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RESUMEN

La presente investigacion se desarrollo en la empresa RACE AG C.A,, la cual se
dedica a la fabricacion de cables para bujia. En la actualidad, debido a que la empresa
se encuentra en la busqueda de la certificacion 1ISO 9001 y no tiene planteados con
claridad los métodos de trabajo, existe la necesidad de un estudio de investigacion que
permita proponer un plan de estandarizacion del proceso productivo. Se llevara a cabo
un diagnostico de la situacion actual y un andlisis de métodos y condiciones de trabajo
para asi poder desarrollar propuestas de mejoras y estandarizacion de los mismos. La
investigacion es de tipo factible, Para este estudio, dentro de la investigacién no
experimental, se utilizo el disefio transversal, se aplicd la observacion directa y la
entrevista.

Las fases de la investigacion consistieron en diagnosticar, analizar, proponer
mejoras y evaluar econémicamente la propuesta. Para el diagnostico se identificaron
los recursos materiales, mano de obra, equipos, distribucion y data de reproceso y
eficiencia de la linea. Para el analisis se realizé un estudio a las actividades del proceso,
a fin de identificar las actividades que no agregan valor al producto. Finalmente se
realizd un muestreo de trabajo para determinar los tiempos de proceso y estandarizar
las operaciones, eliminando asi los desperdicios de tiempo, adicionalmente se realizo
una nueva distribucion con un método cualitativo y se realiz6 un manual de
procedimientos.

Palabras claves: estandarizacion, tiempo, proceso, método, distribucion.
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INTRODUCCION

RACE AG C.A., una empresa que inicia operaciones a mediados del afio 1998, se
especializa en la fabricacion de cables para bujia. Como una de sus metas, esta satisfacer al
cliente con excelencia y sorprenderlo, ofreciendo alta calidad en sus productos. También busca
cubrir gran parte de la demanda de este producto a nivel nacional.

Asi mismo, la empresa no tiene definido de manera clara, cuales son los métodos de
trabajo de su proceso productivo. Por tal motivo, se realizé un anélisis profundo en el proceso
productivo de los cables. Inicialmente, se diagnostico la situacion actual, para poder detectar
cudles eran los elementos en los cuales se debian establecer procesos estandares y de esta forma
conseguir la produccion que se buscaba.

De igual forma, una vez definidos los factores a considerar, se procedera a realizar la
propuesta de mejoras y estandarizacion del proceso productivo, esta propuesta se evaluara
utilizando la razdn costo-beneficio para demostrar la importancia de su aplicacién y su
factibilidad.

Para cumplir con las formalidades establecidas por la Institucion para la presentacion de
este proyecto, el mismo estd formado por cuatro capitulos, los cuales se describen a
continuacion:

En el Capitulo I, denominado el problema, se plante6 todo lo referente a la
problemética de la investigacién, especificamente el planteamiento del problema, su
formulacién, los objetivos tanto generales como especificos del trabajo, la justificacion y el
alcance de la investigacion.

Seguidamente, en el Capitulo Il, el cual adquirié el papel de fundamentar teéricamente

la presente investigacion, tomé en consideracion los antecedentes y las bases tedricas de la
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misma, asi como la definicion de términos basicos que la fundamentan referente a las variables
estudiadas.

Por su parte, en el Capitulo Il se hizo mencion de la metodologia utilizada en la
investigacion, destacando el tipo y disefio de la investigacion, las estrategias de investigacion,
la poblacidn, la muestra y las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.

En cuanto al Capitulo IV, denominado Resultados, se presenta los resultados de la
investigacion y que permitirdn la consecucion del objetivo general, estructurado en cuatro fases.
Diagnostico, analisis, propuesta de accion correctiva y evaluacion del impacto econémico.

Finalmente se presentan las conclusiones y recomendaciones.

13



CAPITULO |

EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del Problema
A medida que transcurre el tiempo, entran en juego dentro del entorno empresarial,

elementos de complejidad, incertidumbre y dinamismo que son propiciados por los cambios de
la economia mundial y la creciente competencia, las cuales a su vez han potenciado una mayor
apertura en la comunicacion y el comercio, dando origen a cambios constantes de escenarios
gue inducen la aparicién de necesidades como el control de la calidad. De acuerdo con Enric
(2000), la calidad esta representada por el conjunto de caracteristicas que posee un producto o
servicio obtenido en un sistema productivo, asi como su capacidad para satisfacer los
requerimientos del usuario. Considerando en todo caso, que los enfoques para lograr la calidad
varian, pero los objetivos son los mismos. Agrega Schroeder (2004), que la calidad se puede
medir con control de atributos o de variables. Cuando la calidad se mide por atributos, la
caracteristica de calidad es el porcentaje de unidades defectuosas en el proceso.

Este porcentaje se calcula con una muestra de n unidades al azar que se toma del proceso
a intervalos de tiempo especifico. Mientras que la calidad cuando se mide por control de
variables se utilizan gréficas de control. Barba, Boix y Cuatrecasas (2000), manifiestan que
existian empresas las cuales median, a principios de los afios ochenta, su calidad en porcentajes,
por lo general el nimero de defectos detectados en cien piezas. Sin embargo, el nivel de defecto
en muchas industrias habia mejorado bastante como para permitir contabilizarlo en defectos
por millén de piezas. Considerando que un defecto es cualquier cosa que impida a un negocio

servir a sus clientes como a ellos les gustaria ser servidos (Kumar, 2009).
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En todo caso, sin importar los avances en cuanto a las formas de medir la calidad, las
empresas para saber como estan respecto a sus competidoras, deben conocer el efecto que
logran con sus propios programas de calidad, fijarse unos objetivos de mejora y monitorear
el progreso. De aqui surge la pregunta: ; Como medir el nivel de la calidad? Bajo ese enfoque,
en la actualidad es necesario que las empresas cuenten con sistemas de gestion de la calidad,
pues la competencia cada vez es mayor y el mercado mas exigente, de lo contrario seria muy
dificil para cualquier organizacién mantenerse a la vanguardia dentro del sector en el cual se
encuentre.

De forma mas amplia, esto se podria interpretar como si una empresa en vez de buscar
la excelencia tiende a conformarse con la cuota de mercado que posea, sin percatarse de que
en cualquier momento puede perder su posicion con tan solo inesperadas acciones de la
competencia; especialmente, debido a la existencia de una fuerte competitividad en todos los
sectores, lo cual exige un elevado nivel de calidad en los productos o servicios; condicion
también propiciada por el continuo incremento de las expectativas del cliente.

En ese sentido, puntualiza Enric (2000), que la calidad constituye un factor importante
para obtener ventaja competitiva, lo cual es fundamental para el crecimiento y vigencia de
cualquier empresa, constituyéndose es uno de los objetivos principales de estas
organizaciones en la actualidad. Dentro del devenir cotidiano empresarial, se puede apreciar
que tanto en empresas industriales como de servicios, la excelencia de las operaciones viene
dada por sus procesos, los cuales determinan la calidad de productos y / o servicios; siendo
esta percibida por los clientes a través de componentes claves para los productos como
desempefio, confiabilidad, durabilidad, caracteristicas, entre otros y para los servicios
mediante el tiempo de entrega, receptividad, exactitud u otros elementos que cualifican
dichos servicios.

Sin embargo, en forma general, depende de cada empresa como logra encajar la calidad
en su estrategia competitiva. Schroeder (2004), refiere que, en algunas empresas, su

preocupacién estd enfocada por la organizacién y gestion de la calidad, asi como su
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aseguramiento en todos los procesos dentro de ella. Estas empresas no consideran la calidad
como solo una caracteristica de sus productos y / o servicios sino como un nivel de estrategia
global de la organizacién. En tal sentido, implantan programas de Total Quality Management
(TQM), cuyo significado en espafiol es “Gestion de calidad total”, el cual segun la norma
ISO 8402, se puede entender como un estilo de gestion centrado en la calidad, basado en la
participacion de todos sus miembros, orientado a la rentabilidad a largo plazo y enfocado en
la satisfaccion del cliente; lo cual proporciona beneficios a todos los miembros de la
organizacion, asi como a la sociedad.

De acuerdo con Eckes (2008), otro tipo de organizaciones son las empresas innovadoras,
en las cuales la calidad se considera una actividad operacional y el principal factor estratégico
de competitividad. Estas empresas innovadoras estan pendientes de medir su calidad, la cual
estd bien definida; es decir, manejan un enfoque cuantitativo. Ademas, una vez precisados
sus objetivos estratégicos, la gerencia identifica los procesos clave y mide su desempefio
actual en lo relativo a eficacia y eficiencia. Todas las orientaciones antes mencionadas parten
de un principio comun, que en todo proceso se emplean diferentes recursos con el fin de
producir un producto o servicio, pero cuando se integran conjuntamente provocan
variaciones causadas por sus interacciones.

Por lo tanto, todo proceso por muy preciso que sea, presenta una variabilidad. Barba y
col. (2000), indican que las magnitudes cuya variabilidad puede afectar a la calidad del
producto se llamaran caracteristicas de calidad. Agregando al respecto Kumar (2009), que la
calidad critica es el atributo mas importante para satisfacer las necesidades del cliente. Las
caracteristicas criticas de la calidad son variables que reflejan el desempefio de un proceso,
y de particular importancia aquellas que se relacionan con la calidad y el precio del producto.

Consciente de esa realidad y del crecimiento de las sociedades y del comercio mundial
se ha creado la necesidad de buscar una mejora continua de los productos, servicios y bienes
debido al volumen de consumidores. Para ello, es importante la mejora de los procesos

productivos de una empresa mediante la optimizacion de los recursos o medios de los que
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dispone. A partir de este planteamiento, se estima necesaria la creacion de una estructura
organizativa que se dedique a uniformar la produccion asi como crear estandares o normas
de calidad aplicables a todas las organizaciones productivas. (Pulido, 2004).

La historia de la Organizacién Internacional de Normalizaciéon (International

Organization for Standardization, 1SO). Se remonta al afio 1946 cuando 64 delegados de 25

paises se reunieron en el Instituto de Ingenieros Civiles en Londres y decidieron crear una
organizacion internacional que “facilitara la coordinacidn internacional y unificacion de las
normas industriales”.

En ese contexto global, las normas International Organization for Standardization (ISO
9000), representan uno de los medios principales que las empresas utilizan para garantizar la
calidad en la actualidad, debido a que la certificacion bajo las mismas es un requisito para
permanecer dentro de algunos mercados que requieren los procesos estén homologados y
certificados frente a sus clientes.

En este sentido, la estrategia basica para la mejora de la calidad pasa por identificar las
causas o factores que producen variabilidad y luego ajustarlos de modo que se tenga una
variabilidad minima. Esto podria ser el producto de que el escenario actual donde se
desenvuelven presenta poco interés por la calidad a cambio de una alta tasa de masificacion
de obra, agregando constantes cambios en los lineamientos y presupuestos asignados a los
proyectos en fase de ejecucion o por iniciarse. Sin embargo, de cambiar los niveles de
exigencia del sector contratante, aquellas empresas que no logren cumplir con los estandares
exigidos, podrian ser relegadas.

Adicionalmente, no considerar estrategias claras de calidad, pueden representar pérdidas
importantes de oportunidades, asi como riesgos operativos y financieros, al punto colocarlas
en peligro de desaparecer del mercado.

En la actualidad en la empresa RACE AG C.A. se han presentado desviaciones que han
aumentado las quejas y reclamos de los clientes externos, motivado a fallas en los despachos

por diferencias entre el producto entregado y lo evidenciado en los documentos de entrega,
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pérdida de tiempo y aumento de costo en la ejecucién de los procesos por errores de
identificacion del producto y empaques fuera de especificaciones lo que ha conllevado al
aumento de horas hombres por reproceso, devoluciones por garantia por fallas en el proceso
de ensamblaje del producto que afectan directamente la operatividad del juego de cables, a
continuacion en la figuras 1 y 2 se muestran los porcentajes de eficiencia evidenciandose en

promedio un 30% por debajo del indicador meta de eficiencia.

% de Eficiencia en |a Operacion de Preparacion de Pedidos para

DESpaChU de PrUdUCtUS Meta a partir del 1 de Julio 2017: >= 99%

100%

90%

20% 67 7%

10%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

% de Eficiencia

Jun Jul
Mes del Ao 2017

Figura 1 Periodo Evaluado
Fuente: Tomado del Departamento de Produccion de laempresa ~ RACE AG C.A (2017).
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CONTROLDE REPROCESOS
JULIO 2017

9.000 7229

% de Eficiencia
=
[an]
[an]
=

2.000 456 55

0 |
Presentacion Conectores  Presentacion Set de Cambio de Empaque /
Cables a Individual Etiqueta

Figura 2 Periodo Evaluado (Julio 2017)

Fuente: Tomado del Departamento de Control de Calidad de la empresa

Seguidamente se muestra en la grafica N°.3 que corresponde a la planificacion de la
produccion con respecto a lo realmente producido. Como se evidencia el mes de junio se
produjo menos de lo planificado y el mes de julio se produjo mas de lo estimado debido a

que gran parte de la produccion fue de reproceso lo cual impacta la utilidad de la empresa.

PLANIFICACION Y PRODUCCION

2000 . 1456
8 1500 125350 100
‘g 1000 I

500 I
3 0 [
” o o 0 e e e e
- & \&\ & @\C“ \S& @‘ (o‘
- S o & (o & ¢
ke & O 2 0\(}
= 32 i
S Meses del Afio

M Planificado M Producido

Figura 3 Planificaciény Produccion
Fuente: Tomado del Departamento de Produccion de la empresa ~ RACE AG C.A (2017).

19



1.2 Formulacion del Problema
¢Cuales serian las variables a considerar para la estandarizacion del proceso productivo de

cables para bujias en la Empresa RACE AG C.A.?

1.3 Objetivos de la Investigacion
1.3.1 Objetivo General
Estandarizar el proceso productivo de cables para bujias en la empresa RACE AG

C.A., con la finalidad de mejorar la calidad y por ende aprovechar el mejor uso de los
recursos.

1.3.2 Objetivos Especificos
o Diagnosticar la situacion actual de los procesos que conforman la linea de

produccion.

0 Analizar las variables que inciden en la calidad de los productos.

o Disefiar Manual de Procedimiento bajo los requisitos de la Norma Internacional 1ISO
9001 para lograr la estandarizacién de las actividades asociadas a los procesos
Productivos.

o Evaluar el impacto econdmico de la propuesta.

1.4 Justificacion de la Investigacion
RACE AG, C.A,, es una organizacién que ha mantenido por casi dos (2) décadas sus

marcas en el mercado. En su afan de ser la empresa nimero uno en su ramo, justifica la
estandarizacion de los procesos que van dirigidos al area de Proceso Productivo, para mejorar
las préacticas actuales, incrementar la produccion, mejor entendimiento de los requisitos de
los clientes, incremento en su satisfaccion, asi como mayor confiabilidad en los productos.
Es por estas razones que la Empresa RACE AG, C.A., requiere formular e implementar
estrategias orientadas al logro de ventajas sostenidas con relacion a la calidad de sus
productos.

