar como un fluido, es decir, que pueden
fluir, cuando se supera la energia de activacion. No obstante, las particulas del
material a granel no cambian su forma durante el transporte y esencialmente se
mantienen inalteradas. Lo capacidad de fluidez que presente el material es una de las
caracteristicas mas importantes. En la teoria de la materia granulada, las propiedades
del material a granel se tratan fisicamente.

El material a granel es un material en grano o también quebrado fluido. Las
caracteristicas de cada material a granel quedan determinadas por la granulacion y la

distribucion de los granos, pero también por la temperatura de producto, la densidad

22



aparente, la humedad u el angulo de friccion. Los materiales a granel pueden
diferenciarse en dos categorias: (a) Materiales a granel no cohesivos, que fluyen
libremente y (b) Materiales a granel cohesivos, con tendencia a aglomerarse-
2.2.4 Mantenimiento Correctivo, Preventivo y Predictivo

Algunos autores como Malakias (2002), definen el mantenimiento como: “la
disciplina cuya finalidad consiste en mantener la maquina y el equipo en un estado
de operacion, lo que incluye servicio, pruebas, inspecciones, ajustes, reemplazo,
reinstalacion, calibracion, reparacion y reconstruccién.” (p.3) Esencialmente, se basa
en el desarrollo de conceptos, criterios y técnicas requeridas para el mantenimiento,
proporcionando una guia de politicas para toma de decisiones en la administracion y
aplicacion de programas de mantenimiento.

De esta manera, para ejecutar lo expuesto anteriormente se hace una divisién de
tres grandes tipos de mantenimiento: (a) Mantenimiento correctivo: Es el conjunto
de actividades de reparacion y ajustes que se realizan cuando aparece el fallo. Este
sistema resulta aplicable en sistemas complejos, normalmente componentes
electronicos o en los que es imposible predecir los fallos y en los procesos que
admiten ser interrumpidos en cualquier momento y durante cualquier tiempo, sin
afectar la seguridad. También para equipos que ya cuentan con cierta antigiiedad. (b)
Mantenimiento preventivo: Es el conjunto de actividades programadas de
antemano, tales como inspecciones regulares, pruebas, reparaciones y calibraciones,
entre otros, encaminadas a reducir la frecuencia y el impacto de los fallos de un
sistema; y (c) Mantenimiento predictivo: Es el conjunto de actividades de
seguimiento y diagndstico continuo (monitorizacion) de un sistema, que permiten una
intervencion correctora inmediata como consecuencia de la deteccion de algun
sintoma de fallo. EI mantenimiento predictivo se basa en el hecho de que la mayoria
de los fallos se producen lentamente y previamente, en algunos casos, arrojan indicios
evidentes de un futuro fallo, bien a simple vista, o bien mediante la monitorizacion, es
decir, mediante la eleccién, medicion y de algunos parametros relevantes que

representen el buen funcionamiento del equipo analizado. No obstante, es importante
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decir que, muchos expertos consideran a los dos Ultimos como uno, ya que la linea
que los separa es muy sutil. Para efectos de este estudio se agrupan en un solo tipo
(preventivo).

2.2.5 Manejo de Materiales

El manejo de materiales esta relacionado, segin Gomez y Rachadell (2003):
con el suministro y almacenaje del material requerido para llevar a cabo la
produccion de un bien, mediante el uso del método correcto, de la cantidad
exacta, en el lugar indicado, en el momento preciso, en la secuencia indicada,
en las mejores condiciones y al minimo costo posible (p. 43).

Los autores referidos indican que los fundamentos basicos del manejo de
materiales son: (a) Materiales Son aquellos productos, sustancias 0 cosas gue son
movidas, transportadas o fisicamente reubicadas. (b) Movimientos Se refiere a
desplazamientos que realiza alguien y/o algo para el transporte de los materiales,
utilizando si es necesario equipos, contenedores y/o personal calificado y (c)
Métodos Esta relacionado con los procedimientos y sistemas de trabajo utilizados en
el movimiento y almacenaje de los materiales.

En el caso de Venezolana de Pinturas, C.A., empresa donde se desarrolla esta
investigacion se cumplen estos tres fundamentos basicos referidos por los autores
antes citados en el manejo de materiales.

2.2.6 Diagrama Causa-Efecto

El diagrama de Ishikawa, conocido también como causa-efecto o diagrama de
espina de pez, es una forma de organizar y representar las diferentes teorias
propuestas sobre las causas de un problema. Permite, por tanto, representar
graficamente el conjunto de causas que dan lugar a una consecuencia, 0 bien el
conjunto de factores y subfactores (en las “espinas”) que contribuyen a generar un
efecto comun (en la “cabeza” del diagrama).

Por su parte, el Instituto Uruguayo de Normas Técnicas (2009), afirma que
el diagrama Causa- Efecto “es una forma de organizar y representar las diferentes

teorias propuestas sobre las causas de un problema”. (p.22). El diagrama de Ishikawa
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ayuda a graficar las causas del problema que se estudia y posteriormente a
analizarlas. Se le llama Espina de Pescado por la forma en que van colocado cada una
de las causas y razones que a entender originan el problema. Tiene la ventaja que
permite visualizar de una manera muy rapida y clara, la relacién que tiene cada una
de las causas con la demés razones que inciden en el origen del problema.

En algunas oportunidades son causas independiente y en otras, existe una
intima relacion entre las que pueden estar actuando en cadena. La mejor manera de
identificar problemas es a través de la participacion de todos los miembros del equipo
de acuerdo en que se esté trabajando y lograr que todos los participantes hayan
enunciado sus sugerencias. Dichas sugerencias expresadas por las personas, se
colocaran en diversos lugares. El resultado obtenido sera un diagrama en forma de
espina de Ishikawa. Las causas se dividen en cuatro o cinco categorias principales:
humanas, maquinas, métodos, materiales y entorno; en algunos casos, estas causas se
pueden desglosar en otros componentes mas simples. El problema principal que se
desea analizar, se debe colocar en un rectangulo en el extremo derecho del diagrama

para visualizarlo con facilidad, tal como se muestra la Figura 1.

Figura 1 Diagrama Causa y Efecto

Humanas ' Materiales
Camanis Faxitn JCausa
Clanes Cansa
Raxdn Cansa
{ Causa
Causa Causa_
{Cauza
Clansa
Maguinaria Métodos Entorno.

Fuente: Herndndez, C (2016).
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2.2.7 Diagrama de Pareto
El Diagrama de Pareto “es una representacion grafica de los datos obtenidos
sobre un problema, que ayuda a identificar cuales son los aspectos prioritarios que

hay que tratar”. (p.36). En la Figura 2, se puede apreciar de forma general la
estructura del Diagrama de Pareto.

Figura 2 Estructura General del Diagrama de Pareto
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Fuente: Hernandez, C (2016).

2.2.8 Plan Estratégico

En cuanto al plan estratégico Martinez y Milla (2005) Indicaron que se
denomina estratégico porque implica un razonamiento de mas alto nivel, de esta
manera hacer una plan estratégico consiste es en razonar que se estima llevara a
tomar decisiones correctas dentro de una organizacion, asi mismo un plan estratégico
es un excelente ejercicio para aclarar los lineamientos que marcan el futuro de una
organizacion.

En este sentido el proposito de este tipo de planes se realiza para descubrir lo
mejor de la organizacion, a fin de es hacer participar a las personas en la valoracién

de las cosas que hacen mejor, ayudandolos a identificar los problemas y
oportunidades.
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Estrada (2008) indica que el plan estratégico recoge tres puntos principales:
Los objetivos, las politicas y las acciones. En este sentido, un objetivo es un hecho
que no depende directamente de la compafiia, y que esta formado por la ecuacion:
cantidad a alcanzar + plazo para conseguirlo.

Este basamento tedrico le aporta a la investigacién como debe estar estructurado
un plan estratégico, de manera tal que los aspectos aqui descritos serviran de base
para la elaboracion de las estrategias a través de las cuales se reducira las mermas en
el proceso de transporte de la empresa Venezolana de Pinturas, C.A.

2.3 Definicion de Términos Basicos

Mejoras: Adelantar, incrementar, modo mas conveniente de manejar algo.

Métodos: Termino utilizado para asignar la técnica empleada para realizar una
operacion.

Sustancia: En el &mbito quimico se le asigna el nombre de “ a cualquier
material 0 material que posea sus caracteristicas quimicas y su composicion interna
sean constante, es decir, sus compuestos los cuales le otorgan las propiedades
guimicas a la materia como puntos de fusion, ebullicién, saturabilidad, entre otros,
nunca varien, permanezcan en el tiempo.

Volatilidad: La volatilidad desde el punto de vista quimico, fisico y de la
termodinamica es una medida de la tendencia de una sustancia a pasar la fase de
vapor. Se ha definido también como una medida de la facilidad con que una sustancia
se evapora. A una temperatura dada, las sustancias con mayor presion de vapor se
evaporan més facilmente que las sustancias con una menor presion de vapor.
Densidad: La densidad es una medida de cuanto material se encuentra comprimido
en un espacio determinado; es la cantidad de masa por unidad de volumen.
Viscosidad: La viscosidad es una caracteristica de los fluidos en movimiento, que
muestra una tendencia de oposicion hacia su flujo ante la aplicacion de una fuerza.
Cuanta mas resistencia oponen los liquidos a fluir, mas viscosidad poseen. Los

liquidos, a diferencia de los sélidos, se caracterizan por fluir, lo que significa que al
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ser sometidos a una fuerza, sus moléculas se desplazan, tanto méas rapidamente como
sea el tamario de sus moléculas. Si son mas grandes, lo hardn mas lentamente.
Tanque de almacenamiento: Lostanques de almacenamiento son estructuras de
diversos materiales, por lo general de forma cilindrica, que son usadas para guardar
y/o preservar liquidos 0 gases a presion ambiente, por lo que en ciertos medios
técnicos se les da el calificativo de tanques de almacenamiento atmosféricos.
Trasegado: Llevar cosas de un lugar a otro.

Fluidez: La fluidez es una caracteristica de los liquidos o gases que les confiere la
habilidad de poder pasar por cualquier orificio 0 agujero por mas pequefio que sea,
siempre gue esté a un mismo o inferior nivel del recipiente en el que se encuentren (el
liquido).

Almaceén: Es el lugar donde se guarda donde se guardan los productos y materiales

con los que cuenta la empresa para su actividad.
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CAPITULO 11l

MARCO METODOLOGICO

La metodologia estd comprendida por una serie de pasos que rigen la actuacion
del investigador, con el fin de lograr los objetivos de la investigacion, a travées de la
obtencion de los resultados. Cabe destacar que, Tamayo y Tamayo (2010), la define
como “...la médula del plan, es la descripcion de las unidades de andlisis, o de
investigacion, las técnicas de observacion y recoleccion de datos, los instrumentos,
los procedimientos y las técnicas de analisis” (p.114) Entonces es en el marco
metodoldgico, donde se establecen los procedimientos que se siguen en la
elaboracion de la investigacién, asi como los elementos a estudiar y las técnicas que
se aplicaran para la recoleccién de la informacion.

Desde una perspectiva metodoldgica que bienes un procedimiento guiado de
forma tal que los procesos de elaboracion y bosquejo de la investigacion tengan un
orden adecuado que permita la apreciacion de un estudio guiado a producir un
resultado valuado pro el investigador se buscar el conocimiento sobre el proceso
actual del manejo de materiales a granel en la empresa Venezolana de Pinturas, C.A.
para precisar un plan estratégico para reducir las mermas en el proceso de transporte
de materiales.

3.1 Tipo de Investigacion

Se refiere a la clase de estudio que se va a realizar. Orienta sobre la finalidad
general de la investigacion y la manera de recoger las informaciones o datos
necesarios. El tipo de investigacion seleccionada para este trabajo sera la
investigacion de campo, definida por la Universidad Pedagdgica Experimental

Libertador (UPEL), en el Manual de Trabajos de Grados de Especializacion y



Maestria y Tesis Doctorales (2010) como: “...el anélisis sistematico de problemas en
la realidad, con el propoésito bien sea de descubrirlos, interpretarlos, entender su
naturaleza y factores constituyentes, explicar sus causas y efectos o predecir su
ocurrencia haciendo uso de métodos caracteristicos de cualquiera de los paradigmas o
enfoques de investigacion conocidos o en desarrollo”.(p.16)

Ahora bien, en atencion a los objetivos del estudio propuesto, él mismo se
ubicé como una investigacion de campo, pues los datos se recogeran directamente de
la realidad mediante la aplicacion de un cuestionario y una guia de observacion en el
espacio donde se realiza el manejo de materiales a granel en la empresa Venezolana
de Pinturas, C.A.

3.2 Disefio de la Investigacion

Un disefio de investigacion no es mas que la organizacién de una serie de
actividades, que deben adaptarse a las caracteristicas de cada investigacion, asi como
las técnicas a utilizar para recolectar la informacion que se desea obtener. En atencion
a lo antes expuesto el disefio de investigacion en el cual se encontrara contextualizado
el presente trabajo es no experimental, transversal y enmarcado en un proyecto
factible.

Autores como Palella y Martins (2013), conceptualizan el disefio no

experimental como aquel en el que “... se observan los hechos tal y como se
presentan en su contexto real y en un tiempo determinado o no, para luego
analizarlos... en este disefio no se construye una situacion especifica sino que se
observan las que existen” (p.96) Estos autores, también describen el estudio
transversal como “el nivel de investigacion que se ocupa de recolectar datos en un
solo momento y en un tiempo Unico.”, asi como también hacen referencia de su
finalidad, la cual es * ... la de describir las variables y analizar su incidencia e
interaccion en un momento dado, sin manipularlas” (p.88)

3.3 Nivel de la Investigacion

[1]

Autores como Arias (2003), definen el nivel de investigacion como “... al

grado de profundidad con que se aborda un fendmeno u objeto de estudio” (p.98) En
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atencion a esto, el nivel de investigacion que se seleccionaré para realizar el presente
estudio es el de tipo descriptivo. Conceptualizado este término por Hernandez,

Fernandez y Baptista (2007) como aquel que “ tiene como objetivo indagar la
incidencia y los valores en que se manifiesta una o mas variables, o ubicar,
categorizar y proporcionar una vision de la comunidad, un evento, un contexto, un
fendmeno o una situacion” (p. 273). En la practica de esta investigacion, se entiende
asi por cuanto se hace un estudio diagnostico y descriptivo de la situacion actual de la
empresa y que presenta la necesidad de solucionar el problema mediante el estudio de
reducir los niveles de mermas en el proceso de transporte de materiales a granel, con
la finalidad de que las mismas sean reprocesadas y con ello aumentar los volumenes
de produccion.
3.4 Poblacién y Muestra

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (ob.cit), “...una poblacion es el conjunto
de todos los casos que concuerdan con una serie de especificaciones”. (p. 357). Al
respecto Ramirez (1999), alega “que retne tal como el universo a individuos, objetos,
entre otros que pertenecen a una misma clase de caracteristicas similares limitado por
el &mbito del estudio a realizar”. (p.75). Por consiguiente, en esta investigacion la
poblacion estard conformada solo por el personal que esté relacionado directamente
con los materiales a granel, representados por: Un supervisor de materiales a granel,
el jefe de almacén de toda la materia prima, dos operarios y un analista de materia
prima a granel, en total cinco sujetos.

Ahora bien se procede a seleccionar el tipo de muestreo a emplear y en este

caso se realizara el muestreo por fraccion segun las consideraciones de Palella (2010)
Muestreo estratificado: consiste en dividir en clases o estratos los componentes de
una poblacion. La muestra se selecciona fijando, en primer lugar, algin criterio que
permita obtener el nimero de elementos de cada estrato y escogiendo después los
componentes que forman la muestra.

En relacion a la muestra, se hace importante destacar que a través de ella se

puede determinar la problematica ya que le es capaz de generar los datos con los
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cuales se identifican las fallas dentro del proceso. Segin Tamayo, T. Y Tamayo, M

(2007), afirma que la muestra ~ es el grupo de individuos que se toma de la poblacion,

para estudiar un fenémeno estadistico” (p.38). En este sentido, vale acotar que por ser

la poblacion objeto a estudio considerada estadisticamente pequefia no se tomo

criterio muestral trabajandose con la totalidad de la misma.

Cuadro N° 1. Poblacion

Kilogramos a Descargar

Junio Julio Agosto Septiembre Total
Kg Kg Total
Total total Kg total Kg total
Fabricado Emuvinil 502 246,89 236,66 241,02 245,33 969,9
Fabricado Emuvinil 503 311,95 336,96 346,00 344,56 1339,47
Resina 4528 TambRen BP200Kg 61,20 72,49 66,78 72,89 237,36
Hase DR-8002 87,90 96,08 94,67 95,60 374,25
Egggcado Alqui. Corta De Tail Oil 362,00 387,31 346,78 347,90 1444,08
Resina Alquidica Media 4,9 4,6 51 5,2 19,80
Eiz;t;rtlocado Alquidan 240W50 50 por 13,99 13,96 14,56 1455 57,06
Resina K35 233,33 210,08 245,90 209,11 898,42
1322,25 1.358,14 1360,81 1335,14 5.376,34
Kilogramos Descargados
Junio Julio Agosto Septiembre Total
Kg Total
Kg Kg
D Kg Descargados Descargados | Descargados Kg
escargados Kg K | |
total g tota total
Fabricado Emuvinil 502 220,89 195,33 223,48 220.92 860,62
Fabricado Emuvinil 503 295,90 306,15 314,58 308,01 1224,64
Resina 4528 TambRen BP200Kg 49,78 60,57 46,79 60,91 218,05
Hase DR-8002 80,09 84,29 83,22 80,56 328,16
Egggcado Alqui. Corta De Tail Oil 333.40 352,88 324,59 322.90 1333,77
Resina Alquidica Media 4,43 4,41 4,56 4,57 17,97
Eiaet;]rtlc():ado Alquidan 240W50 50 por 1033 1028 10,02 11,01 42,54
Resina K35 206,78 190,54 233,56 187,78 818,66
1206,16 1.204,45 1240,80 1197,56 4844,41
Personal que labora en el proceso de descarga de materia prima
Cargo Cantidad
Supervisor de Material a 1
granel
Jefe de Almacén 1
Analista 1
Operario 2
Total: 5

Fuente: Departamento de Almacén de Venezolana de Pinturas
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3.5 Técnicas de Investigacion, Recoleccion y Andlisis de Datos

Las técnicas de investigacion, recoleccion y anélisis de datos son las que van a
permitir la obtencién y desarrollo de la investigacion propuesta. Las utilizadas en este
estudio estaran representadas por la observacion directa, la encuesta y la revision
documental y los instrumentos disefiados para la recoleccion de datos estaran
representados por cuestionario, la guia de observacion, y la lista de cotejo. Es
importante destacar que las técnicas segun autores, se pueden definir como el medio a
través del cual el investigador se relaciona con los participantes para obtener la
informacion necesaria que permita lograr los objetivos de la investigacion. De este
modo, para recoger datos de primera mano, directamente de la realidad, con el
propdsito de describirlos, interpretarlos y entender su naturaleza, para luego explicar
sus causas Yy efectos o predecir su ocurrencia.