Con respecto a la gestion inter procesos actualmente se presentan demoras e
inconformidad entre clientes internos ya que no estan definidas las funciones,

responsabilidades y autoridades de cada duefio de proceso.

20



Esta justificacion va de la mano a que los clientes potenciales de RACE AG,
conformados por Ensambladoras como Chery, Ford, General Motors, Venirauto, estan
exigiendo a la organizacion demostrar que mantienen implementado un Sistema de gestion
de la Calidad. Es por esta razon que la Direccidn representada por la Gerencia General toma
la decision de estandarizar los procesos bajo los requisitos de la Norma I1SO 9001,
comenzando con los procesos de Produccion y Control de la Calidad quienes son los que
presentan el mayor indice de fallas.

1.5 Alcance de la Investigacién
El estudio se realizara en el proceso productivo de ensamblaje de cables de la compafiia

RACE AG C.A, se documentara los procesos que la conforman, y se realizara una propuesta
de los métodos y condiciones de trabajo que deben ser utilizados. La aplicacion de la
propuesta quedara de parte de la organizacion.

Estandarizacion de los Procesos de Produccion en el ensamble de cables para bujias en
la empresa RACE AG C.A.

1.6 Limitaciones de la Investigacion
El presente trabajo cuenta con una limitacion en el tiempo de ejecucion, como

también la disponibilidad econdmica que tiene la empresa a la hora de implementar el

proyecto, el espacio y la data fue un impedimento debido a la confiabilidad de los datos.
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CAPITULO I

MARCO TEORICO

El marco teorico tiene el propdsito demostrar los basamentos de los diferentes conceptos
e investigaciones que van a orientar y darle sentido a la presente investigacion, de acuerdo a
Tamayo y Tamayo (2004), lo define como: “El marco tedrico nos ayuda a precisar y
organizar los elementos contenidos en la descripcién del problema, de tal forma que puedan
ser manejados y convertidos en acciones completas.” En este capitulo se expone los
antecedentes de la investigacion, las bases tedricas, las bases legales y la definicion de

términos basicos.

2.1 Antecedentes de la Investigacion
En primer lugar se encontrd a Gonzélez, Carolina (2012) presentd un trabajo de grado

para optar el Titulo Profesional Ingeniero Industrial, titulado Estandarizacién y mejora de
los Procesos Productivos en la Empresa de Estampados Color Way SAS, expone La
empresa Estampados Color Way SAS se encuentra ubicada en el municipio de Itagli
Antioquia. La empresa ofrece dos lineas de servicios, la sublimacion y la serigrafia textil.
Como desarrollo de la practica se efectu6 un reconociendo de los diferentes procesos que se
realizan en cada éarea de la empresa como, disefio, grabacion, colores, produccion, impresion
y administracion .Se ejecuto la estandarizacion de los procesos a través de un estudio de
tiempos y métodos de trabajo el cual consistia en recolectar todas las actividades que se
realizan en todo el ciclo productivo, con esta informacion se procedi6 a tomar tiempos y se
document6 en tablas de Excel para llegar al calculd del tiempo estandar analizando cada
procedimiento y técnica realizada. No todas las actividades de los procesos se pudieron

estandarizar debido a que es un arte completamente manual y todos los



No se encuentran elementos de tabla de ilustraciones. De igual forma se estandarizo el
area de administracion, se establecié un archivo en Excel para el control diario de la facturacion
y latrazabilidad de la empresa permitiendo de esta forma conocer en tiempo real cuanto se lleva
facturado en un periodo de tiempo, qué produccion ingresé o salié en ese momento de la
empresa qué cliente demanda mas produccion, y qué mes fue el que le dio mayores ingresos o
pérdidas para asi tomar decisiones oportunas. En el transcurso de la practica se inicio con la
documentacién para el sistema de gestion de la calidad apoyada en la Norma Técnica
Colombiana ISO 9001:2008, se realizé el mapa de procesos de la empresa, evaluaciones de
desempefio para todo el personal, el organigrama y de acuerdo a esto se efectuaron los perfiles
de cargo. El aporte de esta investigacion, manifiesta la importancia de las herramientas de la
Ingenieria Industrial, y como la aplicacion de las mismas, influye directamente en la mejora
continua de las empresas, demostrando que los estudios de estandarizacion son aplicables a
todas las empresas.

También, Sanchez, Josefina (2012) presento un trabajo de grado en el Instituto Politécnico,
México DF, para optar por el titulo de Postgrado de Maestro en Administracion, titulado
Propuesta de Estandarizacion de Procesos, presenta la estandarizacion de procesos con base
en dos marcos de referencia aceptados nacional e internacionalmente, es decir de MoProSoft a
nivel nacional e 1ISO 9001:2008 aceptado a nivel internacional abarcado Unicamente la primera
capa de madurez segun MoProSoft “establecido”. De manera conceptual la propuesta pretende
dar solucion a problematicas de gestion de cualquier tipo de proceso, siendo importante
mencionar que parte medular de la eficacia de su disefio y establecimiento es la formacion y
preparacion del responsable/asignado de su formalizacion ya que requiere competencias
especificas que permitan disefiar procesos o ajustes a los mismos que solucionen situaciones
predecibles y no predecibles. Se espera que las organizaciones que establezcan sus procesos
adopten un enfoque sistémico que permitira analizar y cruzar de forma ordenada todas las
fronteras funcionales de cada componente desde su inicio hasta su fin, logrando con ello
mejorar la gestion de las operaciones de forma controlada y evolutiva. Es notorio que, el

antecedente anterior se relaciona estrechamente con la presente investigacién, no solo porque
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las unidades del andlisis son similares sino también porque la metodologia aplicada otorga un
valioso aporte a esta, permitiendo progresos en la linea de produccion mediante la consideracion
de varios de los aspectos vistos anteriormente, ademas de ver los resultados tangibles en
porcentajes concretos al mejorar la productividad.

Asi mismo, Lunar, J. (2013) elaboro un trabajo de grado ante la universidad José
Antonio Paez optar por el titulo de Ingeniero Industrial, titulado: Propuesta de Mejora para
el Aseguramiento de la Calidad, a través de la Estandarizacion de Métodos de Trabajo,
Basado en la Filosofia Suru-Raku en el Departamento de Inspeccion Final, en la Empresa
Briestone Firestone C.A, el objetivo general fue proponer mejoras para asegurar calidad del
producto terminado en el area de inspeccion final, en la empresa Bridgestone Firestone
Venezuela C.A, mediante la estandarizacion de procesos usando la filosofia japonesa SURU
RAKU, con la finalidad de reducir el porcentaje de cauchos defectuoso. Utiliz6 la modalidad
de investigacion de campo, de tipo descriptiva, con base documental. Realizando observaciones
directas, recoleccion de datos en el departamento de Ingeniera Industrial y entrevistas no
estructuradas, identificando problemas y oportunidades de mejora. La investigacion realizada
por Lunar. demuestra como las Herramientas de la Filosofia Suru-Raku, puede ser aplicada en

procesos de estandarizacidn, obteniendo resultados que pueden exceder las expectativas.

Por ultimo, Caicedo, (2013) desarrollo un estudio, titulado: Desarrollar un Plan de
Mejoras que Permita la Estandarizacion de los Procesos de la Gestion de la Calidad en el
Departamento de la Calidad en la Empresa Alimentos Manufacturados Prestigio
Corporacién APB, presentado para optar por el titulo de Ingeniero Industrial ante la
Universidad José Antonio Paez, Metodoldgicamente fue una investigacion descriptiva y de
campo que permito detectar y analizar la situacién en la cual se encontraba la organizacion.

En este sentido, concluye que la implementacion mejoras en los procesos productivos de
las empresas manufactureras del sector alimentario como lo es Empresa Alimentos
Manufacturados Prestigio Corporacion APB, impactan directamente en el aumento de

produccion, en la calidad del servicio y en el mejoramiento continuo de la empresa, dando como
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resultado una alta competitividad en el mercado. Es de gran importancia para las empresas de
produccion tener establecido un estudio de métodos y tiempos que permita obtener un control,
orden y estandarizacion en los procesos, al igual que un mejor flujo de informacion y de
recursos. La investigacion es de fundamental relevancia, para este estudio, ya que utiliza la
metodologia de mejora para desarrollar un plan de estandarizacion lo que genero una referencia
para la aplicacion de diferentes herramientas, como la aplicacién de recorrido por el Layout,
que son parte de los objetivos de la presente investigacion.

2.2 Bases Teoricas
Las bases teoricas tienen que ver con las teorias que brindan al investigador el apoyo inicial

dentro del conocimiento del objeto de estudio, es decir, cada problema posee algln referente
teorico, lo que indica, que el investigador no puede hacer abstraccion por el desconocimiento,
salvo que sus estudios se soporten en investigaciones puras o bien exploratorias. Bien se vera
reflejado en la siguiente descripcion de teorias fundamentales para el desenvolvimiento y buen
entendimiento del presente estudio. En esta ocasion se consideraran aspectos inherentes a los
estudios de proceso y analisis operacional (Bavaresco, 2006, s/p).

2.2.1 Definicion de Calidad
La calidad es un concepto que ha ido variando con los afios y que existe una gran variedad

de formas de concebirla en las empresas, a continuacion, se detallan algunas de las definiciones
que comunmente son utilizadas en la actualidad. La calidad es:

Satisfacer plenamente las necesidades del cliente.

Cumplir las expectativas del cliente y algunas més.

Despertar nuevas necesidades del cliente.

Lograr productos y servicios con cero defectos.

Hacer bien las cosas desde la primera vez.

Disefiar, producir y entregar un producto de satisfaccion total.

Producir un articulo o un servicio de acuerdo a las normas establecidas.

Dar respuesta inmediata a las solicitudes de los clientes.

Sonreir a pesar de las adversidades.

Una categoria tendiente siempre a la excelencia.
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Calidad no es un problema, es una solucién.

Precursor de la Calidad
Dr. Edward Deming (1900-1993)
Es inevitable poder empezar a hablar de la calidad sin referirnos al padre de la mismay a

sus seguidores. EI Dr. Deming aprendio desde muy pequefio que las cosas que se hacen bien
desde el principio acaban bien. En 1950, lo que Japdn queria, lo tenia Estados Unidos;
simultaneamente, ¢Qué tenia los Estados Unidos pero no queria? La respuesta, W. Edward
Deming, un estadista, profesor y fundador de la Calidad Total. Ignorado por las corporaciones
americanas, Deming fue a Japon en 1950 a la edad de 49 y ensefio a los administradores,
ingenieros y cientificos Japoneses como producir calidad. Treinta 7 afios después, luego de ver
un documental en television en la cadena NBC, titulado, "Si Japon puede, porque nosotros no"
corporaciones como Ford, General Motors y Dow Chemical, por nombrar algunas se dieron
cuenta y buscaron la asesoria de Deming. La vida de Deming se torné un torbellino de consultas
y conferencias.

Deming se hizo disponible a la América corporativa en términos de consulta y a
individuales a través de sus escritos y tours de seminarios por los proximos trece afios de su
vida. Aunque murio en 1993, su trabajo aun vive. Slogans de mision, tales como el de Ford "
Calidad es el primer trabajo", son reconocidos en la industria; cursos empresariales son dictados
usando sus principios como partes integrales del curriculum; y la abreviacién TQM (Total
Quality Management) es ampliamente conocido y cominmente utilizado a través de la América
corporativa. Otro precursor es: Kaoru Ishikawa es hoy conocido como uno de los méas famosos
gurus de la calidad mundial. La teoria de Ishikawa era manufacturar a bajo costo.

Dentro de su filosofia de calidad él dice que la calidad debe ser una revolucién de la
gerencia. El control de calidad es desarrollar, disefiar, manufacturar y mantener un producto de
calidad. Kaoru Ishikawa también da a conocer al mundo sus siete herramientas basicas que son:
gréfica de Pareto, diagrama de causa-efecto, estratificacion, hoja de verificacion, histograma,
diagrama de dispersion, y grafica de control de Schewhart. Administracion Estratégica de la

calidad.
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La empresa moderna es un sistema complejo en el que se toman decisiones se comunican y
se instrumentan. Los componentes de la produccion, incluida la calidad, dependen de la manera
como se toman las decisiones de la estructura de la red de comunicaciones y del sistema de
instrumentacién. Las personas de todos los niveles de la organizacion, desde el director
ejecutivo hasta el obrero de la linea de produccion tienen por consiguiente alguna influencia en
la calidad final. La calidad es trabajo de todos, pero la calidad debe ser dirigida por la
administracion. Derming propuso 14 puntos para ayudar a la gerencia a mejorar la calidad:
Mejorar el producto o servicio y planear para el futuro
Adoptar una nueva actitud
Eliminar la dependencia de la inspeccion en masa
Mejorar la calidad de los materiales que se reciben
Encontrar los problemas
Instituir métodos modernos de capacitacion
Instituir métodos modernos de supervision
Desterrar el miedo

Derribar las barreras

0O O O O O o o o o o

Eliminar las metas numéricas. Desechar los carteles y lemas dirigidos a la fuerza de trabajo
donde se le exhorta a aumentar su productividad sin proporcionar los métodos.

Eliminar las normas de trabajo que prescriben cuotas numeéricas

Eliminar los obstéaculos al orgullo

Instituir un programa vigoroso de capacitacion y re-instruccion

Crear una estructura apropiada

N O O O O

.2.1.1 Ingenieria de Métodos
Llamada en una época estudio de movimientos y tiempos, esta relacionada directamente

con el establecimiento de métodos de trabajo, determinacidn del tiempo necesario para realizar
una actividad y desarrollo del material que se requiere para darle un uso practico a estos datos.
Una definicion méas formal, y operativa es: La ingeniera de métodos es el estudio de los
métodos, materiales, equipos y herramientas involucrados en una tarea particular, con la
finalidad de:
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A. Encontrar el mejor método de ejecucion.

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

C. Determinar el tiempo necesario para que una persona calificada y debidamente
entenada realice la tarea, trabajando a ritmo normal.

D. Ayudar al operario a adiestrarse siguiendo el mejor método. (Burgos, 2014, p. 5)

2.2.1.2. Estudio de Métodos
La ingenieria de métodos puede aplicarse dentro de cualquier tipo de organizacion en la

cual se desee aumentar la productividad, pero debe aclararse que esta disciplina no solamente
sirve para mejorar centros de trabajo ya existentes, sino que también es Util para disefiar nuevos
centros.
Considerando lo anterior, pueden formularse tres enfoques o variantes del estudio de

métodos:

A. Para disefiar un nuevo centro de trabajo.

B. Para mejorar un centro de trabajo existente.

C. Para buscar ahorros dentro de la organizacion. (Burgos, 2014, p. 20)

2.2.1.3 Seleccionar el Trabajo que debe Mejorarse
Como es de gran complicidad mejorar al mismo tiempo todos los ciclos de trabajo de

la empresa, la primera cuestion que debe resolverse es con qué criterio debe seleccionarse el
trabajo a estudiar.
La seleccion puede hacerse de la siguiente manera, segun Garcia (1998, p.36):

- Desde el Punto de Vista Humano: Los primeros trabajos cuyo método debe mejorarse
son los de mayor riesgo de accidentes. Los mas peligrosos en los que se manipulen
sustancias toxicas para hacerlos mas seguros y mas llevaderos.