Palella y Martins (ob.cit) las definen como “las distintas formas o maneras de
obtener la informacién. Para el acopio de los datos se utilizan técnicas como
observacion, entrevista, encuesta, pruebas, entre otras” (p.115).

3.5.1 La Revision de Documentos

Esta técnica estara enfocada en determinar las caracteristicas de los formatos
utilizados en la empresa, asi como la entrada de datos, salida de informacién, los fines
para los cuales fueron disefiados; uso y frecuencia de emision de los mismos; la
revision de los documentos puede efectuarse al comienzo de la investigacion, y
serviran de base para comparar las operaciones actuales.

Al utilizar esta técnica se estudiard toda aquella documentacion recopilada
sobre el area de estudio (libros, revistas, paginas web, formatos entre otros) que
permitieron suministrar o conservar una informacién. Para efectos de la
investigacion, la revisién documental se llevara a cabo sobre las hojas de los codigos
de actividades, las cuales, los operadores utilizan para los reportes de produccion y

del desperdicio.
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3.5.2 La Observacion Directa

La técnica de observacion directa es aquella en la cual el investigador recopila
informacién mediante el uso de su propia observacion y perspectiva. Por su parte,
Tamayo y Tamayo (ob.cit) definen la observacion directa como “aquella en la cual el
investigador puede observar y recoger datos mediante su propia observacion”. (p.
198). Se utilizd para obtener informacién de manera directa tres  guias de
observacion, en ellas se registraron las mermas que se originaron durante el mes de
Julio del afio en relacion a la evaporacion de los liquidos inflamables, la merma por
friccion que queda en las tuberias y el desperdicio por el trasegado del material desde
tambores a los tanques y de las cisternas a los tanques. Lo que permitid dar sustento a
la presente propuesta; ademas también se hard uso de libretas de campo y tomar
evidencias con camara fotogréaficas.

Para el soporte de esta técnica se utilizara como instrumento la lista de cotejo
que segun arias (2012:70) “también denominada lista de control o de verificacion, es
un instrumento en el que se indica la presencia o ausencia de un aspecto o conducta a
ser observada.” Esto servira para cotejar los procedimientos implementados en el
proceso actual del manejo de materiales a granel en la empresa Venezolana de
Pinturas, C.A.

3.5.3 La Entrevista estructurada

La entrevista segun Arias (2014) “es una técnica basada en un didlogo o
conversacion “cara a cara”, entre el entrevistador y el entrevistado acerca de un tema
previamente determinado, de tal manera que el entrevistador pueda obtener la
informacion requerida”. (p. 73) esta se empleara con la finalidad de entrevistar a la
poblacion objeto a estudio, conformada por 5 items.

3.5.4 Tormenta de Ideas

Perez (2011), la define como una técnica de trabajo que facilita el surgimiento
de nuevas ideas sobre un tema planteado o determinado. Esta técnica se llevo a cabo a
través de informacion recopilada con el supervisor de produccion, coordinador de

calidad, y restos de supervisores encargados de coordinar, evaluar y verificar el
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cumplimiento del proceso productivo de le empresa. Se indagara directamente sobre
el conocimiento que tienen los responsables del proceso de transporte de materia al
granel, el cual posteriormente ingresara al proceso productivo. Para la aplicacion de
dicha técnica se utilizara la técnica de diagrama causa — efecto.

3.5.5 Tecnica de grupo nominal

Alteco consultores (2011), es una técnica creativa empleada para facilitar la
generacion de ideas y el andlisis de problemas. Este analisis se lleva a cabo de un
modo altamente estructurado, permitiendo que al final de la reunién se alcance un
buen nimero de conclusiones sobre las cuestiones planteadas.

Para el desarrollo de esta técnica fue necesario disponer de una lista completa de
elementos o causas que contribuyen con la problematica actual. Se procede a
seleccionar un grupo de personas para darle una ponderacion tomando como equipo a
la poblacién objeto a estudio. Para determinar el grado de importancia, se utilizé una
serie de valores para jerarquizar las ponderaciones, las cuales consisten en asignarle
un valor dentro de un rango a una causa dependiendo del grado de importancia. A
través de la técnica de grupo nominal se utilizara la herramienta del diagrama de
Pareto.

3.6 Analisis e Interpretacion de los datos

Una vez aplicados los instrumentos se analizaran e interpretaran los datos y se
hara uso de la técnica de andlisis cualitativo y cuantitativo. Los datos que se
obtengan del cuestionario se analizaran cuantitativamente, se tabularan en frecuencia
y porcentajes para reflejar la opinion de los encuestados. Segin Sabino (2003): “el
andlisis cuantitativo se efectla naturalmente con toda la informacion numérica de la
investigacion.” (p.189). En cuanto al analisis cualitativo el citado autor sefiala que “se
refiere a qué procedemos hacer con informacion de tipo verbal que, de un modo
general, se ha recogido mediante fichas de uno u otro tipo.” (p.193).
3.7 Fases Metodologicas

A través del procedimiento, los investigadores podran tener claridad sobre el

orden, la estructura y los pasos estimados para la realizacion de la investigacion.
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Ramirez (1999), sefiala que “es importante dar a conocer en detalles los pasos del
procesamiento en la investigacion para lograr los objetivos propuestos en la misma.”
(p.151) En este sentido, las fases se estructuran de acuerdo a los objetivos
planteados:
Fase I: Diagnosticar el proceso actual del manejo de materiales a granel en la
empresa Venezolana de Pinturas, C.A.

En esta fase se recogid la informacion relacionada con el manejo de materiales
a granel; a través de la observacion directa, se hizo un seguimiento durante los meses
junio, julio, agosto y septiembre del afio en curso en los tanques, las tuberias y en el
disefio de carga de los camiones cisternas con material a granel y se realizd su
respectivo registro que arrojo el incremento de la merma.
Fase I1: Identificar los factores externos e internos que afectan el incremento de
la merma en el manejo de los materiales a granel en la empresa Venezolana de
Pinturas, C.A.

Esta fase esta dirigida a identificar los diversos factores como lo son la
manipulacion de las sustancias, sus condiciones de almacenamiento, y las
propiedades caracteristicas de estas mismas, las cuales podrian estar incidiendo en el
incremento de la merma en el manejo de materiales a granel. Esta informacion se
recopilara a través del cuestionario que le sera aplicado a los sujetos que laboran
directamente con los materiales a granel. La informacion recabada se organizara para
su respectivo andlisis y asi obtener una vision clara y precisa del problema.

Fase Il11: Diseflar un Plan estratégico para reducir las mermas de materiales a
granel en la empresa Venezolana de Pinturas, C.A.

En esta fase se procedera a disefiar la propuesta de mejora, considerando el
analisis de los factores realizado en la fase anterior, con el fin de reducir las mermas
de materiales a granel en la empresa antes mencionada.

Fase 1V: Evaluar economicamente la propuesta a traves de la relacion costo —

beneficio
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Aqui se busca determinar la rentabilidad de la mejora de la propuesta, es
decir, la rentabilidad del proyecto, mediante la comparacion de los costos previstos

con los beneficios esperados en la realizacién del mismo.
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CAPITULO IV

RESULTADOS

En el siguiente capitulo se presenta la informacién proveniente de los
instrumentos de recoleccion de datos, por los cuales se pudieron producir los
resultados e interpretaciones de la ejecucion de las distintas fases del estudio y de este
modo mostrar las respuestas a las preguntas de la investigacion y por consiguiente a
los cuatro (4) objetivos.

De este modo, se obtendran las respuestas que permitiran asi comprender la
problematica existente. La presentacion de los resultados estd organizada en cuatro
partes: primero, se muestran los resultados derivados de la observacion directa y la
entrevista estructurada perteneciente a la Fase I, titulada: Diagnosticar el proceso
actual del manejo de materiales a granel en la empresa Venezolana de Pinturas, C.A,
segundo, se muestra el diagrama de Ishikawa Diagrama de Pareto proveniente de la
Fase I, titulada: Identificar los factores externos e internos que afectan el incremento
de la merma en el manejo de los materiales a granel en la empresa Venezolana de
Pinturas, C.A; tercero, se presenta Fase Ill, basada en la propuesta; y finalmente, se
encuentra la Fase 1V, titulada: Evaluar econdmicamente la propuesta a través de la
relacion costo — beneficio.

4.1. Fase |: Diagnosticar el proceso actual del manejo de materiales a granel en
la empresa Venezolana de Pinturas, C.A.

Para el desarrollo de esta fase se realiz6 una visita al area de almacén de materias
primas a granel de la empresa Venezolana de Pinturas, C.A., con la finalidad de
observar cada una de las etapas del proceso de transporte de dichos materiales y asi

tener una visién amplia del mismo, fue necesario emplear las técnicas y herramientas



que permitieran efectuar el analisis de la situacion actual, considerandose la
observacion directa para recaudar los datos con un instrumento denominado lista de
cotejo, ademas, mediante la realizacion de entrevistas informales al personal
relacionado con el area, permitiendo recabar informacion sobre el proceso de
descarga del material, condiciones de trabajo, factores del ambiente, manipulacion del
sistema entre otros. Adicionalmente, se revisaron los métodos de operacion dentro del
area para tener evidencia de la forma como se llevan a cabo las actividades por parte
de sus operarios.

4.1.1 Descripcion del Proceso del manejo de materiales a granel en la empresa
Venezolana de Pinturas, C.A

41.1.1 Descripcion del area de trabajo

La empresa Venezolana de Pinturas C.A., en el &rea de almacén de materia prima a
granel cuenta con un espacio de 2772 m? aproximadamente al aire abierto, espacio
suficiente para el manejo de descarga de la cisterna a tanques o tambores a tanques;
(ver foto N°1, No2 y N°3). Esta area cuenta con un supervisor de materiales a granel;
el jefe de almacén de toda la materia prima, dos operarios y un analista de materia
prima a granel.

Dicha area de trabajo posee una zona de descarga de 260,60 m? y otra zona de
212,75 m? para la descarga de cisternas o tambores a tanques, la cual se encuentra
sefializada y con su rayado adecuado cumpliendo con las normas establecidas.
Ademas posee un pasillo de 3 metros para el paso de montacarguista la cual es muy
transitada para la busqueda de producto terminado; seguidamente un pasillo con
rayado deficiente para el paso peatonal del personal de 90 m?, el cual debe estar de
forma visible por ser un paso de una area muy transitada, ubicada cerca la recepcion
de producto terminados, la elaboracion de las pinturas (planta) y el almacén de
materia prima de materiales en menor proporcion ubicados en presentacion de sacos o
tambores de carga seca y liquidos. También cuenta con un numero de 19 tanques

verticales en uso con capacidad variables, dichos tanques son para la descarga de los
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materiales a granel, los cuales estan conectados a unas tuberias suministradas a planta

para la elaboracidn de las pinturas.

Foto N°3: Espacio de descarga Foto N°4: Tuberias a Planta

4.1.1.2 Descripcion del Proceso de transporte

Esta actividad inicia cuando el proveedor (compafila andnima quimica
INTEQUIM, C.A), despacha las cisternas o tambores al almaceén de materia prima,
dichas cisternas son pesadas en la compafiia en una romana antes de ser despachada,

40



la cual posee una dimension de 34 m? tomando como ecuacion: (peso bruto = peso
neto + tara); seguidamente es dirigido a los tanques de almacenamiento de material
en Venezolana de Pinturas, C.A, para ser trasegado o descargado. Se conecta la
bomba Wilden de aire con la manguera a la cisterna o tambores y es succionado a los
tanques de almacenamiento. Dicha descarga de cisterna puede ser de dos
presentaciones: cisterna grande entre 17.000kg — 18.000kg, siendo su duracion de
descarga si el material esta en temperatura fria de una hora y 50 min, en temperatura
menor o caliente su descarga es mas fluida con una duracion de 45 min; cisterna
pequefa entre 10.000kg — 11.000kg con una duracién de 40 min a temperatura fria y
a temperatura menor o caliente de 35 min.

Luego que termina este proceso de descarga, la cisterna es dirigida a la romana la
cual es pesada y es calculado el peso neto de trasegado el cual es arrojado por el
programa de la romana, asi sabemos cuanta merma fue presenciada en la descargay a
su vez cuanto material a granel fue descargado, el cual Venezolana de Pinturas C.A,
asume las mermas ocurridas en este proceso de trasegado. Después dicho material
requerido por planta es alojado a través de las tuberias la cual es abierta traves de una
valvula check para comenzar el proceso de elaboracion de pinturas.

Foto N°5: Descarga tanto de cisterna como tambor 0 maxi cubo.
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En la descripcion de este proceso se pudo observar que la mayoria de las
mermas son generadas en las cisternas debido a que existe una inclinacion no
adecuada en el area de descarga permitiendo asi quedar material 0 mermas en las
mismas. También se observé que el almacén de materia prima a granel no cuenta con
condiciones adecuadas para mantener estables los materiales, ya que la temperatura
es elevada y esta abierto a la intemperie, a su vez las tuberias que estan conectadas a
planta no poseen un techo de cubrimiento lo que implica que el material que pasa por
las misma este constantemente expuesta al sol.
4.1.1.3 Descripcion de la Materia Prima a granel

La situacion del pais impulsa a las empresas a valorar su gestion de compra
apuntando a la optimizacién de los procesos, tomando en cuenta costos y tiempos. Un
dia de retraso en una compra puede suponer un aumento del costo de los materiales,
esto es imposible de predecir, se presenta un nuevo panorama en las empresas
Venezolana de Pinturas C.A, la cuales deben desarrollar capacidades creativas de
generacion de pinturas que contemplen medidas de contingencias, tolerancias en las
cantidades y holguras en la materia prima.

Actualmente INTEQUIM, C.A, le provee como materia prima a granel a
Venezolana de Pinturas, C.A, ocho productos o materiales, los cuales tienen una
presentacion liquida o viscosa, donde se observd, que los materiales deben ser
descargados dependiendo de su temperatura ya que de esto dependera su viscosidad
porque al estar en temperaturas frias el granel puede generar mermas en el proceso
por las condiciones de su estado, mientras que al estar en temperatura superior las
condiciones de su estado suelen ser menos viscosas.

A continuacion se listan algunas de las materias primas utilizadas en el afio

2017.
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Cuadro N° 2. Listado de Materia Prima a Granel.

Fabricado Emuvinil 502

Fabricado Emuvinil 503

Resina 4528 TambRen BP200Kg

Hase DR-8002

Fabricado Alqui. Corta De Tail Oil 1003
Resina Alquidica Media

Fabricado Alquidan 240W50 50 por ciento
Resina K35

Fuente: Almacén de Materia Prima (2017)

4.1.1.4 Descripcion de Equipos y herramientas utilizadas.
En la tabla N° 2 se muestran los equipos y materiales presentes en el almacén de

materiales a graneles.

Tabla N° 2: Equipos para utilizar en el almacén.

Montacargas

Paletas 3

Romana 1
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Bomba Wilden 4
Cisternas de 17.000kg —
18.000kg
1
Cisternas de 10.000kg —
11.000kg 1
Manguera y Valvulas
Check conectada a la 2
cisterna y tanque
Tanques 8

Fuentes: Olivero, Rodriguez (2017).
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4.1.1.5 Descripcion del personal y Actividades que realizan

Jefe de almacén
Es la persona encargada del almacén de toda la materia prima, esta persona

realiza maltiples actividades entre las cuales estan:
Llevar el inventario de materia prima, producto terminado e insumos.
Emitir 6rdenes de produccion de materia prima e insumos.
Realizar el control de calidad del producto.
Publicar 6rdenes a preparar y despachar.
Supervisar la calidad del producto a ser despachado.

Supervisor
Es la persona responsable y encargada del correcto funcionamiento del proceso de

produccion, entre las actividades que realiza se encuentra:
Asignar a los operarios de la linea las actividades a realizar.
Llevar el conteo de las mermas que se producen.
Recepcion de mercancia y verificacion de la misma.
Organizar los requerimientos de materia prima e insumos.
Verificar que el proceso se esté llevando correctamente.
Supervisar que el material tiene el peso requerido.
Examinar el mantenimiento requerido a los instrumentos y tanques.
Analista
Es la persona encargada del inventario de toda materia prima y de alertar cualquier
diferencia que haya en la misma, entre las actividades que realiza se encuentra:
Llevar el inventario de materia prima, producto terminado e insumo.
Analizar las diferencias de las mermas a granel.
Emitir un informe final de los ajustes por mermas.

Alarmar cualquier diferencia que se presente en los materiales a granel.
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Operarios

La empresa Venezolana de Pinturas C.A., cuenta con 3 operarios para las

actividades de materiales a granel, quienes comparten la carga de las mismas entre las

cuales se encuentran:

Verificar que los tanques de mayor volatilidad no presenten ninguna fuga.

Realizar la inspeccion a los tanques.

Desempefiar un buen mantenimiento en los tanques o instrumentos.

Ordenar los tambores en las paletas.

Evaluar la descarga de las cisternas y tambores.

Manejar los montacargas para llevar material.

En estas actividades se observo que los operarios no realizan un seguimiento
constante de la descarga de materiales a granel, ya que al ser una actividad que
requiere de tiempo e implica tiempo de ocio para ellos, no suelen quedarse fijos sino
que prefieren realizar otra actividad que les permita estar en constante movimiento,
esto implica una falta de supervisién por parte del encargado del area. A su vez
dichas actividades requiere de mas personal u operarios en el area.

4.1.2 Presentacion de los Resultados de la observacion directa a través de la

Lista de Cotejos

Cuadro N°3. Lista de Cotejos

N | Acciones a Observar

o

Registro de
Cumplimiento

Comentarios

Sl NO

1 | Al momento de la descarga en venezolana de X Deficiente
Pinturas C.A, se verifica el peso de la cisterna.

2 | Se realizan inspecciones de mantenimiento en los X Deficiente
tanques de materiales viscosos de manera
periddica.

3 | La presencia de los factores climaticos influye en X Deficiente
los tanques de manera positiva.
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4 | Los tanques cumplen con las condiciones de X Deficiente
almacenamiento de material que le permita
mantener sus propiedades y evitar la evaporacion
del mismo.

5 | El proceso de la descarga de la cisterna de los X Muy deficiente.
materiales es el adecuado.

6 | Las tuberias por cuales se transporta el material X Muy deficiente
requerido para el proceso se le realiza un
mantenimiento periédico.

7 | Las actividades desarrolladas por los operarios X Muy deficiente
corresponden con las exigencias que amerita el
proceso de descarga y almacenaje.

8 | El personal que labora en el area es suficiente X Falta
para todas las actividades que requiere el proceso
de transporte de materiales a granel

Fuente: Olivero, Rodriguez (2017).

4.1.2.1 Anélisis de los Resultados Encontrados con la Lista de Cotejos

A través de la observacion, se pudo constatar que el proceso actual del manejo
de materiales a granel en la empresa Venezolana de Pinturas, C.A, presenta una serie
de fallas, que parten desde el proceso de transporte por parte del proveedor, hasta el
almacenaje y/o envio a la planta de produccion dentro de la empresa ya mencionada,
a continuacion se detalla su origen:

El primer problema al que se enfrenta la empresa esta relacionado con la cisterna
la cual no es pesada por parte de Venezolana de Pinturas, C.A, después del momento
de la descarga del material sino que asume el peso que arroja la cisterna cuando es
pesada de regreso por la compafia andnima INTEQUIM, C.A donde se pudo
evidenciar que queda material, lo cual representa una merma para la empresa
Venezolana de Pinturas, C.A. Por otro lado, el mantenimiento de los tanques no se
realiza de manera adecuada, puesto que no se lleva un seguimiento en el tiempo que
estos ameritan, que es cada 6 meses.