- Desde el Punto de Vista Econdmico: En segundo lugar, se debe dar preferencia a los
trabajos cuyo valor represente un alto porcentaje sobre el costo del producto terminado,
ya que las mejoras que se introduzcan, por pequefias que sean, serdn mas interesantes
econémicamente que grandes mejoras aplicadas a otros trabajos de valor inferior. Se
elegiran también los trabajos de gran repeticion, pues por poca economia que se consiga
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en cada uno, se lograra un resultado muy apreciable en conjunto. Y dentro de los
trabajos repetidos, se deben preferir a los de larga duracion, los que ocupen maguinas
de mayor valor, 0 manejadas por operarios mejor pagados.

- Desde el Punto de Vista Funcional del Trabajo: Finalmente, se seleccionaran los
trabajos que sean cuellos de botella y retrasen el resto de la produccion. También los
trabajos claves de cuya ejecucion dependen otros.

2.2.1.4. Técnicas de Registro y Analisis
Una vez se ha seleccionado el proceso a estudiar se pasa a la siguiente etapa del estudio

del método, es decir, llevar a cabo el registro de la informacion referente al método actual. Este
paso es sumamente fundamental, dado que de la exactitud de la informacion que se registre
dependera la eficacia en el desarrollo de las mejoras al método.

Como se ha mencionado, el registro de los hechos constituye la base sobre la cual se
efectlia el andlisis y examen del Estudio del Método, por esto las técnicas para llevar a cabo tal
registro trascienden la escritura tradicional de la informacion, dado que resulta sumamente
complejo considerar todos los detalles constituyentes de un proceso, por mas basico que sea, en
un parrafo comun.

Existen varias herramientas desarrolladas que permiten registrar toda la informacién
relacionada con el trabajo que se va a estudiar, analizarla y presentar a la vez el Método
Propuesto. La forma de registro dependera del tipo y forma de los datos y del enfoque en cuanto
a profundidad de analisis que se dé al estudio. Puede ser necesario utilizar combinaciones de
herramientas, las cuales no constituyen un fin por si mismas, sino que son solamente medios
para lograr un objetivo. Los modos de registro de informacién pueden ser:

A. Diagramas:
a. Diagramas del proceso:
a. Diagramas de operaciones del proceso.
b. Diagrama del proceso propiamente dicho.
c. Diagrama de flujo.
d. Diagrama de hilos.

e. Diagrama de recorrido.
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b.

C.

Diagramas de actividades multiples:

a. Diagrama Hombre-Maquina.

b. Diagrama Hombre-Magquinas.

c. Diagrama de cuadrillas.

d. Combinaciones de los anteriores.
Diagramas de movimientos en el area de trabajo:

a. Diagrama del operador.

b. Diagrama SIMO.

B. Modelos Fisicos:

a.
b.
C.
d.

Planos de distribucidn del area de trabajo (distribucion en planta).
Plantillas.

Modelos en tres dimensiones.

Planos de piezas y productos.

C. Medios Fotogréficos:

a.
b.

C.

Camara cinematografica.
Céamara de video.
Camara fotografica. (Burgos, 2014, p. 29)

A. Diagrama de Operaciones del Proceso

El diagrama de operaciones del proceso es la representacion grafica de los puntos en los
cuales se introducen los materiales al proceso y de la secuencia de todas las operaciones e

inspecciones, segun lo plantea el autor Burgos, F. (2014, p. 35). No se incluyen aquellas

actividades relacionadas con el manejo de materiales.

Ademas, contiene toda la informacion que se considere adecuada para el analisis como,
por ejemplo, tiempos, materiales, facilidades fisicas empleadas, etc. Proporciona una vision
global sobre el nUmero de operaciones e inspecciones que conlleva el proceso, y del tiempo
total consumido. Ademas, cuando se presenta un método propuesto por medio del Diagrama de

operaciones del proceso, el resumen del nuevo método, permite apreciar las ventajas que este

posee con respecto al método actual.

B. Diagrama del Proceso
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El diagrama del proceso es la representacion grafica del orden de todas las operaciones,
transportes, inspecciones, demoras y almacenajes que tienen lugar durante un proceso y
comprende informacion considerada necesaria para el analisis como son: tiempos, cantidades y
distancias recorridas (Burgos, 2014, p. 40).

C. Diagrama de Flujo o de Recorrido

Consiste en un plano del area estudiada, hecho a escala, con sus maquinas y areas de
trabajo guardando la correcta relacion entre si, y representando ademas todos los obstaculos de
la construccion civil. Por las observaciones hechas en el area, se trazan las trayectorias de los
desplazamientos de los materiales, piezas, productos u operarios objeto del estudio, utilizando
algunas veces los simbolos del diagrama del proceso para identificar las actividades que se
realizan en los diferentes puntos de parada (Burgos, 2014, p. 47).

Cuando los analistas elaboran un diagrama de flujo o recorrido, identifican cada
actividad mediante simbolos y numeros correspondientes a los que aparecen en el diagrama de
flujo del proceso. La direccion del flujo se indica colocando pequerias flechas periodicamente
a lo largo de las lineas de flujo. Se pueden utilizar colores diferentes para identificarlas en mas
de una parte (Niebel, 2009, p. 29). EI mismo puede ser de gran utilidad para identificar cualquier
tipo de problema o recorridos innecesarios que se estén realizando en la linea de produccion.

2.2.1.5. Estudio de Tiempos
Se define como una técnica para establecer un tiempo estandar para realizar una tarea dada.

Esta técnica se basa en la medicion del contenido de trabajo del método prescrito, permitiendo
las debidas tolerancias por fatiga, demoras inevitables y necesidades personales. El objetivo de
estudio de tiempos no es determinar cuanto tarda un trabajo, sino cuanto deberia (Burgos, 2014,
p. 198). Es un método de gran importancia para mejorar la productividad, eliminando procesos
innecesarios o reduciendo sus tiempos de realizacion.
A. Requerimientos del Estudio de Tiempos

Antes de realizar un estudio de tiempos, deben cumplirse ciertos requerimientos
fundamentales. Por ejemplo, si se requiere un estandar de un nuevo trabajo, o de un trabajo
antiguo en el que el método o parte de él se ha alterado, el operario debe estar completamente

familiarizado con la nueva técnica antes de estudiar la operacion. Ademas, el método debe
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estandarizarse en todos los puntos en que se use antes de iniciar el estudio. A menos que todos
los detalles del metodo y las condiciones de trabajo se hayan estandarizado, los estandares de
tiempo tendran poco valor y se convertirdn en una fuente continua de desconfianza,
resentimientos y fricciones internas.

Los analistas deben decirle al representante del sindicato, al supervisor del departamento
y al operario que se estudiara el trabajo. Cada una de estas partes puede realizar los pasos
necesarios para permitir un estudio sin contratiempos y coordinado. El operario debe verificar
que esta aplicando el método correcto y debe estar familiarizado con todos los detalles de esa
operacion. El supervisor debe verificar el método para asegurar que la alimentacion, la
velocidad, las herramientas de corte, los lubricantes, entre otros, cumplen con las préacticas
estandar, como lo establece el departamento de métodos. También debe investigar la cantidad
de material disponible para que no se presenten faltantes durante el estudio. Despues, el
representante del sindicato se asegura que solo se elijan operarios capacitados y competentes,
debe explicar por qué se realiza el estudio y responder a cualquier pregunta pertinente que surja
por parte del operario (Niebel, 2009, p. 328).
B. Equipo para el Estudio de Tiempos

El equipo minimo requerido para realizar un programa de estudio de tiempos incluye un
cronometro, un tablero de estudio de tiempos, las formas para el estudio y una calculadora de
bolsillo. Un equipo de videograbacion también puede ser muy util (Niebel, 2009, p. 330).

2.2.1.6. Medicion del Trabajo y Estudio de Tiempos
Antes que nada, vale la pena aclarar que los términos “Estudio de Tiempos”y “Medicién

del Trabajo” no presentan igual significado, es conveniente partir definiendo qué es la Medicion
del Trabajo, segun Salazar, B. (2012): "La Medicion del Trabajo es la aplicacion de técnicas
para determinar el tiempo que invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea
definida efectuandola segiin una norma de ejecucion preestablecida” (S/P). De la anterior
definicion es importante centrarse en el término "Técnicas", porque tal como se puede inferir
no es solo una, y el Estudio de Tiempos es una de ellas.

Propdésito de la Medicion del Trabajo
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La medicion del trabajo a su vez, sirve para investigar, minimizar y eliminar el tiempo
improductivo, es decir, el tiempo durante el cual no se genera valor agregado. Una funcion
adicional de la Medicion del Trabajo es la fijacion de tiempos estandar (tiempos tipo) de
ejecucion, por ende, es una herramienta complementaria en la misma Ingenieria de Métodos,
sobre todo en las fases de definicion e implantacion. Ademas de ser una herramienta invaluable
del costeo de las operaciones.

Asi como en el estudio de métodos, en la medicion del trabajo es necesario tener en
cuenta una serie de consideraciones humanas que nos permitan realizar el estudio de la mejor
manera (Salazar, 2012, S/P).

Usos de la Medicion del Trabajo
En el proceso de fijacién de los tiempos estdndar quiza sea necesario emplear la
medicion para:
Comparar la eficacia de varios métodos, los cuales en igualdad de condiciones el que
requiera de menor tiempo de ejecucion sera el optimo.
- Repartir el trabajo dentro de los equipos, con ayuda de diagramas de actividades
multiples. Con el objetivo de efectuar un balance de los procesos.
- Determinar el nimero de maquinas que puede atender un operario.
Una vez el tiempo estandar (tipo) se ha determinado, este puede utilizarse para:
- Obtener la informacion de base para el programa de produccion.
- Obtener informacién en qué basar cotizaciones, precios de venta y plazos de entrega.
- Fijar normas sobre el uso de la maquinaria y la mano de obra.
- Obtener informacion que permita controlar los costos de la mano de obra (incluso
establecer planes de incentivos) y mantener costos estandar.
(Salazar, 2012, S/P)

C. Procedimiento Basico Sistematico para Realizar una Medicion del Trabajo
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Las etapas necesarias para efectuar sistematicamente la medicion del trabajo. Estas
etapas deberan seguirse en su totalidad cuando el objetivo de la medicion sea fijar tiempos
estandar (tiempos tipo).

D. Técnicas de Medicion del Trabajo

Cuando menciondbamos que el término Medicion del Trabajo no era equivalente al
término Estudio de Tiempos, nos referiamos a que el Estudio de Tiempos es tan solo una de las
técnicas contenidas en el conjunto "Medicion™.

Las técnicas de medicion del trabajo pueden clasificarse en dos grupos:

A. De observacion directa

B. Basadas en Registros Historicos

Entre las técnicas de observacion directa tenemos:

A. Estudio de tiempo

B. Cronometro

C. Muestreo de trabajo

Entre las técnicas basadas en Registros Historicos tenemos:

A. Tiempos de movimientos basicos sintéticos

B. Datos estandarizados de tiempo
Anélisis de las Fallas

Las fallas pueden rastrearse hasta sus raices mediante la simple investigacion da la linea u
observacion fisica. Sin embargo, algunas veces el problema se detecta en un componente
particular pero el método de la falla y su causan se desconocen, para este caso se recurre al
andlisis de las fallas para localizar con precision el problema. Ademéas de una evaluacion
detallada y estricta, el anlisis de las fallas incluye diversos elementos, como el poner al
descubierto con un abrasivo o con otros medios para permitir el examen visual, el analisis con
microscopio o la exploracién con el microscopio electrénico, la espectroscopia, evaluaciones
térmicas con termometros, pruebas con rayos X, pruebas quimicas, etc.
Calidad Total (TQM)

La filosofia de la Calidad Total proporciona una concepcion global que fomenta la Mejora

Continua en la organizacion y la involucracion de todos sus miembros, centrdndose en la
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satisfaccion tanto del cliente interno como del externo. Podemos definir esta filosofia del
siguiente modo: Gestion (el cuerpo directivo esta totalmente comprometido) de la Calidad (los
requerimientos del cliente son comprendidos y asumidos exactamente) Total (todo miembro de
la organizacion esta involucrado, incluso el cliente y el proveedor, cuando esto sea posible).
Importancia Estratégica de la Calidad Total.