En cuanto, a los factores climaticos que perjudican a los tanques, se pudo
evidenciar que estos se encuentran al aire libre o intemperie, es decir, que los cambios

climatologicos que se originen, inciden directamente sobre su estado. También se
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pudo observar que dichos tanques presentan deterioros por las altas temperaturas
dentro de este, debido a la inexistencia de un sistema adecuado de ventilacion; por lo
que se producen temperaturas inestables dentro de las mismas.

A su vez, se detecta que algunos tanques no cumplen con los requerimientos
que amerita el material para no ser evaporados. En la parte de descarga del material
se evidencia que el sitio donde es ubicada la cisterna presenta un desnivel,
impidiendo que el granel pueda ser extraido completamente. Al ubicarse en planta,
se puede hacer mencién de que el material que es requerido por la misma para el
proceso de elaboracion de pinturas es transportado a través de las tuberias, a las
cuales, no se les realiza un mantenimiento periddico, esto influye directamente en la
cantidad de material que llega a la produccidn, debido a que, la materia prima pierde
su nivel de calidad, influyendo directamente en el cambio de propiedades.

Ademas los materiales deben ser descargados dependiendo de su temperatura ya
que de esto dependera su viscosidad porque al estar en temperaturas frias el granel
puede generar mermas en el proceso por las condiciones de su estado. Finalmente, al
indagar en la eficiencia de la labor desarrollada por los operarios se observé que, las
actividades ejecutadas por estos no se corresponden con las exigencias que requiere el
proceso de descarga, transporte y almacenaje, es decir, su nivel de capacitacion esta
muy por debajo de las exigencias de su cargo dentro de la empresa. También se puede
decir que dichas exigencias requeridas en el proceso amerita de mas personal u
operario en el area.

Todos estos factores antes mencionados, han llevado a Venezolana de Pinturas,
C.A, a un incremento de mermas dentro del proceso de descarga, almacenaje y
traslado a planta dentro de la misma. Por ello, es necesario plantear diferentes
alternativas de accién que han de ajustarse de acuerdo con los acontecimientos.

4.1.3 Presentacion de los resultados de la Entrevista Estructurada
En esta seccion, se procedio a realizar una entrevista a las personas que estan
directamente involucradas en el proceso de manejo de materiales de granel desde su

despacho, hasta la produccion, transporte y almacenaje de materia prima; en este caso
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en particular, un (1) supervisor de materiales a granel, un (1) jefe de almacén, dos (2)

operarios y un (1) analista de materia prima a granel, a continuacion se muestran los

resultados:
CuadroN°4:

produccion?

item 1.- ¢Qué mermas se producen desde el manejo de materiales hasta llegar a

Entrevistado

Respuesta

Supervisor de
materiales a granel

Hay problemas en la zona de descarga, es importante pesar el
material y realmente no se verifica el material solicitado
confiandose en el peso que viene del proveedor, se salta ese
proceso y entonces se procede directamente a la descarga.

Jefe de almacén

Recepcién, peso, las tuberias, la cisterna, actualmente hay
muchos problemas, porque es dificil costear el mantenimiento.

Operario 1 Los principales problemas estan relacionados con el desnivel
gue se presenta en la zona de descarga del material.

Operario 2 Las tuberias para llevar el material a la planta son antiguas, se
pierde mucho material alli por falta de mantenimiento y por
estar abiertas a la intemperie.

Analista Debido a la alta viscosidad y volatilidad del material se
presenta evaporacion aunado a la falta de mantenimiento en
los tanques.

CuadroN°5:

produccion?

ftem 2.- (Lo que se despacha en el almacén a granel es igual a lo recibido en

Entrevistado Respuesta
Supervisor de | No
materiales a granel

Jefe de almacén No
Operario 1 No.
Operario 2 No.
Analista No.
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CuadroN°6:

Item 3.- ;Considera que los encargados del proceso de manejo de materiales a granel
tienen el conocimiento necesario para detectar las mermas?

Entrevistado

Respuesta

Supervisor de
materiales a granel

Los trabajadores necesitan formacion tanto interna como
externa.

Jefe de almacén

Hace falta ampliar el conocimiento de la mano de obra.

Operario 1 El trabajador es una figura activa dentro de ese proceso, debe
saber detectar los problemas y atenderlos.
Operario 2 No.
Analista Ameritan ser formados.
CuadroN°7:

los suficientes?

Item 4.- ;Cree que los operario que laboran en el area de materia prima a granel sean

Entrevistado

Respuesta

Supervisor de | No, se requiere de mas personal
materiales a granel
Jefe de almacén No.
Operario 1 No.
Operario 2 No.
Analista No.
CuadroN°8:

Item 5.- Considerando las condiciones actuales de almacenaje dentro de la empresa
(cree que se tiene debilidad? Explique.

Entrevistado

Respuesta

Supervisor de
materiales a granel

Se encuentra debilidad ya que se debe solucionar muchos
problemas fisicos, materiales, maquinaria, entre otros.

Jefe de almacén

Se evidencia muchas fallas, en los tanques una de ellas en el
problema con la temperatura y se altera la propiedad del
material.

Operario 1 El medio ambiente y la condicion fisica dificultan que el
almacenaje se lleve a cabo adecuadamente, ya que se
encuentran a la intemperie.

Operario 2 Se presentan debilidades.

Analista Estas debilidades son generadas por diversos factores como lo

es el clima, los tanques, la temperatura de estos, entre otros.
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4.1.3.1 Anélisis de los Resultados Encontrados con la Entrevista
A traves de la realizacion de la entrevista se pudo conocer que existen numerosos

factores que desencadenan la problematica con relacion al despacho, manejo,
trasporte y almacenaje de los materiales a granel, destacandose entre ellos la falla en
el transporte de la materia prima a granel hacia la zona de descarga, luego hacia la
zona del almacenamiento y seguidamente pasandose por un barrido de tuberias hacia
planta, evidenciandose la alteracién de propiedades dentro del almacén por las
inadecuadas condiciones de temperatura y espacio fisico.
4.1.3.2. Resumen de los Resultados Obtenidos en el Diagnostico

A traveés de la aplicacion de la observacion directa y la entrevista estructurada se
obtuvieron las causas probables que estan generando el problema del incremento de
mermas en el proceso de transporte de materiales a granel en la Empresa Venezolana
de Pinturas, C.A, estas son las siguientes:

Existencia de un desnivel en la zona de descarga de la cisterna.

Ausencia de inspecciones periddicas a los tanques.

Ausencia de mantenimiento en las tuberias.

Condiciones de almacenamiento inadecuado.

Falta de Capacitacion al personal.

Tanques y tuberias expuestos a la intemperie.

Poco personal en el area.

Altas temperaturas en el almaceén.

Poco personal en el area.

Algunos graneles son mas viscosos que otros.
4.2 Fase Il: Identificar los factores externos e internos que afectan el incremento
de la merma en el manejo de los materiales a granel en la empresa Venezolana
de Pinturas, C.A.

Una vez obtenidas las causas probables que pueden estar generando el problema

en la fase I, que es el diagndstico del proceso actual del manejo de materiales a granel
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en la empresa Venezolana de Pinturas, C.A, se procederd a identificar cuéles de esas
causas son internas y cuales son externas, para poder ser analizadas a través de un
diagrama de Ishikawa y un diagrama de Pareto, y de esta manera localizar las causas

principales que generan el problema y poder plantear las alternativas de solucion.

Tabla N° 3:

Causas.

FACTORES INTERNOS

FACTORES EXTERNOS

Ausencia de inspecciones periddicas a
los tanques: No se realizan inspecciones
a los tanques de almacenamiento, con lo
cual se pudieran detectar fallas a tiempo.

Desnivel en la zona de descarga: Esto
permite que los graneles no puedan ser
extraido  completamente, quedando
mermas alojadas en la cisterna.

Ausencia de mantenimiento en las
tuberias: EI material suele verse afectado
en el traslado por las tuberias hacia planta
bien sea por la friccion o viscosidad del
material.

No se pesa el material en el almaceén:
A pesar de que la empresa proveedora
es una filiar de Venezolana de Pinturas
C.A cuando se recibe el material no es
pesado por la empresa, por lo cual se
debe considerar que los medios
utilizados no tienen las condiciones
adecuadas y generan mermas.

Falta de Capacitacion al personal: El
personal  necesita formacién para
desarrollar sus actividades correctamente.

Condiciones  de almacenamiento
inadecuado: Estos materiales deben ser
descargados tomando en cuenta su
temperatura debida que a menor
temperatura mayor sera su viscosidad y
no permitira evaporacion en ellos.

Tanques y tuberias expuestos a la
intemperie:  Condicién  inadecuada
debido a que el espacio se encuentra
abierto a la intemperie y no posee un
techo el cual permita mejor proteccion al
almacén.

Altas temperaturas en el almacén: No
se cuenta con una ventilacién adecuada.

Poco personal en el area: La actividad

de trabajo en almacén requiere de mas
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operarios con los que se cuenta.

Algunos graneles son mas viscosos que
otros: Esto depende de su estado y el tipo
de granel, si es resina o latex.

Fuente: Olivero, Rodriguez (2017).

Es importante sefialar, que los factores externos e internos que afectan el
incremento de la merma en el manejo de los materiales a granel en la empresa
Venezolana de Pinturas, C.A, influyen directamente en la produccién de la empresa,
pues, la merma implica un retraso para el desarrollo del proceso, considerando los
factores internos como aspectos que hay que atacar con rapidez y los externos como
aspectos que hay que considerar antes de llevar a cabo cualquier procedimiento.