La Calidad Total es una estrategia que busca garantizar, a largo plazo, la supervivencia, el
crecimiento y la rentabilidad de una organizacion optimizando su competitividad, mediante: el
aseguramiento permanente de la satisfaccion de los clientes y la eliminacion de todo tipo de
desperdicios. Esto se logra con la participacién activa de todo el personal, bajo nuevos estilos
de liderazgo; siendo la estrategia que bien aplicada, responde a la necesidad de transformar los
productos, servicios, procesos estructuras y cultura de las empresas, para asegurar su futuro. La
capacitacion en Calidad Total debe buscar no sélo la adquisicién de nuevos conocimientos sino
el cambio de actitudes y de comportamiento. Debe tenerse en cuenta que ello no se logra sélo
con unas cuantas conferencias, se requiere de una accion permanente en la que se refuerce el
aprendizaje con la practica vinculada a su propio trabajo. Para que la capacitacion sea efectiva
debe ser teorico-practica, emplear ejemplos de la propia organizacion o similares, ser
dosificada, capacitar en aquello que va a ser utilizado y aplicar lo aprendido en el trabajo diario.
Principios de la Mejora Continta

A lo largo de la historia, las personas han desarrollado métodos e instrumentos para
establecer y mejorar las normas de actuacion de sus organizaciones e individuos. El
mejoramiento continuo mas que un enfogue o concepto es una estrategia, y como tal constituye
una serie de programas generales de accion y despliegue de recursos para lograr objetivos
completos, pues el proceso debe ser progresivo. No es posible pasar de la oscuridad a la luz de
un solo salto. En la actualidad el Sistema Empresarial se encuentra en un proceso de
perfeccionamiento que en si constituye un programa de mejora, pero en la medida en que este
se apoye en enfoques utilizados en la practica mundial se obtendran mejores resultados. Un

plan de mejora requiere que se desarrolle en la empresa un sistema que permita:

35



Contar con empleados habilidosos, entrenados para hacer el trabajo bien, para controlar
los defectos, errores y realizar diferentes tareas u operaciones.
Contar con empleados motivados que pongan empefio en su trabajo, que busquen
realizar las operaciones de manera éptima y sugieran mejoras.
Contar con empleados con disposicion al cambio, capaz y dispuesta a adaptarse a huevas
situaciones en la organizacion.
Los Procesos
Gestionar los procesos dentro de una organizacion, aporta vision y herramientas con las
que se puede actuar controlando, mejorando e incluso redisefiando el flujo de trabajo para
hacerlo més eficiente y mejor adaptado a las necesidades de los clientes a los que va dirigido.
Esta metodologia favorece a trabajos en equipo multidisciplinarios, que incluye una delegacion
de responsabilidades al mismo, facultando a sus miembros el “Empowerment” para que sean
asumidas con total autonomia. (Arcelay Salazar, 1999)
Definicion de “Proceso”
Existen muchas definiciones del concepto “Proceso” que de diferentes formas expresan
ideas muy similares sobre su significado, a continuacion, se muestran varias de ellas:
- Secuencia ordenada de actividades repetitivas cuyo producto tiene valor para el usuario o el
cliente” (Pérez Fernandez de Velasco, 2004)
Entendiendo Valor como Todo aquello que se aprecia o estima por el que lo percibe
(Cliente, accionista, personal, proveedores, sociedad)
Por actividad se entiende al conjunto de tareas necesarias para la obtencion de un
resultado.
- Un proceso se puede definir como un “Conjunto de actividades interrelacionadas o que
interacttan, las cuales transforman elementos de entrada en resultados” estas actividades
requieren la asignacion de recursos tales como personal y materiales.
(Instituto Mexicano de Normalizacién y Certificacion., 2003)
-Serie de actividades definidas, repetibles y medibles que conducen a un resultado util para un

cliente interno o externo (Sedin Caballero, 2004)
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-Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactdan, las cuales transforman
elementos de entrada en resultados. Norma I1SO 9000.
Sistema de Gestion de la Calidad 1SO 9001
La familia de norma ISO 9001 se ha elaborado para asistir a las organizaciones de todo
tipo y tamafio en la implementacion y la operacion de sistemas de gestion de calidad eficaces.
ISO (Organizacion Internacional de Normalizacion) es una federacion mundial de
organismos nacionales de normalizacion (organismos miembros de 1SO). El trabajo de
preparacion de las normas internacionales, normalmente se realiza a través de comités técnicos
de 1SO. Cada organismo miembro interesado en una materia para la cual se haya establecido
un comité técnico, tiene el derecho de estar representado por un comité. Las organizaciones
internacionales, publicas y privadas, en coordinacion con 1SO, también participan en el trabajo.
Las Normas 1SO 9000, han sido reparadas por el comité técnico ISO/TC176, Gestion de la
Calidad y Aseguramiento de Calidad.
Cada una de las normas ISO existentes, y su aplicacion practica, siendo de importancia
para el presente objeto de estudio, las que se resefian a continuacion:
ISO 9000 Sistemas de Gestion de la Calidad — Fundamentos y Vocabulario.
Describe los fundamentos de los sistemas de Gestidn de la Calidad y especifica la
terminologia que se debe implementar.
ISO 9001 Sistema de Gestién de la Calidad — Requerimientos. Especifica los
requisitos para los Sistemas de Gestion de la Calidad aplicables a toda organizacion
que necesite demostrar su capacidad para proporcionar productos que cumplan los
requisitos de los clientes y los reglamentarios que sean de aplicacion y su objetivo
es aumentar la satisfaccion de los clientes.
Enfoque Basado en Procesos
La Norma 1SO 9001 promueve la adopcion de un enfoque basado en procesos cuando se
desarrolla, implementa y mejora la eficacia de un sistema de gestion de la calidad, para

aumentar la satisfaccion del cliente mediante el cumplimiento de sus requisitos.
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Para que una organizacion funcione de manera eficaz, tiene que determinar y gestionar
numerosas actividades relacionadas entre si. Una actividad o un conjunto de actividades que
utiliza recursos, y que se gestiona con el fin de permitir que los elementos de entrada se
transformen en resultados, se puede considerar como un proceso. Frecuentemente el resultado

de un proceso constituye directamente el elemento de entrada del siguiente proceso.

La aplicacion de un sistema de procesos dentro de la organizacién, junto con la
identificacion e interacciones de estos procesos, asi como su gestion para producir el resultado
deseado, puede denominarse como “enfoque basado en procesos”.

Una ventaja del enfoque basado en procesos es el control continuo que proporciona sobre
los vinculos entre los procesos individuales dentro del sistema de procesos, asi como sobre su
combinacidn e interaccion. Un enfoque de este tipo, cuando se utiliza dentro de un sistema de
gestion de la calidad, enfatiza la importancia de:

a) la comprensiony el cumplimiento de los requisitos,

b) la necesidad de considerar los procesos en términos que aporten valor,

c) laobtencion de resultados del desempefio y eficacia del proceso, y

d) la mejora continua de los procesos con base en mediciones objetivas,
El modelo de un sistema de gestion de la calidad basado en procesos que se muestra en la Figura
4 llustra los vinculos entre los procesos. Esta figura muestra que el contexto de la organizacion,
los clientes y las partes interesadas juegan un papel significativo para definir los requisitos como
elementos de entrada. EI seguimiento de la satisfaccion del cliente requiere la evaluacion de la
informacion relativa a la percepcion del cliente acerca de si la organizacion ha cumplido sus
requisitos. (ISO, Norma Internacional, 2015).
Trabajo Estandarizado

Consiste en encontrar la manera mas eficiente en la unién entre personas, procesos, materiales
y tecnologia con el fin de conseguir un estandar entre las actividades realizadas de forma tal que

se convierta en una regla de trabajo.
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Consiste en encontrar la manera mas eficiente en la union entre personas, procesos, materiales
y tecnologia con el fin de conseguir un estandar entre las actividades realizadas de forma tal que
se convierta en una regla de trabajo.

La mejor combinacién entre los elementos antes mencionados permite la mayor reduccion de
los desperdicios siendo esta la mejor via que tiene la organizacion para mejorar la calidad de sus
productos, al menor costo posible.
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Figura 4 Sistema de Gestion de la Calidad
Fuente: ISO 9001

2.3 Definicion de Términos Bésicos
Diagrama de Flujo de Proceso: Consiste en un plano del area estudiada, hecho a

escala, con sus maquinas y areas de trabajo guardando la correcta relacion entre si, y

representando ademas todos los obstaculos de la construccion civil (Burgos, 2014, p. 47).
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Efectividad: Es el equilibrio entre eficacia y eficiencia, entre la produccion y la
capacidad de produccion, es decir, se es efectivo si se es eficaz y eficiente (Stephen Covey,
1989, p. 31).

Eficacia: Es la capacidad de lograr un efecto deseado, esperado o anhelado
(Gerencie, 2015, S/P).

Eficiencia: Es la relacion entre los recursos utilizados en un proyecto y los logros
conseguidos con el mismo. Se entiende que la eficiencia se da cuando se utilizan menos
recursos para lograr un mismo objetivo. O al contrario, cuando se logran mas objetivos con
los mismos o0 menos recursos (Gerencie, 2015, S/P).

Estandarizacion: Es el proceso de establecer especificaciones basicas para un
conjunto de caracteristicas de un producto. Estas caracteristicas pueden ser forma, tamafio,
color, etc. (Burgos, 2014, p. 63).

Estudio de Tiempos: Actividad que implica la técnica de establecer un estandar de
tiempo permisible para realizar una tarea determinada, con base en la medicion del contenido
del trabajo del método prescrito, con la debida consideracion de la fatiga, las demoras
personales y los retrasos inevitables (Lopez, 2001, S/P).

Cinta Roldanas: es una cinta transportadora extensible de rodillos.
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CAPITULO 111

MARCO METODOLOGICO

En el siguiente capitulo se establece un conjunto de pasos, técnicas y procedimientos
que se emplearon para formular y resolver la problematica del estudio, Arias 2006 (p. 16).
Resulta de gran importancia, para esta investigacion, establecer el conjunto de acciones
destinadas a describir y analizar el fondo del problema planteado a través de procedimientos
especificos que incluye las técnicas de observacion y recoleccion de datos, determinando el
“como” se realizo el estudio, esta tarea consiste en hacer operativa los conceptos y elementos
del problema que estudiamos. Se propone en este capitulo describir los métodos mas

apropiados para alcanzar las metas propuestas.

3.1. Tipo de Investigacion
Tamayo y Tamayo (2007), “el marco metodoldgico;” constituye la medula del plan, se

refiere a la descripcion de las unidades de analisis o de investigacion, las técnicas de
observacion y de recoleccion de datos, los instrumentos, los procedimientos y las técnicas de
analisis” (p. 97)

En este capitulo se presenta el disefio de investigacion, las técnicas para la recoleccion
de datos, la poblacion a estudiar y la muestra seleccionada, asi como los instrumentos y
procedimiento que se emplearon para el logro de los objetivos previstos en este trabajo.

Por su parte Palella y Martins (2003) expresaron que el disefio de investigacion “se
refiere a la clase de estudio que se va a realizar. Orienta sobre la finalidad general del estudio
y sobre la manera de escoger las informaciones o datos necesarios”.

La presente investigacion tuvo un caracter descriptivo de campo, tomando en cuenta lo
expuesto por los siguientes autores: De acuerdo Sabino (2002), para las investigaciones

descriptivas la preocupacion primordial radica en describir algunas caracteristicas



fundamentales de conjuntos homogéneos de fendmenos, para lo cual utilizan criterios
sistematicos que permiten poner de manifiesto la estructura o el comportamiento de los
fendmenos en estudio, proporcionando de ese modo informacion sistematica y comparable
con la de otras fuentes. Al respecto, Hernandez y col. (2006:61), opinan que “los estudios
descriptivos buscan especificar las propiedades importantes de personas, grupos,
comunidades o cualquier otro fendmeno que sea sometido a analisis”. Lo cual se corresponde
con las ideas de Chavez (2001), para quien se parte del diagnostico del hecho investigado,
sometiendo a analisis las variables que lo determinan, para luego describir sus procesos
constatando las caracteristicas reales del objeto de estudio.

Como se puede observar, los criterios expuestos se corresponden con los objetivos de la
investigacion, los cuales pretenden caracterizar la Norma ISO 9001 en empresas del sector
automotriz con la finalidad de asegurar mayores niveles de calidad. En otro aspecto, Tamayo
y Tamayo (2003), expone que, en la investigacion de campo los datos se recogen
directamente de la realidad y su valor radica en el hecho de permitir cerciorarse de las
verdaderas condiciones en las que se han obtenido, lo cual facilita su revision o modificacion
en caso de surgir dudas. Por tanto, el tipo de esta investigacion también se considera de
campo, debido a que el investigador observara la aplicacion de las Normas de Calidad dentro
de RACE AG A.C.

3.2. Disefio de la Investigacion
Existen dos clasificaciones del disefio de investigacion, las cuales son: experimental y

no experimental. Segun Hernandez y col. (2006), en la primera se manejan deliberadamente
las variables independientes sobre las dependientes para analizar el efecto de una situacion
determinada. Por el contrario, la investigacion no experimental se realiza sin ninguna
manipulacion de las variables, Gnicamente se considerardn en su estado natural no
ejerciendo alguna influencia sobre éstas. En este estudio se aplicO un disefio de
investigacion de tipo no experimental, debido a que la Norma de Calidad ISO 9001 no se
manipuld en ninguna ocasion, ni se formaron situaciones especiales esperando obtener un

resultado con una orientacion especifica.
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De acuerdo con el nimero de momentos o puntos en el tiempo en los cuales se recolectan los
datos, la investigacion no experimental se divide en: transversal o transeccional y
longitudinal. La investigacion transversal se enfoca a la recoleccién de datos en un tiempo o
momento dado, describiendo variables y analizando la relacion que existe entre éstas en un
tiempo Unico. Por su parte la investigacion longitudinal, analiza los cambios o relaciones
existentes entre determinadas variables a través del tiempo en periodos especificos. Para este
estudio, dentro de la investigacion no experimental, se utiliz6 el disefio transversal o
transeccional, ya que la recoleccion de datos y su analisis se llevd a cabo en un momento
especifico, pues no se pretende estudiar la evolucidon o cambios de las variables en distintos

momentos a través del tiempo.

3.3. Nivel de la Investigacion
El nivel de investigacion se refiere al grado de profundidad con que se aborda el

objeto de estudio, en este caso, la investigacion se clasifica en investigacion descriptiva, la
cual consiste en la caracterizacion de un hecho, fendmeno, individuo o grupo, con el fin de
establecer su estructura o comportamiento, y sus resultados son de tipo intermedio en cuanto
a la profundidad de los conocimientos a los que se refiere Arias (2006, p. 31).

Requieren en una investigacion dada”. Para el caso de esta investigacién, el universo

se compone por la Empresa RACE AG, C.A., con dos sedes ubicadas respectivamente en:

Oficinas Administrativas ubicadas en CC Dinastia, Piso 1, oficinas 17,18 y
19, Naguanagua Edo. Carabobo

Planta, ubicada en San Diego, Edo. Carabobo

RACE AG, C.A., posee un Universo de 40 personas.

3.4. Poblacién y Muestra
Tamayo y Tamayo (2003), explican que en esta parte del marco metodoldgico se debe

especificar la totalidad del fendmeno a estudiar, tomando en cuenta que las unidades
conformadas posean caracteristicas comunes, las cuales al ser estudiadas den origen a los

datos de la investigacion, a partir de los cuales se generalizan los resultados.
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Balestrini (2002), especifica, ademas, que desde la perspectiva estadistica, la poblacion
puede estar referida a cualquier conjunto de elementos de los cuales se pretende indagar y
conocer sus caracteristicas; ademas, las conclusiones obtenidas seran vélidas para dicho
conjunto. En RACE AG, la poblacion a estudiar estd representada por veinticuatro (24)
empleados, ubicados en la Planta, San Diego Edo. Carabobo.

Asi mismo la muestra es una parte o cantidad pequefia de una cosa que se considera
representativa del total y que se toma o se separa de ella con ciertos métodos para someterla
a estudio, analisis o experimentacion. De acuerdo con Cardenas (1999), define la muestra
como “un conjunto de datos que contiene Gnicamente una parte de las observaciones del
problema”. (p.90). En este orden ideas, para efectos de este estudio se tomaran quince (15)
empleados pertenecientes a la Gerencia de Planta y la Gerencia de Sistema de Gestion
Integral y Control de RACE AG (ver tabla 1)

Tabla 1 Poblacion

CARGO POBLACION MUESTRA
GERENTES 4 2
COORDINADORES 3 -
JEFES DE DEPARTAMENTOS 4 4
INSPECTORES 1 1
ALMACENISTAS 1 1
CHOFER 1 1
AUXILIARES DE MANTENIMIENTO 3 -
SUPERVISORES DE LINEA 2 2
OPERARIO | 3 3
OPERARIO Il 1 1
TECNICO DE DESARROLLO Y PRUEBA 1 -
TOTAL 24 15

Fuente: RACE AG C.A (2017)

44



3.5. Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos
Segun Arias (1999), las técnicas de recoleccion de datos “son las distintas formas o

maneras de obtener la informacion” y los instrumentos “son los medios materiales que se
emplean para recoger y almacenar la informacion” (p.53). Son, desde un principio, aquellos
recursos de los que se vale el investigador a lo largo del estudio del fenémeno para recabar
toda la informacion verdadera mediante su vivencia en el problema a estudiar y de esa forma
establecer los parametros que permitan lograr los objetivos trazados. Para Sabino (2002), los
instrumentos son los medios materiales que se emplean para recoger y almacenar la
informacidn tales como fichas, formatos de cuestionario, guias de entrevista, listas de cotejo,
escala de actitudes u opinidn, entre otras. (p.56)

Las técnicas utilizadas para la recoleccion de datos de esta investigacion fueron la
observacion directa, tomando en cuenta que ésta involucra algo mas que la presencia como
tal, implica preparar la forma mas objetiva y veraz que permita encontrar la informacion; la
encuesta y el analisis documental. En tal sentido, la observacion, segun Bussot (1998), es un
proceso por el cual se recibe informacion de los hechos o fendmenos, en forma directa o con
el auxilio de instrumentos apropiados bajo condiciones que facilitan la objetividad y
confiabilidad, a esta técnica se recurrira al consultar.

En cuanto a la encuesta, Méndez (2001), sostiene, que ésta permite el conocimiento de
las motivaciones, las actitudes y las opiniones de los individuos con relacién a su objeto de
investigacion. La recoleccion de informacién mediante la encuesta se hace a través de
formularios, los cuales tienen aplicacion a aquellos problemas que se pueden investigar por
métodos de observacion, analisis de fuentes documentales y ademds sistemas de

conocimiento.

Datos Secundarios
Méndez (2001), define a los datos o fuentes secundarias como la “informacion escrita

que ha sido recopilada y transcrita por personas que han recibido tal informacion a través de
otras fuentes escritas 0 por un participante en un suceso 0 acontecimiento”. Toda
investigacion necesita acudir a este tipo de fuentes, que suministran informacion basica. Se

encuentra en las bibliotecas y esta contenida en libros, periddicos y otros materiales
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documentales, como trabajos de grado, revistas especializadas, enciclopedias, diccionarios,

entre otros.

Datos Primarios
Los datos primarios estan conformados por aquella informacién oral o escrita que es

recopilada directamente por el investigador a través de relatos o escritos transmitidos por los
participantes en un suceso o acontecimiento (Méndez, 2001).

Cuando se habla de datos primarios, implica el uso de técnicas y procedimientos que
suministren la informacion adecuada. Entre ellas destacan; la observacién, encuestas,

cuestionarios, entrevistas y sondeos.

Analisis e Interpretacion de Datos
En el mismo orden de ideas, el andlisis e interpretacion de datos tiene como propdsito

aplicar un conjunto de estrategias y técnicas que le permiten al investigador obtener el
conocimiento que estaba buscando, a partir del adecuado tratamiento de los datos recogidos,
segln Hurtado y Toro (2001, p. 181).

En esta investigacion, se presentara los datos en forma de diagrama de proceso, diagrama
de operaciones del proceso, diagrama de flujo o recorrido, analisis de operaciones y checklist
de las normas de buenas practicas de fabricacion, almacenamiento y transporte de alimentos
para consumo humano, de donde se analiz6 cada etapa para asi poder descifrar errores o

problematicas en el proceso que conllevaron al diagndstico de la situacion.

3.6. Fases Metodoldgicas
Con el proposito de cumplir con los objetivos especificos de la presente investigacion,

se definid una serie de pasos que dieron camino a una investigacion objetiva y concreta
Ilevando a una propuesta factible. En el presente proyecto, se establecieron cuatro fases
descritas a continuacion:

Fase I. Diagnosticar la situacion actual de los procesos que conforman el proceso
de produccion. En esta primera fase se aplicara técnicas de analisis y recoleccion de datos,

como los son la observacién directa y la entrevista informal, a fin de obtener un mejor
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panorama de lo que estd sucediendo en el proceso productivo de cables para bujias en la
empresa RACE AG C.A.

Mediante técnicas especificas de observacion directa para la recoleccién de datos durante
una jornada de trabajo en el proceso productivo, se evaluard todas y cada una de las
actividades realizadas por los operarios, asi como el funcionamiento de la maquinaria. Para
poder recolectar la informacion de manera efectiva, se utilizara herramientas especificas
como el diagrama de proceso, diagrama de operaciones del proceso, diagrama de flujo o
recorrido, analisis de operaciones y checklist de las normas de buenas practicas de
fabricacién, almacenamiento y transporte de alimentos para consumo humano, los cuales
facilitaron observar los procesos mas de cerca.

Desde otro punto de vista no menos importante, se realizard entrevistas informales a
todos los trabajadores involucrados en los procesos, desde el gerente de produccion hasta el
personal de limpieza proporcionando informacion importante sobre las posibles causas que
estan ocasionando problematicas en la linea de produccién y opiniones personales sobre sus
propias preocupaciones, ayudando asi a realizar un mejor analisis a través de las herramientas
y diagramas aplicados.

Fase 1. Analizar las variables que inciden en la calidad de los productos. En la
presente fase, se analizaron los resultados del diagnostico propuesto anteriormente,
estudiando de cerca los métodos de trabajo utilizados en la linea de produccion para llevar a
cabo la actividad deseada y detallando las condiciones de trabajo de los operadores. De esta
manera, se pudo llegar a identificar posibles fallas del proceso productivo.

Fase Ill. Diseiio de Manual de Procedimiento bajo los requisitos de la Norma
Internacional 1SO 9001 para lograr la estandarizacion de las actividades asociadas a
los procesos Productivos. Luego de haber ampliado el panorama en cuanto a lo que esta
sucediendo en el proceso productivo de cables para bujia, se procedié a plantear las mejoras
correspondientes. Mediante el nuevo desarrollo de diagramas anteriormente mencionados en
la fase nimero uno, pero aplicando las propuestas de mejora en esta ocasion, se compararon

con los diagramas actuales cuantificando las mejoras que se propusieron, el levantamiento
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de manuales de procedimientos y la elaboracion de formatos, procurando una estandarizacién
efectiva para el proceso productivo.

Fase Iv. Evaluar el impacto economico de la propuesta. En esta fase se considerara
las mejoras y las propuestas de estandarizacion del proceso aplicando la relacion beneficio-

costo (B/C) a fin de corroborar la factibilidad de las mismas.
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CAPITULO IV

RESULTADOS
En el presente capitulo se establecen los resultados obtenidos del proyecto de

investigacion, el cual se apoya en técnicas de analisis y recoleccion de datos de los recursos
y métodos de trabajo utilizados en la linea de produccion para determinar los factores a
considerar en la estandarizacion, disefio de manuales de procedimientos y estandarizacion

del proceso productivo, y posteriormente la evaluacion de la propuesta econémicamente.

4.1. Fase I. Diagnostico Actual
El diagndstico actual presenta todos los procesos, subprocesos y operaciones que se

estan llevando a cabo actualmente en la empresa RACE AG, C.A. En él se establecen
especificaciones como tiempo, distancia recorrida, descripcion de la operacion y el analisis
de las mismas de manera que se obtuvo una clara perspectiva del punto de vista de los

operadores y supervisores de lo que sucede en las lineas de produccion.

4.1.1. Productos.

RACE AG, C.A. fundada en Abril de 1998 con Capital 100% Nacional, ubicada en
Venezuela, Valencia Estado Carabobo, creada con el firme propdsito de suministrar al
mercado venezolano una amplia gama juegos de cables para bujia de alta calidad, importados
en sus inicios desde proveedores de gran reconocimiento en el ambito internacional, hasta
lograr instalar en Venezuela una planta con tecnologia de vanguardia y capacidad para
atender la demanda nacional, sustituyendo de esta manera, la importacion del producto

terminado por insumos utilizados en piezas (fabricante de piezas originales, OEM).

Los Productos manufacturados son Juegos de cables para bujias para modelos de vehiculos

posteriores a 1990, en la Figura 5 se muestra el producto.
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Figura N° 5. Productos
Fuente: Gerencia RACE AG, C.A (2.017)

4.1.2. Proceso
Siguiendo el contenido establecido en las bases tedricas, el primer paso a seguir en la

presente fase es seleccionar el trabajo que va a ser objeto de estudio, seguido por el registro
de todos los datos relativos a las circunstancias en que se realiza el trabajo, a los métodos y

a los elementos de actividad que suponen.

El trabajo objeto de estudio es el proceso de fabricacién de cables para bujias. La
marca para este producto esta denominada como Cable YUKKAZO. Para este proceso, se
cuenta con un area en un primer piso de 520 m? dividido en dos alas rectangulares, sin

embargo, se utiliza solo un espacio cercano al 60% de la totalidad del &rea.

A continuacion, se describen brevemente las principales operaciones que se llevan a

cabo en el proceso de produccion:
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. Recepcion de Materia Prima: En esta primera etapa del proceso se recibe la materia prima
(cables, protectores, terminales, baquelitas), luego de consolidar el proceso de recepcién
se almacena en los raps, del almacen de materia prima.
. Preparacion de Orden: el Jefe de Produccion (JP) emite una orden, la cual es entregada al
Jefe de Almacén de MP (JAMP), el almacenista prepara la orden y se la entrega al
Supervisor de Linea (SP), la cual es verificada conjuntamente con el inspector de Calidad
(IC) y entregada a los operarios de linea (OL).
. Corte y Pelado: el supervisor de linea procede a cortar y pelar el cable en la maquina, se
toma una muestra y se verifica el largo del cable.
. Medicion de Resistencia: un operario mide la resistencia del cable con un Multimetro y
verifica que este entre los parametros.
. Remachado del Cable: en la prensa hidraulica el OL remacha un extremo del cable con el
terminal de bujia.

Medicién de Resistencia: un operario mide la resistencia del cable con un Multimetro y
verifica que este entre los parametros.
. Remachado del Cable: en la prensa hidraulica el OL remacha un extremo del cable con el
terminal de distribuidor.
. Medicion de Resistencia: un operario mide la resistencia del cable con un Multimetro y
verifica que este entre los parametros.

Colocacion del Protector de Bujia: se procede a colocar el protector de bujia con el fin de
proteger el terminal y que este recubra la bujia en el momento de la instalacion del cable.
Colocacion del Protector de Distribuidor: se procede a colocar el protector de distribuidor
con el fin de proteger el terminal y que este recubra el distribuidor al momento de la

instalacion del cable.
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K. Empaquetado: en este punto seran organizados por set de cables (juego de cables), y
posteriormente se introduciran en una bolsa de plastico, la cual se sellara y finalmente sera
introducida en una caja de cartdn, la cual es sellada con cinta plastica.

L. Almacenado: Luego de ser empaquetados, estas cajas se llevaran al almacén de producto
terminado, hasta ser despachadas.

M. Despacho: el departamento de ventas emite el pedido y se lo entrega al jefe de almacén de
producto terminado (JAPT), el almacenista arma el pedido y lo coloca en los bultos, los

cuales son sellados y enviados al cliente.

4.1.3. Maquinarias y Equipos
Para llevar a cabo todas estas operaciones, la planta cuenta con los siguientes equipos y

maquinaria:

Tabla 2. Equipos y herramientas productivas

Equipo Cantidad Descripcion

Chuponera

Capacidad de Alimentacidn: 2u/s
Nivel de Ruido: < 80 dB

Peso: 83 kg
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Capacidad de Alimentacion: 2u/s
Nivel de Ruido: < 40dB

4 Peso: 45 Kg

Diametro Max:12.5mm

Capacidad de Alimentacion: 2.1m/s
1 Nivel de ruido: < 75 dB
57.9x48.9x40.1cm

Peso: 70kg

Multimetro, o tester, es un instrumento eléctrico
portatil para medir directamente magnitudes
eléctricas activas, como corrientes y potenciales
(tensiones), o pasivas, como resistencias,

capacidades y otras.

Fuente: RACE AG C.A (2017)
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4.1.4. Equipos de Manejo de Materiales

El manejo de material no se limita solo al movimiento, si no al embalaje,
manipulacion, transporte, ubicacion y almacenaje teniendo en cuenta el tiempo y el espacio
disponibles. Se debe poseer de un buen apoyo logistico y conocer todos los instrumentos y
maquinarias precisas para el desempefio de estas funciones. En la siguiente Tabla se muestran

los equipos de manejo de materiales.

Tabla 3. Equipos de Manejo de Materiales

Cantidad

Descripcion

Montacargas a gas para
(carga basica) y una altura
méaxima de las horquillas de
7,010 mm?2. Capacidad 3.500
Kg.

7FBR - Montacarga
Eléctrico de Alcance
Serie de 1.0 a 1.8 toneladas -

Operador Parado
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Carrucha de Carga

Capacidad: 200 kg

1
Cauchos: macizos 10 pulg
Mesa organizadora
Dimensiones: 110x50x85cm.
1

Capacidad: 120 Kg

Fuente: RACE AG C.A (2017)

4.1.5. Mano de Obra
La fabrica cuenta con una cantidad de 12 empleados, sus cargos, y responsabilidades

son las siguientes:

- Jefe de produccion (JP): Bajo la direccion del Gerente de Planta, coordinar la
produccion de productos ensamblados y productos terminados por RACE AG, C.A. Al
mismo tiempo es responsable del proceso de Embalaje e identificacion de Productos
Terminados comercializados. Generar Orden de Ensamblaje de acuerdo a Programa de
produccion establecido por la Gerencia de Planta. Elaborar los requerimientos de materias
primas y reportes periédicos de las existencias ante el Gerente de Planta, en base a la
verificacion de los niveles de inventario. Solicitar al jefe de Almacén de Materia Prima
(JAMP) a través de Ordenes de Ensamblaje la Materia Prima o productos a Embalar para la

linea de produccion. Ejercer control y vigilancia sobre las actividades de los Supervisores de
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linea del Sistema de Ensamblaje y la coordinacion de sus labores, asi como, la supervision
permanente del correcto uso, funcionamiento y disponibilidad de las maquinas, equipos y
herramientas, con el objetivo de garantizar la continuidad en las faenas de las lineas de
produccion. Cantidad: 1.

- Jefe de Almacén de Materia Prima (JAMP): Bajo la direccion del Gerente de Planta,
es responsable de la recepcion, almacenamiento y dispensacion de las materias primas para
ensamblaje y producto terminado para embalaje. Bajo la direccion del Gerente de Planta, es
responsable de la recepcion, almacenamiento y dispensacion de las materias primas para
ensamblaje y producto terminado para embalaje.

- Jefe de Almacén de Producto Terminado (JAPT): Bajo la direccion del Gerente de
Planta, controla el Despacho de los Productos Ensamblados y Productos Terminados
comercializados por RACE AG, mediante la coordinacion, organizacién y distribucién de
los recursos y materiales a fin de ofrecer un servicio puntual y satisfactorio para el cliente.