4.2.1 Diagrama de Ishikawa

Una vez identificadas las causas que estdn generando el problema y su
clasificacion como internas y externas se procedera a presentar diagrama de Ishikawa,
esta es una herramienta que representa la relacion entre un efecto (problema) y todas
las posibles causas que lo ocasionan. En lineas generales, el diagrama de Ishikawa es
una representacion grafica de las relaciones mdltiples de causa-efecto entre las
diversas variables que intervienen en un proceso. Mediante tal herramienta se
obtuvieron las probables causas de la problematica que esta afectando el Area de
almacén de materia prima a granel dentro de la empresa Venezolana de Pinturas, C.A,

el cual es mostrado a continuacion:
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Diagrama N°1: Diagrama de Causa-Efecto

METODO MAQUINARTA

No se pesa el Ausencia de
material en el inspecciones periddicas

Desnivel en la almacén Ausencia de a los tanques

mantenimiento +
las tuberias

zona de
descarga

v

EXCES0 DE
MERMAS EN EL
PROCESO DE
__ TRANSPORTEDE
MATERIALES A
GRANEL

Falta de Capacitacion al
personal

Tanques y tuberias expuestos

Algunos ala intemperie
> graneles son
_— Altas temperaturas
mas viscosos . ]
que otros Condiciones de el almacén
Po_l: o personal almacenamiento H
elarea inadecuado
_ I —
MANO DE OBRA MATERIALES MEDIO AMBIENTE

Fuente: Olivero, Rodriguez (2017).

Segun lo identificado en el diagrama causa-efecto se puede sefialar lo siguiente:
1. Método: Actualmente, se estan presentando fallas en los métodos empleados con
relacion a la existencia de los materiales a granel a través del proceso de trasegado de
las cisternas a tanques. Se evidencid que se presenta un desnivel en la zona de
descarga puesto que el material no es descargado con comodidad, permitiendo
alojamiento de mermas en las cisternas, esto a su vez viene ocasionado porque el
material no es verificado después de ser descargado por el almacén de materia prima.
2. Maquinaria: En los tanques y tuberias, se pudo evidenciar fallas, ya que no hay
una inspeccion periddica de los mismos a estos no se les hace mantenimiento de

manera frecuente ocasionando mermas.
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3. Mano de obra: Se considera necesario capacitar a los operarios para realizar sus
actividades de forma precisa y poder atender las situaciones problematicas que se
presenten en su entorno de trabajo. Ademas se requiere de otros operarios en el area
para prestarle mayor atencion al almacén.
4. Materiales: En el almacén se pudo visualizar que los materiales a granel requieren
cuidados especiales, por su viscosidad que permitan un mejor control de los
materiales que son despachados de INTEQUIM, C.A., a la zona de descarga de
materia prima, ya que producen mermas al variar su viscosidad.
5. Medio ambiente: Se presencié que el lugar no establece las condiciones
apropiadas, debido a que, el almacén se encuentra a alta temperatura por falta de
ventilacion y que los tanques y tuberias estan a la intemperie, ocasionando deterioro
de las mismas, esto también es producto de los cambios climaticos ocurrentes en el
afio que permiten que estos materiales no mantengan sus propiedades por carecer de
un almacenamiento inadecuado teniendo como consecuencia que los materiales sean
mas viscosos por falta de escape de los gases de estos materiales al ser muy
herméticos estos tanques.
4.2.2 Diagrama de Pareto

Luego, de organizar las causas probables del problema a través del diagrama de
Diagrama de Ishikawa, se procede a realizar un diagrama de Pareto, para determinar
las causas principales generadas de la merma en el proceso de transporte de materia
prima.
Se procedi6 a aplicar la Técnica del Grupo Nominal de manera de encontrar la
ocurrencia de cada causa, donde se consultd a una muestra de 5 personas
directamente involucradas con el proceso sobre la importancia de las causas ya
mencionadas, empleando una escala del 0 al 50, los resultados se presentan a

continuacion:
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Tabla N°4: Numero de Veces en que Suceden las Causas.

Causas Supervisor | Jefe  de | Operario | Operario2 | Analista de | Total
de almacén 1 materia prima
materiales agranel
agranel

1. Desnivel en la zona | 40 35 10 10 20 115

de descarga.

2. No se pesa el material | 3 3 2 1 1 10

en el almaceén.

3. Ausencia de |1 3 2 2 3 11

mantenimiento en las

tuberias.

4, Ausencia de | 4 2 3 3 14 26

inspecciones periodicas

a los tanques.

5. Falta de Capacitacion | 11 7 7 4 3 32

al personal.

6. Poco personal en el 1 1 1 2 1 6

Area.

7. Algunos graneles son | 1 1 3 1 1 7

MAs Vviscosos que otros.

8. Tanques y tuberias | 15 20 15 30 20 100

expuestos a la

intemperie

9. Altas temperaturas en | 1 2 2 2 1 8

el almacén.

10. Condiciones de | 16 19 14 16 20 85

almacenamiento

inadecuado.

Fuente: Olivero, Rodriguez (2017)
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Tabla 5: Desarrollo del Diagrama de Pareto.

Porcentaje PUTEETIE]E
Causas Puntos (%) Acumulado
(%)

1 Desnivel en la zona de

descarga de la cisterna 115 29 29
8 Tanques y tuberias expuestos a

la intemperie. 100 o5 54
10 Condiciones de

almacenamiento inadecuado. 85 21 75
5 Falta de Capacitacion al

personal 32 8 83
4 Ausencia de inspecciones

periddicas a los tanques. 26 6 89
3 Ausencia de mantenimiento en

las tuberias. 11 3 92
2 No se pesa el material en el

almacén. 10 3 95
9 Altas temperaturas en el

almacén. 8 2 97
7 Algunos materiales son mas

Viscosos que otros.

7 2 99
6 Poco personal en el area. 6 1 100%
Total | 400 100%

Fuente: Olivero, Rodriguez (2017).
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Diagrama N°2: Diagrama de Pareto.

1 H W wm

L
=l

Fuente: Olivero, Rodriguez (2017).

Finalmente con el Diagrama de Pareto se determind que las causas 1, 8, 10y 5
son los problemas que se deben resolver con prontitud, pues ellas se generan con
mayor frecuencia.

Todo lo anteriormente planteado se representard en la siguiente fase, donde se
plantean las posibles etapas para dar soluciones a los problemas que afectan con
mayor frecuencia en las mermas.

4.3 Fase I11: Disefiar un Plan estratégico para reducir las mermas de materiales
agranel en laempresa Venezolana de Pinturas, C.A.

Realizado el diagndstico de la situacion en las &reas que comprende este
estudio, se pudo constatar la necesidad de aportar propuestas con el fin de mejorar las

actividades que en ella se realizan. Dichas propuestas deben solucionar la
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problematica que se presenta con respecto a la reduccion de las mermas en el proceso
de transporte de materiales a granel en la empresa Venezolana de Pinturas C.A.

Se sugiere una propuesta con el fin de reducir las mermas en el area de
almacén de materia prima. Esta contara con las medidas y equipos necesarios para el
mejor manejo de materiales que son ubicados dentro de este almacén; a través de la
implementacion de nuevos métodos de trabajo de dichos materiales.

A continuacion se muestran los elementos que conforman el plan estratégico
dirigido a reducir las mermas en el proceso de transporte de materiales a granel en la
empresa Venezolana de Pinturas C.A:

Plan Estrategico

Mision de Plan Estratégico:

Este tiene como mision regular las acciones que permitiran reducir las mermas
en el proceso de transporte de materiales a granel en la empresa Venezolana de
Pinturas C.A.

Vision del Plan Estratégico:

Con las estrategias planteadas en esta propuesta, se lograra reducir las mermas
en el proceso de transporte de materiales a granel en la empresa Venezolana de
Pinturas C.A.

Objetivos del Plan Estratégico:

1. Elaborar estrategia para mejorar el desnivel existente en la zona de
descarga del almacén de materia prima.

2. Elaborar estrategia para mejorar las condiciones de los tanques y
tuberias expuestas a la intemperie.

3. Elaborar estrategia para mejorar las condiciones de almacenamiento
inadecuado.

4. Elaborar un plan de capacitacion dirigido al personal, en cuanto a la
utilizacion y manejo de la materia prima, una vez que ingresa a la

organizacion.
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Objetivo estratégico N°1 Elaborar estrategia para mejorar el desnivel
existente en la zona de descarga del almacén de materia prima.

Estrategia: Adquirir un dispositivo que permita una correcta descarga del
material.

Politica: Cuando se ejecuta el proceso de la salida del material, este debe ser
descargado completamente.

Actividad N°1: Adquirir un dispositivo en forma de rampa que permita una
mejor descarga de los graneles: Resinas y latex viscosos; para asi reducir las mermas
alojadas en la cisterna, ya que, el desnivel de la zona no permite una descarga
apropiada.

Durante la visita a la empresa Venezolana de Pinturas C.A, se pudo observar
un desnivel en la zona de descarga de las cisternas que contienen material a granel,
provenientes de la compafia andénima INTEQUIM, C.A (Proveedor interno). Lo
anterior, representa una problematica, pues, el material no es descargado en su
totalidad, por lo que queda una gran cantidad dentro de la cisterna, lo cual, representa
una merma para la empresa Venezolana de Pinturas, C.A, ya que, se trata de un

proveedor interno.

Figuras N° 3: Lugar por dénde se descarga las cisternas

Fuente: Olivero, Rodriguez (2017)

El desnivel sefialado afecta el proceso de descarga, principalmente porque la
cisterna no queda en una posicion equilibrada, y posterior a eso el material no es
descargado de manera uniforme, lo que incide en la cantidad de granel que llega al
almacén y se contrasta con la cantidad solicitada al proveedor ya mencionado. En
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vista de esto, se propone el disefio de un dispositivo tipo rampa que permita a la

cisterna realizar una descarga pareja.