- Supervisor de Linea (SL): Elaborar los requerimientos de insumos, en base a las
necesidades diarias de Produccion en el orden y cantidades establecidas en la “Orden de
Ensamblaje” suministrado por el Jefe de Produccidn, a los fines de cumplir con las metas
programadas de produccion. Ejercer control y vigilancia sobre las actividades de los
Operarios, la coordinacion de sus labores, asi como, el correcto orden, uso, funcionamiento
y disponibilidad de las herramientas, con el objetivo de viabilizar la continuidad y eficiencia
en las faenas de las lineas de produccién.

- Operario: Cumplir con las Instrucciones de Trabajo establecidas para el proceso
productivo de planta. Es responsable de mantener al dia la informacion documentada
(registros) de las operaciones que estan bajo su responsabilidad y que exige mantener el
proceso de Produccion del Producto.

- Almacenista: Clasificar y almacenar materiales bajo su custodia, de forma rutinaria,

sistematica y metddica cumpliendo con lo establecido en los procedimientos, con el objetivo

56



de asegurar la rapida localizacién y distribucion de la materia prima. Embalar los diferentes
productos que se requieran, siguiendo los procedimientos especificos de empaque.

- Chofer: Transportar en los vehiculos de carga pesada propiedad de la organizacion los
productos terminados y materia prima. Prestacion de un buen servicio, conduciendo unidades
de transporte automotor en el traslado de productos, materiales y suministros, con la finalidad

de facilitar el desarrollo adecuado de las actividades de la Empresa.

4.1.6. Subprocesos de Produccion
Todos los diagnodsticos representados en diagramas y andlisis fueron estudiados

por separado en tres subprocesos: corte-pelado, medicion de resistencia, remachado,
colocacion de protectores, empaquetado y despacho. Se analizo de esta forma debido a que
los mismos no son consecutivos, sin embargo, uno es dependiente del otro, es decir que el
empaquetado se puede realizar solo si el subproceso de colocacion de protector, remachado
fue previamente llevado a cabo, el cual tambien depende del primer subproceso de corte-
pelado.

Se planted una representacion grafica en diagramas de operaciones de los subprocesos
actuales en donde se manifiestan en su respectivo orden todas las operaciones e inspecciones
que se llevan a cabo.

Asi mismo, se establecen en diagramas de proceso las operaciones actuales mas
detalladas segun la materia prima, de manera que se colocan en orden todas las operaciones,
transportes, inspecciones, demoras y almacenajes que tienen lugar en el proceso para poder
realizar un mejor analisis de tiempos, cantidades y distancias recorridas. Los mismos
corresponden a la representacion exacta de los procesos actuales, de donde se realizd una
preseleccion o analisis de las operaciones que deben ser estandarizadas, basandose en el
criterio de la seleccion del trabajo que debe mejorarse. A partir de este criterio, se considero
la elaboracion y levantamiento de manuales y procesos para lograr asi la estandarizacion.
Luego el punto de vista econdmico, seleccionando los trabajos que presentan pérdidas de

materia primay por consiguiente pérdidas econdmicas, asi como también pérdidas de tiempo.
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Por ultimo, se han elegido para mejorar los métodos que afectan la funcionalidad del trabajo
retrasando el proceso. Debido a que estos diagramas de operaciones siguen la trayectoria de
la materia prima y no del operador, las tareas pasan a manos de distintos trabajadores, los
cuales tienen diferentes responsabilidades y labores. A continuacion, se presentan las
funciones de cada operador:

- Supervisor: se encarga de controlar la cortadora y peladora.

- Operador 1: mide la resistencia del cable.

- Operador 2: remacha el cable en un extremo con el terminal de bujia.

- Operador 3: mide la resistencia del cable.

- Operador 4: remacha el cable en un extremo con el terminal de distribuidor.

- Operador 5: mide la resistencia del cable.

- Operador 6: coloca los protectores.

- Operador 7: Trabaja Unicamente en el proceso de empaquetado del producto

terminado.
- JAPT: almacena los cables.
- Chofer: es quien realiza la entrega al cliente final.
Como ultimo y no menos importante, también se representaron los diagramas de flujo

o de recorrido, donde se ilustraron las trayectorias de los desplazamientos de los materiales
y operarios en el plano del area estudiada, desde que llega la materia a la empresa, hasta que

se almacenan los juegos de cable como producto terminado.

A continuacion se profundizan todos los diagndsticos realizados en general y en cada

subproceso.
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4.1.6.1. Distribucion en Planta
Para poder hacer un buen diagndstico de la situacion actual, se realizo el layout o

distribucion en planta con el cual cuenta la empresa RACE AG. C.A. (Figura 6), para de esta
manera facilitar posteriormente la evaluacién de los diagramas de flujo o de recorrido, la
longitud de los desplazamientos requeridos en el proceso, y tener una mejor perspectiva del
curso que llevan las operaciones a través de la linea de produccion.
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4.1.6.2. Subproceso: Despacho de materia Prima
El despacho y la entrega de materia prima se realizan contra pedido generado por el

Jefe de Produccion para cumplir con el programa de produccién, de manera que puede
satisfacer el proceso de ensamblaje.

Se plantearon las herramientas actuales referidas a este subproceso, para realizar un
diagnostico inicial, entre ellos: diagramas de operaciones (Figura 7), diagrama de proceso

(Figura 8) y diagrama de flujo o de recorrido (Figura 9).

Los mismos fueron realizados con base al programa de produccion. Se realizo de esa
manera ya que es la MP que sigue un curso directo desde que llega a la planta, hasta que se

convierte en producto terminado y es almacenado.

La grafica del proceso operativo o diagrama de operaciones de proceso muestra la
secuencia cronolédgica de todas las operaciones, inspecciones, tiempos permitidos y
materiales que se utilizan en un proceso de manufactura, desde la llegada de la materia prima

hasta el empaquetado del producto terminado.

En el diagrama de recorrido, se pudo observar la trayectoria que hace la materia
prima. En primera instancia al almaceén, se traslada al &rea de ensamblaje para realizar las

diferentes operaciones.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES ACTUAL: MATERIA PRIMA

ANALISTAS: Aranguren. Teodardo, C. FECHA: 07/09/2017
METODO: Actual

Materia Prima

3$ Recibir seccion de MP

9(@ Liberacion de la MP

—
6@ Almacenado
Pedido [

Armado y liberacién de pedido

2
|
Identificacion de MP
2(3)
|

i Entrega de Pedido a produccién
5.( 2) g p

RESUMEN

ACTIVIDADES | CANTIDAD | TIEMPO

OPERACION 3 11

INSPECCION 1 8

COMBINADA 2 14
Tiempo total 33

Figura 7. Diagrama de Operaciones Actual.
Fuente: Aranguren. Teodardo (2017)
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Figura 8. DIAGRAMA DEL PROCESO DE MATERIA PRIMA

Método: Actual

Fecha: 05-09-2017

Analista: Aranguren. Teodardo
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Figura 9. Diagrama de Flujo Actual: Materia Prima.
Fuente: Aranguren, Teodardo. (2017)
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4.1.6.3. Proceso de Ensamblaje
El proceso inicia cuando el supervisor acciona la Schleuniger 9450, la cual corta y pela,

segun especificaciones, luego el cable es transferido a la mesa de trabajo, al total de estos se
le mide la resistencia con un Multimetro, de alli es llevado a la prensa donde es remachado
en un extremo con el terminal de bujia, posteriormente se lleva a la mesa de trabajo, a todo
el lote se le mide la resistencia con el Multimetro, se trasladan a la prensa donde es remachado
en el otro extremo con el terminal de distribuidor, es llevado a la mesa de trabajo donde se
mide la resistencia, de alli un operario los transfiere a las chuponera donde se le coloca el
protector de bujia y por ultimo pero no menos importante se le coloca el protector de

distribuidor, de alli el cable es llevado al area de embalaje.

Se plantearon los diagndsticos actuales referidos a este subproceso, entre ellos:
diagramas de operaciones (Figura 10), diagrama de proceso (Figura 11) y diagrama de flujo
o de recorrido (Figura 12). En el diagrama de recorrido, se pudo observar la trayectoria que

hace la materia prima.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES ACTUAL: Proceso de Ensamblaje

ANALISTAS: Aranguren. Teodardo, C. FECHA: 07/09/2017
METODO: Actual

Proceso de Ensamblaje

Corte y Pelado

Medicion de Resistencia

Terminal de Bujia

Remachado de Terminal de Bujia

Medicion de Resistencia

Terminal de Distribuidor

Remachado de Terminal de
Distribuidor

Medicion de Resistencia

Protector de Bujia

elbebo-

Colocacion de Protector Bujia

Protector de Distribuidor

)

Colocacion de Protector Distribuidor

Ensamblaje

()

Figura 10. Diagrama de Procesos Actual Ensamblaje.
Fuente: Aranguren. Teodardo (2017)
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4.1.7. Evaluacion de Condiciones de Trabajo.
Para el analisis de la presente norma, se tomaron en cuenta todos los requisitos que

establece las normas COVENIN 2249-93, “esta norma venezolana establece los valores de
iluminacién media en servicios recomendados como iluminacién normal, para la obtencion
de un desempefio visual eficiente en las diversas areas de trabajo y para tareas especificas
bajo iluminacidn artificial”.

Esta norma establece, ademas, los valores minimos de iluminancia media en servicio
recomendados como iluminacion de emergencia, para evacuacion, seguridad y resguardo.

De acuerdo a la norma tabla 1C la lluminancia debe de estar en un rango 500-750 (LUX)
la iluminancia en la empresa RACE AG, a percepcion es muy buena ya que cuenta con
iluminacién artificial y con iluminacién natural debido a que entre la pared y el techo de toda
la infraestructura, se encuentra una hendidura la cual esta protegida por paneles de vidrio y
este deja traspasar toda la luz natural la cual complementa muy bien la luz artificial. Las
luces de emergencia y toda la parte de seguridad, [lamese extintores, letreros y sefializacion
estd muy bien desarrollada, ya que posee todo esto y en muy buenas condiciones.

Para el analisis del clima y temperatura de la planta, se tomaran en cuenta todos los
lineamientos que determina la norma COVENIN 2254-95, “Los limites maximos permisibles
a las exposiciones de calor y frio en los lugares de trabajo. EI método para la evaluacién del
calor mediante el indice Temperatura de globo y de bulbo himedo”. Regidos por esta norma
se clasifica el trabajo como Liviano y los rangos de calor metabdlico a los que puede estar
expuesto un trabajador es 100-200 Kcal/h, la planta cuenta con un sistema de refrigeracion
(aire acondicionado), este mantiene la planta climatizada de manera agradable adicional a
esto el area de produccion cuenta con un ventilador industrial haciendo recircular el aire
uniformemente por toda la planta. A continuacién, se muestra el mapa de riesgo de la
empresa RACE AG C.A, donde se detalla la ubicacién de todas las sefializaciones y de todos
los implementos de seguridad.
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4.1.8. Orden y limpieza de lugares de trabajo
La NTP481, es una guia de practica propuesta por el Instituto Nacional de Seguridad e

Higiene en el Trabajo para el estudio del orden y limpieza en areas laborales, con la finalidad
de detectar si se estad cumpliendo o no con las condiciones aptas para desarrollar actividades
de trabajo, esta herramienta estudia tantas areas de almacén, suelos, pasillos, condiciones de
herramientas y equipos existentes. La aplicacion de este método dentro de RACE AG, C.A.,
esta referido a evaluar las condiciones actuales en las que opera la empresa con los aspectos
que conforman esta herramienta y asi obtener un valor (en este caso porcentaje) del

cumplimento de orden y limpieza dentro de la empresa.

Para la aplicacion y garantia del cumplimento del orden y limpieza, esta herramienta

cuenta con el siguiente formulario de criterios. Ver la siguiente tabla

Tabla 4. Aplicacion de la guia NTP481 a las areas productivas de RACE AG, C.A

Area: RACE AG, C.A. Fecha de Inspeccion: | Hora: 9:00
16/08/2017 Am

Inspector: Teodardo Aranguren

Si A Medias No No Procede

1. LOCALES

1.1 Las escaleras y plataformas
estan limpias, en buen estado y | X

libres de obstaculos

1.2 Las paredes estan limpias y

en buen estado
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1.3 Las ventanas y tragaluces
estdn limpias sin impedir la

entrada de luz natural

1.4 El sistema de iluminacion
esta mantenido en forma

eficiente y limpia

1.5 Las sefiales de seguridad
estan visibles y correctamente

distribuidas

1.6 Los extintores estan en su
lugar de ubicacion

2. SUELOS Y PASILLOS

Si

A Medias

No

No Procede

2.1 Los suelos estan limpios,
secos, sin desperdicios, ni

material innecesario

2.2 Estan las vias de circulacion
de personas y vehiculos

diferenciadas y sefalizadas

2.3 Los pasillos y zonas de
transito  estan  libres  de

obstaculos
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2.4 Los vehiculos de transporte
estan aparcadas en los lugares

especiales para ello

3. ALMACENAJE

Si

A Medias

No

No Procede

3.1 Las areas de
almacenamiento y deposicion

de materiales estan sefializadas

3.2 Los materiales y sustancias
almacenadas se encuentran

correctamente identificadas

3.3 Los materiales estan
apilados en su sitio sin invadir

zonas de paso

3.4 Los materiales se apilan o
cargan de manera segura,

limpia y ordenada

4. MAQUINARIA Y
EQUIPQOS

Si

A Medias

No

No Procede

4.1 Se encuentran limpias y
libres en su entorno de todo

material innecesario
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4.2 Se encuentran libres de
filtraciones innecesarias de

aceitas y grasas

4.3 Poseen las protecciones
adecuadas y los dispositivos de

seguridad en funcionamiento.

5. HERRAMIENTAS

Si

A Medias

No

No Procede

5.1 Estan almacenadas en cajas
o paneles adecuadas, cada

herramienta tiene su lugar

5.2 Se guardan limpias de

aceite y grasa

5.3 Las eléctricas tienen el
cableado y las conexiones en

buen estado

54 Estan en condiciones
seguras para el trabajo, no

defectuosas u oxidadas

6. EQUIPQOS DE
PROTECCION
INDIVIDUAL Y ROPA DE
TRABAJO

Si

A Medias

No

No Procede
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6.1 Se encuentran marcados y
codificados para  poderlos

identificar por su usuario

6.2 Se guardan en los lugares
especificos de uso
personalizado  (armarios o0

taquillas)

6.3 Se encuentran limpios y en

buen estado

6.4 Cuando son desechables, se
depositan en los contenedores

adecuados

7. RESIDUOS

Si

A Medias

No

No Procede

7.1 Los contenedores estan
colocados proximos y
accesibles a los lugares de

trabajo

7.2 Estén
identificados los contenedores

claramente

de residuos especiales

7.3 Los residuos inflamables se
colocan en bidones metalicos

cerrados
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7.4 Los residuos incompatibles
se recogen en contenedores X

separados

7.5 Se evita el rebose de los

contenedores

7.6 La zona de alrededor de los
contenedores de residuos esta X

limpia

7.7 Existen los medios de

limpieza del personal en el area

Fuente: Aranguren, Teodardo (2.017)

El porcentaje de cumplimiento es calculado de la siguiente manera:

201° 5i) + (n° o medias)
0% de cumplimiento = 1100
64 — 2(n" no procede)

El resultado que arroja la guia préctica significa que el porcentaje de cumplimiento
de orden y limpieza en la empresa, es de 63,74%, indicando que se deben tomar medidas

correctivas para mitigar las no conformidades encontradas.
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4.1.9. Informacién de material de reproceso y no conformidades.
En las siguientes graficas se encuentran los registros histéricos de los Productos en
observacion para reprocesarlo

Gréfica 1. Productos en Observacion para reproceso y % de Eficiencia

Productos en Observacion para Reproceso

700 661 661 661 661 661 661

320 320 320 320 320 320
200 111 I 111 I 111 I 111 I I I
100
0 0
, 1 | | |
1 2 3 4 5 6

Meses del Afio

Cantidad de Productos

M Cable Zotye ® CHEV. STEEM CHEV. SWFIT

% de Eficiencia en la Operacién de Preparacion de Pedidos para Despacho de Productos

100% Meta a partir del 1 delulio 2017:>=99% 94%

90%

o2

0% 80%
70% 67%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

Jun Jul Ago

Mes del Afio 2017

% de Eficiencia

Sep
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4.2 Fase Il Andlisis del Proceso Productivo y de las variables
En la presente fase se procedio a analizar e interpretar los diagndsticos y las variables

obtenidas de los diagramas presentados en la fase anterior. Esto ayudd a identificar las
actividades u operaciones que debian ser estandarizadas, mejoradas, combinadas o

eliminadas en su totalidad.

4.2.1. Andlisis de Operaciones
Luego de hacer el diagnoéstico de la situacion actual, se procedi6 a analizar los métodos

que estan siendo utilizados en la linea de produccion. A través del presente método se
lograron concretar los cambios para mejora o estandarizacion necesarios en los diagramas de

proceso y de flujo, rigiéndose por sus procedimientos establecidos en las bases tedricas.

El mismo se realiz6 en formato de cuadro, donde estan identificados una a una las
operaciones que estan siendo analizadas. La primera columna indica el nimero de operacion
que lleva en el diagrama de proceso o de flujo actual de dicho subproceso y el nombre de la
misma, la columna siguiente se encargd de establecer el criterio de la operacion bajo el cual
la misma esta siendo estudiada, seguido de las observaciones realizadas con respecto a la
misma y concluyendo en la ultima columna con la accién que se propone llevar a cabo y por

qué. A continuacion, se presentan los analisis de operacion del proceso productivo.
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Tabla 6. Analisis de Operaciones: Recepcion y Almacenamiento.

N° de Operacion

Criterio de la Operacion

Observaciones

Accion

(1) Recepcion de MP.

Manejo de materiales.

El almacenista recibe la MP
Cargandola encima de él.

Mejorar. Esta operacion
puede ocasionar lesiones en
el trabajador. Debido a la
manera que es transportada la
materia prima.

(3) Almacenamiento

Manejo de materiales.

Los componentes son cargados
y trasladados a los rack

Mejorar. Esta operacion
puede ocasionar lesiones en
el trabajador. Debido a la
manera que es transportada la
materia prima. *

De acuerdo a la norma Covenin 2273-91
Fuente: Aranguren, Teodardo. (2017).
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Tabla 7. Analisis de Operaciones: Traslado a Centros de trabajo y medicion de resistencia.

N° de Operacion

Criterio de la Operacion

Observaciones

Accion

(2) trasladar los cable a la
mesa de trabajo

Manejo de materiales

Los cables son trasladados
con dificultad

Mejorar. Oportunidad de
automatizacion de operacion
manual.

(3) Medicidn de resistencia

Tolerancia 'y
especificaciones

Se les realiza una inspeccion
a los cables

Eliminar. Esta actividad no
Le agrega valor al producto

(4) Traslado a la Prensa

Manejo de materiales

Los cables son trasladados
con dificultad.

Eliminar. Realizada la estan-

darizacion esta actividad se

eliminara

(6)Traslado a las

Chuponeras

Manejo de materiales.

Las distancias recorridas
Son largas, considerando el
namero de viajes.

Mejorar. Esta actividad se
reducira debido a que se

recortara la distancia con la
redistribucion

De acuerdo a la norma Covenin 2273-91
Fuente: Aranguren, Teodardo. (2017).
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4.2.2. Evaluacion de la Distribucién actual.
Mediante el andlisis de los factores encontrados en la distribucién actual, se hara la

evaluacion de la distribucion actual para posteriormente proponer la nueva distribucion,

considerando lo siguiente:

« La integracion adecuada de los diferentes elementos: maquinaria, personal, actividades

auxiliares y materiales en el conjunto.

» La distancia recorrida por materiales y personal ha de ser minima.

« La circulacion del material debe ser ordenada, evitando posibles cruces.
« Utilizacion efectiva de todo el espacio.

* La seguridad y satisfaccion de los trabajadores.

4.2.2.1. Metodologia de la Distribucion de Planta.
La metodologia seguida para determinar la distribucion en planta mas favorable para la

industria es la S.L.P. (Sistematic Layout Planning), es decir, Planificacion Racional de la
Distribucion en Planta. Se trata de una forma organizada de enfocar los proyectos de
planificacion del espacio. La metodologia en cuestion fija un cuadro operacional de fases,
una serie de procedimientos y un conjunto de normas de manera que permite identificar,
valorar y visualizar todos los elementos que intervienen en la preparacién de la distribucion

en planta.

Consecuentemente se requiere un cuadro organizado que permita visualizar las
distintas relaciones existentes entre los diferentes departamentos o secciones de la industria.

Este cuadro de denomina Tabla Relacional de Actividades.

Una vez establecido el cuadro se procede a disefiar el Diagrama Relacional de
Actividades y el Diagrama Relacional de Superficies, que muestran de una manera gréfica
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De acuerdo con la distribucion realizada por la gerencia de Planta de la empresa se

las relaciones estipuladas en la Tabla Relacional, a la vez que propone la distribucion en
representa el esquema de disposicion resultante (Ver figura 14), el valor de esta al aplicar el

planta esquematica mas favorable para los diferentes departamentos.

método de valoracion y Lay Out (Ver tabla 9).
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Fuente: RACE AG, C.A. Elaboracién Aranguren, T.
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Figura 14. Disposicién y relacion de proximidad de RACE AG.
En la Tabla 8 se puede observar la nomenclatura utilizada como referencia para

identificar las relaciones entre los departamentos y los criterios observados para establecer

las relaciones entre los mismos.



Tabla 8. Relaciones entre los distintos departamentos

Relacion Definicion Puntuacion
A Absolutamente Importante | 4

E Especialmente Importante | 3

| Importante 2

o) Ordinaria Cercania 1

U Indiferente 0

X Inconveniente -10

Fuente: Plantas Industriales Ezequiel Gomez, Franklyn Nufiéz

Seguidamente se presenta la evaluacion de la Distribucion actual en la Tabla 9

Tabla 9. Valoracién de relacién por proximidad de EBV.




4-10 8
Total 44 Total 40
Total General 84

Fuente: RACE AG, C.A. Elaboracion Aranguren, T.

Al aplicar el método de valoracion (SLP) para la distribucién realizada por la
Gerencia de Planta, esta arroja un resultado de 84 puntos, el cual se puede interpretar como
una alta valoracion, puesto que estan relacionados departamentos cuya importancia esta
definida como “Absolutamente Necesarias” y algunos otros con importancia “Especialmente
Necesaria”, lo que en principio es la base fundamental del método.

También se aprecia que en la distribucion de las areas se combinaron los equipos en
lo que simula una distribucién por linea, tal es el caso de las areas de chuponeado y
remachado donde se aprecia que al final lo sigue la estacion de embalaje y luego la de
paletizado, lo que nos permite interpretar que estos alimentaran al almacén de Producto

Terminado.

4.3. Fase I11. Disefio de Manual de Procedimiento y Propuestas para la
Estandarizacion del Proceso Productivo

4.3.1. Adquisicion de Equipos Nuevos o Mejorados
Antes de desarrollar los diagramas propuestos con la estandarizacion planteada,

surgieron las ideas principales de adquisicion de nuevos equipos 0 mejora en algunos ya
existentes para poder aplicar lo mencionado anteriormente. Es por ello que se amplia
informacion al respecto antes de integrarlos en el orden y ejecucion de los diagramas

propuestos de los subprocesos.
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4.3.1.1. Cinta Roldanas
Para el proceso de estandarizacion, se considero la adquisicion de una cinta Roldanas,

con el fin de ahorrase el traslado de los cables a el area de empale-tizado. De esta manera se
evita que el operario sea quien tenga que llevar y cargar los bultos (cajas) donde van
embalados los cables, reduciendo los tiempos.

4.3.2 Redistribucion en Planta
Propuesta de la nueva distribucion de planta.

Para la propuesta de la nueva distribucion de planta se aplicara la herramienta SPL
(Systematic Layout Planning de Muther), tomando en cuenta el estudio realizado en la fase |
de las condiciones actuales, a partir de los diagramas de procesos, diagramas de recorrido y
tablas.

Se aplicaré la nueva distribucion tomando en cuenta las siguientes consideraciones:
La disposicion de los recursos e infraestructura de la nueva edificacién deben
permanecer tal cual el disefio original realizado por la organizacion tales como, &rea
administrativa, areas de servicios (bafios, comedor, drenajes y tuberias,
estacionamientos, etc.) por lo cual la propuesta debe estar orientada Unicamente al
area productiva.
Se requiere contemplar areas de expansién que permitiran ajustar la capacidad de
planta en cada uno de los procesos principalmente colocacion de protector y embalaje.
Seguidamente se presenta el esquema de la propuesta de disposicion de planta (Ver figura

15) y su valor (Ver tabla 10) al aplicar el método de valoracion.
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Figura 15. Propuesta disposicion y relacion de proximidad
Fuente: RACE AG, C.A. Elaboracion Aranguren. T.

Tabla 10. Valoracion de relacion por proximidad de la propuesta.

4

8

6 6
8 8
4 8
8 8
8 8
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4-8 8 13-14 8
4-10 8 13-16 6

Total 54 Total 60

Total General 114

Fuente: RACE AG, C.A. Elaboracién Aranguren, T.
Para evaluar ambas alternativas es relevante mencionar los criterios utilizados para

realizar la disposicion de cada area dentro de la nueva planta, ya que son la razén principal
de ubicar una con respecto de la otra y su importancia en el proceso.

Para la distribucién realizada por la gerencia de produccién se considera lo
siguiente:

Relacion existente entre cada zona.

Area necesaria para la disposicion de los equipos.

Ancho de los pasillos para el manejo de materiales.

Puntos de conexion de suministros requeridos (Energia, aire, desagle, etc.).

Para la propuesta de distribucion se considera ademas de las anteriores lo
siguiente:

Agrupar todos los equipos de produccion de acuerdo a su proceso.

Relacionar las areas segun la importancia en el proceso de fabricacion.

Disminucion de recorrido del material.

Para el célculo de pasillo se tom6 como referencia las normas COVENIN 810:1998
que hace referencia a las “Caracteristicas de los medios de escape en edificaciones segun
el tipo de ocupacion” y los equipos de manejo de material que posee actualmente.

Luego de haber analizado los recorridos que se llevan a cabo en la linea de
produccion, se llego6 a la conclusion que tres cambios importantes tenian que ser realizados

para ahorrar tiempo y acortar distancias recorridas importantes, estos cambios se vieron
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reflejados en los diagramas de proceso donde hubo mayormente reducciones en distancias

gracias a estos cambios de posicion en ciertas areas.

El primer cambio fue el del &rea de las chuponeras, el cual estd actualmente ubicado
al lado de la linea 2, cuando se obtienen mejores resultados al reubicarlo al lado de las

prensas, propuesta reflejada en el nuevo layout o distribucion (Figura 15).

Otro de los cambios que tuvo efecto positivo en la propuesta fue el de la adquisicion
de una nueva cinta roldanas ubicada entre la zona de embalaje y la de paletizado, gracias a la
cinta se ahorra un recorrido y un traslado de las cajas ya embaladas. Como se puede observar

se instalé una entirradora, la cual esta en el almacén de materia prima sin utilizar.

La mejora reflejada en la distribucion en planta es la ubicacion de la zona de embalaje,
la misma fue reubicada justo al lado de las chuponeras, donde impacta positivamente en
ahorros de tiempo y distancias recorridas a la hora de hacer el traslado de las chuponeras a la

zona de embalaje.

La ultima mejora fue la reduccion de la medicion resistencia, la cual se hacia tres
veces y se redujo a solo una. La cual se hara al final de los dos remachados, reduciendo

tiempos y cumpliendo con las normas de calidad.

En el diagrama de flujo propuesto (Figura 16), se pueden observar los recorridos
mejorados luego de haber hecho la redistribucion de la planta. Los recorridos que cambian
especificamente son los del subproceso de medicion de resistencia, la colocacion de

protectores y el embalaje los demés procesos quedan igual.

Para la implementacion de esta redistribucion se llevara a cabo en un fin de semana,
estamos hablando de unas 32 horas-hombre y se necesitaran 4 hombres, ya que es una

reubicacion, se hara en un fin de semana para no interrumpir la produccion.
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Figura 15. Distribucién propuesta

Fuente: Aranguren, Teodardo /(2.017)
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4.3.3 Estandarizacion del Proceso Productivo

La Estandarizacion de procesos tiene el objetivo de unificar los procedimientos
de las organizaciones que utilizan diferentes practicas para el mismo proceso.
Por lo tanto, es posible alcanzar la composicion que no es mas que la reutilizacién de
un proceso ya establecido como un componente (o sub-proceso) de otro proceso, que a
veces esta en otro departamento o sector de la empresa.

4.3.3.1. Muestreo de Trabajo

El muestreo de trabajo es una técnica que se utiliza para investigar las
proporciones del tiempo total dedicada a las diversas actividades que componen una
tarea, actividades o trabajo, mediante muestreo estadistico y observaciones aleatorias,
el porcentaje de aparicion de determinada actividad. Los resultados del muestreo sirven
para determinar tolerancias o margenes aplicables al trabajo, para evaluar la utilizacion

de las maquinas y para establecer estandares de produccion entre otras aplicaciones.

La prueba piloto se realizé el dia 21, de Agosto de 2017, se tomaron 38 muestras
que se utilizaron para calcular la probabilidad de ocurrencia del evento, para este caso,
dicha probabilidad hace referencia al tiempo en el cual el operador del area esta en el
proceso productivo.