Figuras N° 4: Dispositivo en forma de rampa

-

Fuente: Olivero, Rodriguez (2017)

Se hace importante destacar que, tal propuesta fue generada a través de una
visita realizada a la empresa INTEQUIM, C.A, la cual como se ha mencionado en
otras oportunidades es proveedor de los principales quimicos con los que trabaja la
empresa Venezolana de Pinturas, C.A, para su proceso productivo, en dicha visita se
contactd que existe poca mermas siendo uno de los factores favorables para ello, que
se tiene la inclinacion adecuado debido al uso de unas rampas, siendo similares a ellas
las que se estan proponiendo en dicho estudio, las cuales consisten en cuatro rampas
compuestas por viga doble t, y ldmina estriada, destacando que se habla de 4 rampa
considerando que son dos para cada tipo de cisterna (grande y pequefia), Electrodos
de soldadura, tal como se muestra en la tabla N° 6.

Objetivo estratégico N°2 Elaborar estrategia para mejorar las condiciones de los
tanques y tuberias expuestas a la intemperie.

Estrategia: Determinar las acciones para elaborar los techos destinados a proteger
las tuberias y tanques, ya que, se encuentran a la intemperie.

Politica: Se deben proteger las tuberias y tanques de los factores climaticos
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Actividad N°1: Colocar el techo en las tuberias y tanques.
Es importante sefialar, que para colocar techo sobre las tuberias y tanques hay que
considerar un maximo de 3,70 m o 4 metros de separacion de la superficie, eso es lo

que establece la ley de ambiente; es la misma distancia que se establece en las casas.

Tabla N°6: Medidas para realizar el techado de tanques y tuberia

AREA MEDIDA
Separacién de la superficie | 3,70 m 0 4 metros
Altura de los tanques 8m
Area de metros cuadrados | 18,5 m de largo y
(8 tanques) 10,5 m de ancho

Fuente: Olivero, Rodriguez 2017.

Ademas, se hace importante destacar que el techo se colocara sobre la
superficie que abarca la distribucion de los 8 tanques y las tuberias que permiten que
este materia prima entre al proceso productivo, apreciados en la figura N° 5, dichos
techos estaran compuestos por tubos estructurales de 12cm, laminas galvanizadas,
tubos estructurales de 120 x 60, electrodos de profundidad, pintura anticorrosiva
negra, viga 2 x2, y los gastos generados por mano de obra para la instalacion del
techo. En la tabla N° 8 se puede apreciar los materiales utilizados para la instalacion
del techo, las cantidades y sus costos.

El material utilizado para el proyecto del techo permitira proteger la superficie
de la oxidacién y corrosion que la humedad y la contaminacion ambiental pueden
ocasionar en los tanques y tuberias, dandole mas vida Gtil y a su vez generéndole una
mejor ventilacion y seguridad al almacén; reduciendo la evaporacion y mermas que
puede ocasionar debido a su alta temperatura en el lugar. Esta implantacién de mejora
permitird disminuir los costos por mantenimiento que actualmente requiere el lugar

debido al estar expuestos a la intemperie.
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Figuras N° 5: Planos de los tanques y tuberias a produccion.

Fuente: Olivero, Rodriguez (2017).

Objetivo estratégico N°3 Elaborar estrategia para mejorar las condiciones de
almacenamiento inadecuado.
Estrategia: Colocar en los tanques una valvula de respiradero o
Arrestallamas.
Politica: Los tanques de almacenamiento deben mantener las propiedades de
los materiales a granel.
Actividad N°1: Emplear VValvula Arrestallama
En el caso, de la empresa Venezolana de Pinturas C.A se considera necesario
emplear Valvulas Arrestallamas automaticas en cada tanque. La misma consiste en un
arrestador de flamas para deflagracién absorbe el calor de un frente de llama que se

desplaza a velocidades subsoénicas, dejando caer la mezcla ardiente de gas / aire por
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debajo de su temperatura de ignicion, por consiguiente, la llama no puede sobrevivir.
El calor se absorbe a través de los canales contenidos en el elemento arrestador los
cuales se miden como MESG (Maximum Experimental Safe Gap) y se seleccionan
dependiendo del gas con el que se van a operar.

Los Arrestadores de Flama se utilizan en tanques que almacenan productos
volatiles tales como solventes, alcoholes, combustibles, etc. Su funcidn es evitar que
una chispa, o un siniestro exterior pase al interior del tanque y provoque un incendio.
El panal de ldmina corrugada tipo WAFER, forma un numeroso arreglo de pequefios
tubos capilares los cuales causan el enfriamiento del fuego y su extincion evitando la

propagacion y deflagracion de la flama en caso de accidente.

Figuras N° 6: Valvula Arrestallamas

Fuente: Olivero, Rodriguez (2017)

En virtud de que la empresa cuenta con 8 tanques se propone implementar en la
empresa la colocacién de 8 valvulas Arrestallamas, es decir, una por tanque, para la
colocacién de las valvulas Arrestallamas, se requiere la adquisicion de las valvulas y
la mano de obra para su instalacion, dichos costos se encuentras especificados en la
tabla N° 9.
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Obijetivo estratégico N°4 Elaborar un plan de capacitacion dirigido al personal,
en cuanto a la utilizacion y manejo de la materia prima, una vez que ingresa a la
organizacion.

Estrategia: Determinar cudles son las actividades de capacitacién que se
deben desarrollar para mantener actualizado al personal que labora en el almacén de
materia prima de la empresa Venezolana de Pinturas C.A.

Politica: Todo el personal que labora para el almacén de materia prima debe
estar capacitado.

Actividad N°1: Capacitacion al personal que labora en el area de recepcién y
almacenaje de materia prima.

Objetivos de la capacitacion: Conocer y aplicar criterios, estrategias y
procedimientos metodoldgicos orientados a las buenas practicas en el proceso de
recepcion y descarga de materia prima

Contenido del curso

Definiciones basicas del manejo de recepcion y descarga de la materia
prima

Principios basicos de las buenas practicas de manipulacién y manejo
de quimicos recepcionado.

Control de Temperatura de los tanques.

Inspeccion generales de tanques

Especificaciones técnicas de los quimicos para su almacenamiento.

Duracion: 16 Horas.
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Tabla N°7: Objetivo Estratégico N°1

N° | Actividad Horas | Expositor/ Recomendable cada
Responsable cuanto tiempo

1 Definiciones bésicas del
manejo de recepcién y 2 veces al afio/ cada vez
descarga de la materia | 4 Instructor Externo/ | que el grupo de trabajo ha
prima. Jefe de Almacén sido rotado o haya nuevo

personal.

2 Principios béasicos de las | 3 Instructor 2 veces al afio/ cada vez
buenas précticas de Externo/Jefe de | que el grupo de trabajo ha
manipulacion y manejo de Almacén sido rotado o haya nuevo
quimicos recepcionado. personal

3 Control de Temperatura de | 3 Instructor 2 veces al afio/ cada vez
los tanques Externo/Jefe de | que el grupo de trabajo ha

Almacén sido rotado o haya nuevo
personal

4 Inspeccién generales de | 3 Instructor 2 veces al afio/ cada vez
tanques Externo/Jefe de | que el grupo de trabajo ha

Almacén sido rotado o haya nuevo
personal

5 Especificaciones técnicas | 3 Instructor 2 veces al afio/ cada vez
de los quimicos para su Externo/Jefe de | que el grupo de trabajo ha
almacenamiento Almaceén sido rotado o haya nuevo

personal

Fuente: Olivero, Rodriguez (2017).

4.4 Fase 1V: Evaluar economicamente la propuesta a través de la relacion costo

— beneficio

El estudio econdmico es parte fundamental para el desarrollo de la investigacion,

ya que mediante éste se determinan los recursos para implantar, desarrollar y

mantener en operacion el plan estratégico propuesto. Para el analisis de la factibilidad

econdémica se compard la inversion requerida de la propuesta en funcion a los gastos

e ingresos de Venezolana de Pinturas, C.A., con el fin de evaluar la factibilidad

econdmica de las propuestas mencionadas.

Relacion Costo/ Beneficio
1. Disefio de dos rampas o dispositivos, una para la cisterna grande y otra para la

cisterna pequefia.
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Tabla N°8: Objetivo Estratégico N°2

Materiales Cantidad | Costo unitario (Bs) | Total (Bs)
Vigas doble T de
hierro(1m) 4 290.000,00 1.160.000,00
Laminas de estriadas(1m) 2 480.000,00 960.000,00
Electrodos para la
soldadura(60/13) 4 25.000,00 100.000,00
Pintura anticorrosiva
negra(1/4) 1 °0.000,00 60.000,00
Mano de obra 1 600.000,00 600.000,00

Total 2.880.000,00

Fuente: Olivero, Rodriguez (2017).

2. Materiales para el techado de las tuberias y tanques.

Tabla N°9: Objetivo Estratégico N°3

Materiales Cantidad | Costo unitario (Bs) Total (Bs)
Tubos estructurales (12m) 16 900.000,00 14.400.000,00
Laminas aluminizadas 38 150.000,00 5.700.000,00
Tubos estructurales(120x60) 11 60.000,00 660.000,00
Correas para tubos
estructurales 22 17.000,00 374.000,00
Electrodos de
profundidad(Kg) 20kg 35.000,00 700.000,00
Pintura anticorrosiva
negra(gal) 1Gal 220.000,00 220.000,00
Viga de 2x2 4 180.000,00 720.000,00
Mano de obra 4 20.000.000,00 80.000.000,00

Fuente: Olivero, Rodriguez (2017).
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3. Vélvulas de respiradero para tanques de almacenamiento.

Tabla N°10: Objetivo Estratégico N°4

Materiales Cantidad | Costo unitario (Bs) | Total (Bs)
Valvulas Arrestallamas 8 900.000,00 7.200.000,00
Mano de obra 1 200.000,00 200.000,00

Total 7.400.000,00
Fuente: Olivero, Rodriguez (2017).

4. Programa de capacitacion dirigido al personal de almacén de materia prima.

Tabla N° 11: Objetivo Estratégico N°5
Capacitacion Cantidad | Costo unitario (Bs) | Total (Bs)

Plan de capacitacion/ |16 horas/
Asesor Externo 1Asesor 500.000,00/ 2 veces |1.000.000,00
Total 1.000.000,00

Fuente: Olivero, Rodriguez (2017).

A continuacién, se presentard una tabla mostrando el total de la inversion a
realizar:

Tabla N° 12. Total de costos de las propuestas.

Inversion de las propuestas Total (Bs)
Costos de Ingenieria 31.534.000,00
Mano de Obra 81.800.000,00

Total  113.334.000,00
Fuente: Olivero, Rodriguez (2017).

68



Tabla N° 13. Total de costos de las propuestas/ % de Reduccion de
mermas

Disminucién de
Costo total de

Estrategias : > Porcentajes en
inversion
mermas (Aprox)
1 2.940.000,00 2%
2 102.774.000,00 1%
3 7.400.000,00 2%
4 1.000.000,00 2%
Total: 113.334.000,00 %

Fuente: Olivero, Rodriguez (2017).

Finalmente, en la Tabla N° 13, se encuentran distribuidos lo costos totales por
estrategias y el porcentaje que se estima de reduccion de las mermas, el cual se basa
en una inversion de 113.334.000,00 Bs. (ciento trece mil trecientos treinta y cuatro
con 00), para un estimado de reduccion de mermas de un 7%, destacando que se esta
realizando un estimado solo en porcentajes puesto que no se puede llevar a costos en
bs, porque la organizacion mantiene dicha informacion como confidencial, sin
embargo, en virtud de que las estrategias 1 y 3 son llevadas a cabo actualmente en la
empresa INTEQUIM, C.A (tomado como referencia) quienes aportaron la
informacidn de que sus mermas disminuyeron en 7% con la aplicacion de con dichas
estrategias, puesto que, primeramente al no existir dicha inclinacion durante la
descarga es considerable la cantidad de material que queda en la cisterna sin
descargar, ademas de ello debido a la viscosidad de los liquidos se hace importante el

manejo adecuado de las temperaturas de dichos tanques, en virtud de la referencia
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tomada por la empresa INTEQUIM, C.A quienes destacaron que con la utilizacion de
las rampas sus mermas se redujeron en un 2%.

Asi mismo, se otorga un 1% de reduccion de mermas, a través de la aplicacion
de la colocacion del techo en el area de los tanques y tuberias que van hacian el
proceso, ello debido a que, la proteccion de las tuberias y taques es fundamental, ya
que al encontrarse los mismos a la intemperie, es decir, expuestos hacia el sol y la
lluvia sufren deterioros, roturas asi como las valvulas que poseen las mismas. La
Principal importancia de la aplicacion radica en poder conservar los liquidos en la
temperatura adecuada, sin que tengan alta incidencia los factores climaticos externos,
de manera que el liquido tenga mayor fluidez.

Respecto a la adquisicion y colocacion de valvulas Arrestallamas en los
tanques de almacenamiento, se tiene que se considera factible, ya que, por una parte
se conoce que los tanques que manejan quimicos al aumentar su volumen aumentan
la presion, lo que podria ocasionar un accidente, por ello, en este tipo de tanques es
sumamente importante permitir la liberacion de gases residuales cuyas concentracion
pueden ocasionar explosién y por otra parte, el tener una adecuada liberacién de los
gases se facilita el almacenamiento de liquidos por méas tiempo permitiendo que el
recorrido por las tuberias puede tornarse con mayor fluidez y de esta manera evitar
pérdidas por material que se quede en las mismas. Ademéas de lo anteriormente
expuesto, la empresa INTEQUIM, C.A aporto la informacion de que con la
instalacion de las valvulas Arrestallamas sus mermas disminuyeron un 2%.

Por ultimo, se puede decir que en todo proceso donde exista la mano la
intervencion de la mano del hombre, es necesario que exista una capacitacion
adecuada para el desarrollo de sus practicas en el area, asi como de las
especificaciones técnicas del material con el que se esta trabajando, de forma tal que
se garantice que cada trabajador realice adecuadamente cada de uno de sus funciones,
permitiendo reducir con ello aproximadamente el 2% de las mermas generadas por
descuido o mala manipulacion de los operadores. ElI 2% por ciento de reduccion de

mermas fue tomado como consideracion a través de la referencia de otros estudios e
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inclusive es una referencia suministrada por la empresa proveedora de la materia
prima, quienes destacan que sus mermas redujeron en un 2% una vez que empezaron
a realizar la capacitacion al personal que labora en el area.

Finalmente, se puede decir, que el departamento de costo de la organizacion
considero que el costo de inversion del proyecto podria ser respuesta en las partidas
de mejora continua que asigna la organizacion para un mes, lo que quiere decir, que
el propuesta se considera altamente factible pues genera la reposicion del gasto de
forma casi inmediata al reducir el 7% de las mermas, ademas que permitiria a la
organizacién oscilar dentro del margen tolerable que esta dentro de sus politicas,
generando menos perdidas y mayor rentabilidad, asi mismo, se hace importante

mencionar que alta gerencia de la organizacion esta dispuesto a realizar la inversion.
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CONCLUSIONES

Al finalizar el estudio y desarrollada cada una de las fases de la investigacion,
se concluyd lo siguiente:

La empresa Venezolana de Pinturas, C.A, actualmente tiene establecida en su
politica un 3% margen de aceptacion de las mermas, sin embargo, a través de las
estadisticas  consultadas recientemente las mermas se han ido incrementando
Ilegando a manejar hasta un 10% de mermas mensual, siendo esto una tendencia
considerablemente alta, lo que afecta el incremento de la produccion y por ende la
rentabilidad de la organizacion.

En el mismo orden de ideas, se pudo evidenciar que son diversas las causas que
generan las perdidas por mermas, entre ellas, la existencia de un desnivel en la zona
de descarga de la cisterna que influye directamente sobre la cantidad de material que
es descargada, ya que, una gran parte de este queda dentro de la cisterna y representa
una merma para la empresa Venezolana de Pinturas C.A. Por otra parte, Cuando llega
el material a la empresa, este no es pesado, por lo tanto, no se puede determinar cuél
es la cantidad que esta ingresando al almacén en comparacién con el pedido realizado
al proveedor, del mismo modo se tiene deterioro en los tanques puesto que se
encuentran a la intemperie, del mismo modo que se encuentran las tuberias con falta
de mantenimiento.

Asi mismo, se tiene dentro de los factores internos y externos, la falta de
capacitacion del personal encargado del manejo de materiales a granel, existencia de
altas temperaturas en el almacen, lo que afecta directamente la conservacion de las
propiedades de los materiales. Sin embargo, a pesar de ser diversas las causas que han
venido generado como consecuencia el aumento constante de mermas de materia
prima, el estudio de pocas triviales muchos vitales realizado a través del diagrama de
Pareto permiti0 conocer que las causas principales que deben ser atacadas

principalmente son el desnivel existentes en la zona de descarga, resguardar los
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tanques y las tuberias que se encuentra a la intemperie, condiciones de
almacenamientos inadecuadas y la poca capacitacion de personal.

En virtud de ello, de lo antes de expuesto el presente estudio tiene como
objetivo fundamental proponer un plan estratégico para reducir las mermas en el
proceso de transporte de materiales a granel en la empresa venezolana de pintura,
C.A, caracterizado principalmente por la sugerencia de estrategias que permitan
disminuir todos aquellos factores que inciden directamente en la perdida de materia
prima por mermas.

Se determind la factibilidad de la propuesta de la cual se estima permita la
reduccién de un 7% de las mermas originadas en el transporte de materia prima por
un costo de 113.334.000,00 Bs. el cual la gerencia de la organizacién sefiala que la
inversion podria ser recuperada en un mes, por lo que la propuesta es considerada

altamente factible.
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RECOMENDACIONES

Con la finalidad de garantizar el cumplimiento de los lineamientos contenidos en
el plan estratégico, se recomiendan las siguientes actividades:
1. Llevar a cabo en el almacén de materia prima de la empresa Venezolana de
Pintura, C.A., todas las actividades propuestas en el plan estratégico que se presenta
en este Trabajo de Grado.
2. Capacitar a los trabajadores del area de almacén para llevar a cabo un mejor
manejo de los materiales a granel.
3. Realizar supervisiones periddicas a las todas las areas del almacén, para garantizar
que el proceso de manejo de materiales a granel se realice de forma adecuada.
4. Inspeccionar los tanques y tuberias que transportan el material a granel para
garantizar que no se produzcan mermas.
5. Verificar que las cantidades de material a granel que ingresa a la empresa
Venezolana de Pinturas C.A., se corresponda con la cantidad enviada en la cisterna
por el proveedor interno INTEQUIM, C.A.
6. Exigir reportes sobre el material a granel que se encuentra almacenado.
7. Divulgar entre el personal las estrategias propuestas para evaluar su cumplimiento
periddicamente.
8. Empezar a llevar control de mermas para el resto de tanques y de materiales
suministrados por otros proveedores a fin de disminuir costos por perdidas de materia
prima.
9. Realizar un analisis detallado de un seguimiento estadistico para corroborar la

informacidn suministrada por el personal que labora en el area.
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