Los métodos y parametros de confianza y precision seran los estipulados al inicio del
estudio y se mantendran a lo largo de todas las pruebas y éareas aplicadas y
seleccionadas. La prueba piloto se encuentra en el anexo A de donde se obtuvieron los

siguientes resultados:

Se realiza el calculo de N de la siguiente manera:
El estadistico correspondiente a una confianza del 90% es Z= 1.28
1690,7681 = 1691 observaciones
Las observaciones se realizaron en ocho (8) dias, teniendo un total de 212
observaciones/dia, lo que correspondié a 1696 observaciones/estudio, esto aseguro que

el estudio tuviese una confianza mayor al 90%.
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4.3.3.2. Diagrama de Operaciones Propuesto
En las siguientes figuras se muestra el diagrama estandarizado, considerando los

tiempos de proceso.

DIAGRAMA DE OPERACIONES PROPUESTO: Proceso de
Ensamblaje ANALISTAS: Aranguren. Teodardo, C. FECHA:
17/09/2017 METODO: Propuesto

Proceso de Ensamblaje

Corte y Pelado

Terminal de Bujia

Remachado de Terminal de Bujia

Remachado de Terminal de
Distribuidor

Medicion de Resistencia

Protector de Bujia [

Colocacion de Protector Bujia

Protector de Distribuidor

Colocacioén de Protector Distribuidor

Ensamblaje

Figura 16. Diagrama de Operaciones de Proceso Propuesto
Fuente: Aranguren, Teodardo / (2.017)

91



g=Opiv
Oo|cxO0DV
opOp vV
o Opiv
g=0OD\ vV
opOpV
ocepgpy

eODv
OlwOp|v
DEEEN
O»ODpN~
o (> ODV
omopyV
opmpyVv
osOpyV
e>OpV
OOD™
oOplM
osopyV
o >Opv
oplop™
oOpNV
obObVv
obobV
oPOPV
opOpV
op>ODV
op>bbWv
Figura 17. Diagrama de Proceso de Materia Prima. METODO PROPUESTO

Fuente: Aranguren. Teodardo (2017)
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Finalmente en la Tabla 11, se muestra una comparacion del método actual y el método
propuesto.

Tabla 11. Resumen de Diagramas de Operaciones del Proceso: Productivo de Cables
para Bujias

O 6 17.6 5 14.4 1 3.2
o> 8 6 2
O 3 15 1 0.5 2 1
D 0 0 0
v 0 0 0
0 0 0
mts. 31.72 mts. 15.64 mts. 16.08

Fuente: Aranguren, Teodardo. (2017)

Como se puede evidenciar en la Tabla 11, se disminuyeron actividades improductivas
de manejo de materiales como los transportes, logrando una disminucién sustancial de
16.08 metros (50,69%). Asi mismo se logrd disminuir las inspecciones en 1y los
tiempos de operaciones en 3.2 min, lo cual significa una disminucién de 18,18%.

4.3.4 Propuesta de Calidad en el Almacén de PT
La insatisfaccion del cliente reflejado en el gran volumen de devoluciones, es la

prueba mas clara que existe un grave problema dentro de la empresa en estudio. Este
tema delicado, con el tiempo, acarrea el término de las relaciones redituables con los
clientes. Las desviaciones mas recurrentes en los pedidos son falta de producto,
productos no concuerdan con pedido y articulos en exceso.

Es por ello, que se planteara la propuesta de mejora basada en un control de
calidad.

Se trata en colocar un punto de inspeccion en el almacén de producto terminado,
el almacenista arma el pedido generado por el departamento de ventas, posteriormente
el inspector de calidad verifica y compara contra el documento (nota de entrega)

cerciorandose de que el pedido no le llegue al cliente con desviaciones.
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Se propone un formato o lista de chequeo tal como se muestra en la figura 18, a

fin de mitigar las no conformidades y mejorar la eficiencia y el servicio al cliente.

No:
' = PAUTA DE INSPECCION PRODUCTO __
Edicion:
TERMINADO
Fecha:
CLIENTE:
PRODUCTO:
NOTA DE ENTREGA N°:
CARACTERISTICA FRECUENCIA MEDIO ACCION EN CASO DE

| ESPECIFICACION

ANOMALIA

Especificaciones de los

100% de los

Observacién
directay

Verificarlos todos,
separar/identificar los no
conformes, avisar a

Productos, contra las
especificaciones
técnicas del producto y

condiciones del
empaque

productos seglin nota pedidos de - responsable del incidente,
de ent Ok material comparacion con entregar informe NC semanal
€ entrega LK. lo especificado
con los resultados de la
inspeccion.
Cantidad de Productos Rechazar e identificar, hacer
did Todos Visual informe NC, y entregérselo al
por pedido responsable de almacén
Calidad de los Todos Visual Rechazar e identificar, hacer

informe NC, y entregarselo al
responsable de almacén

OBSERVACIONES:

APROBADO:

Figura 18. Pautas Inspeccion Producto Terminado

Fuente: Aranguren, Teodardo. (2017)
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4.3.5 Propuesta de Manual

Los manuales de procedimiento tienen como objetivo estandarizar el trabajo de
modo que proporcione la calidad deseada. Sirven de guia para la ejecucion de los
procesos, facilitan la formacién y ayudan a comprobar la conformidad de las

actividades, ademas de convertirse en una importante fuente de informacion.

Un buen manual de procedimientos debe contener:

La representacion grafica del proceso
Las condiciones de inicio

La interfaz con otros procesos

Las actividades

Las rutas de ejecucion del proceso

Proponer un manual de procedimientos de ubicacién y colocacion de etiquetas
para laempresa RACE AG C.A. ya que la misma no cuenta con este manual lo que trae
como consecuencia la lentitud y por ende la dificultad para el alcance tanto de las metas
como de los objetivos propuestos por la empresa.

El principal aporte de este manual, es que sirva de apoyo al departamento de
planta como para las personas que laboran en ellas, ya que con la implantacion de este
se permite el avance, rapidez, desarrollo y desenvolvimiento de la antes mencionada.
El tipo de investigacion que se utilizo para la realizacion de este trabajo es descriptiva,
con un disefio de campo. La poblacion es finita debido a que la entrevista fue realizada
directamente a los operadores y el jefe de produccion.
El manual fue elaborado con el fin de que dicha empresa siga las normativas que nos
ofrecen los manuales, de igual modo s e expuso la fundamentacion tedrica que sirvio
de apoyo a la realizacion del trabajo. Esto demuestra que a la investigacion constituye
un valioso recurso que actualmente no se cumple en la empresa. Una vez aportada toda
esta resefia sera entregada a la misma para que sea aprobada y ejecutada por
la gerencia y demas miembros de esta empresa. En el ANEXO A se presenta el manual

de procedimientos.
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4.4. Fase 1V. Andlisis Beneficio-Costo
Para que un método sea realmente eficaz, es necesario considerar los costos de

cualquier control o modificacion al sistema o al lugar de trabajo, lo que proporciona la
base del analisis costo-beneficio. (Niebel, p.279). El andlisis realizado en esta fase
considera el costo, como la cantidad de dinero que debe ser invertida para la realizacion
de la estandarizacion de proceso propuesta, mientras que el beneficio no solo se
considerd en aspectos como la reduccion de tiempo o distancias, sino también en la
disminucion de malas practicas de manufactura como la mala ejecucion de manejo de
materiales.

Considerando de la misma forma los procesos como dependientes, pero no
consecuentes, el analisis costo-beneficio fue elaborado para cada subproceso de manera
individual. Los costos de las mejoras a equipos existentes y adquisicién de nueva
maquinaria fue lo primero en sefalar, ya que inciden en multiples subprocesos y

operaciones.

4.4.1. Costos de la Estandarizacion de Proceso
En primera instancia, fueron considerados todos los costos en los que se incurre

al implementar las mejoras propuestas, considerando en los mismos la adquisicion de
equipos, adecuacion de equipos existentes, asi como las horas hombre de trabajo
necesario para realizar la redistribucion de planta y el entrenamiento adecuado.

Tabla 12. Costos de Estandarizacion de Proceso.

Costo Cantidad Costo Total
Concepto de Inversion Unitario (Bs.) [(Unidades) (Bs.)
Compra y adquisicion de Cinta
Roldana 9.000.000,00 1 0.000.000,00
Redistribucion de planta (32 1.937,76 32 62.008,32
horas)*
Elaboracion del Manual Vi 300.000,00
Procedimientos

Total Inversién= 9.862.008,32

Fuente: Aranguren. Teodardo (2017)
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El célculo del costo de las horas requeridas para realizar la redistribucion de
planta y el entrenamiento de los trabajadores, se realizé en base al salario minimo
mensual vigente para la fecha, dicho salario est4 conformado por un salario bésico de
Bs. 136.544,00 vy el ticket de alimentacion que corresponde a Bs. 189.000,00. Esto
totalizado corresponde el salario utilizado para los calculos, el cual es de Bs.325.544,
00. Més un bono por puntualidad, este bono lo da la empresa con la finalidad de tener
motivados e incentivados a los trabajadores.

Considerando que, en promedio un mes cuenta con 21 dias laborables, se dividio
entre 21 el monto total de salario mensual, para de esta forma obtener el salario diario
por trabajador, asi mismo se realiz6 el calculo en base a horas, lo cual implica dividir
el monto del salario diario, entre ocho, correspondiente a la jornada laboral de la
empresa, la cual es de ocho horas.

Este valor, es multiplicado por la cantidad de trabajadores que se veran

involucrados en la actividad. En este caso, cinco.

325544 Bs/
Salario Diario = MEeS _ 15502.09 Bs/fdiu

21 diﬂ.‘i’,’mes

15502.0985/ .
hora
8797 4ia

Salario por hora = =1937.76 Bsfhara

4.4.2. Beneficios de la Estandarizacion de Proceso
Los beneficios de implementar la estandarizacién a través de las mejoras

propuestas, se ven reflejados en la reduccion de tiempo en los procesos, reduccion de
distancias recorridas, eliminacion de la exposicién del trabajador a riesgos
ergonomicos referidos en la norma COVENIN 2273-91, asi como el aumento de la
produccién en un 25%.

Para el subproceso de medicion de resistencia, el beneficio de la reduccién del
tiempo de llevar a cabo el proceso, estandarizando las operaciones, transportes, e
inspecciones, es referido al tiempo que conlleva llevar a cabo dichas operaciones y
recorrer las distancias indicadas, el monto en Bs. es correspondiente al costo de la mano
de obra por hora de tiempo ahorrado, considerando que luego de la estandarizacion, se
producen tres lotes diarios, y que mensualmente se trabajan 21 dias. A continuacion de

expresa el calculo realizado:
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Ahorro enTiempo=1937.76 BS), z0.22horay  yqlotey,. x21 dias),, o= 9952,45 Bs

ote
Para el subproceso de Etiquetado las mejoras en reduccion de tiempo y

devoluciones, producto de la estandarizacion, se calculé de igual forma que las

expresadas en el subproceso de desposte.
41 hora fi

De igual forma, el célculo del beneficio de la estandarizacion del proceso de

Aharro en Tiempo = 1937.76 B, r1lote] . r21 GOS0 = 40692,96 Bs

ora ole

embalaje de producto terminado, realizado de igual forma que los calculos anteriores,

esta representado a continuacion:

Ahorro en Producto=450.000 BSf v 6 Uf. 21 41050 = 56.700.000 BSfppe

Tabla 13. Beneficios de la Estandarizacion de Proceso.

Concepto Beneficio (Bs./Mes)

Estandarizacion del subproceso: 9.952,45 Bs

Medicion de resistencia.

Estandarizacion del subproceso: 40.692,96 Bs

Etiquetado.

Estandarizacién del Control en Producto

Terminado: 56.700.000 55/ 00
Aumento en la produccion de un 25%, 7.781.880 le,'mes
produciendo un lote adicional de 357

unidades.

Beneficio Total= 64.532.525,41 Bs

Fuente: Aranguren. T. (2017)

Anélisis Costo Beneficio.
Para calcular el impacto econdmico se consideraréa la relacién Costo Beneficio:
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B/C = 6,54

B/C > 1 indica que los beneficios superan los costos, por consiguiente, la mejora

debe ser considerada.

Analizando la inversion propuesta la cual asciende a 9.862.008,32 Bolivares, y
comparandola con los costos de oportunidad de la empresa, los cuales ascendieron a
64.532.525,41 Bs, se puede concluir que con la ejecucion de las propuestas se espera
una mejora inmediata de los volumenes de produccion y el aumento de los ingresos por

ventas. Las cuales van a cubrir el monto de la inversion desde el primer mes de trabajo.
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CONCLUSIONES

Siendo el objetivo general del presente trabajo de investigacion, estandarizar el
proceso de la linea de produccidn de cables para bujias en laempresa RACE AG C.A.,

se presentan a continuacion las conclusiones obtenidas:

1. A través del diagnostico de la situacion actual en la linea de produccion, se
determiné que existia la necesidad de estandarizacion de la misma, lo cual hace

factible la implementacion de mejoras en el proceso.

2. En este diagnostico determind qué actividades en especifico debian ser
modificadas, mejoradas o eliminadas. Siendo consideradas éstas en concreto

para la estandarizacion.

3. Una vez determinada la necesidad de la estandarizacion y las actividades a ser
estandarizadas, se desarrollaron los nuevos métodos de trabajo, fueron
indicados los equipos requeridos y las mejoras en los equipos existentes en la

empresa.

4. Los métodos estandarizados incluyen beneficios en reducciéon de tiempo,
distancias recorridas, asi como reduccion de riesgo de lesiones en trabajadores.
Asi mismo, estos métodos permitieron un incremento en la produccién de un
25%.

En el estudio costo-beneficio, se determind la factibilidad econémica de las
propuestas, dando como resultado un monto de inversion de Bs. 9.862.008,32
representando esta un beneficio economico para la empresa de Bs. 64.532.525,41
mensuales. Estos montos calculados al momento del estudio. Después de analizar las
conclusiones previamente descritas, se puede afirmar que el proyecto es factible tanto
técnica como econdmicamente, considerando que los beneficios superan ampliamente
los costos de inversion, siendo esta Unica, mientras que los beneficios son percibidos

mensualmente
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RECOMENDACIONES

Existen aspectos que deben ser considerados una vez sea implementada la
estandarizacion propuesta. Se plantean a continuacion una serie de recomendaciones para

lograr la sostenibilidad y rentabilidad del proyecto en el tiempo:

Antes de aplicar la estandarizacion del proceso productivo, se debe aplicar la herramienta
5S, para el orden, identificacion y limpieza de la plana, cuando esta este en Optimas

condiciones proceder a la estandarizacion.

Deben ser realizadas evaluaciones periodicas de las Buenas Practicas de Manufactura,
para de esta manera garantizar el total cumplimiento de la misma.

Verificar que se cumplan los nuevos estdndares de manufactura, con una frecuencia
semestral, para garantizar la productividad.

Cada vez que se tengan nuevos ingresos de trabajadores, los mismos deberan se instruidos.

Actualizar los conocimientos de los trabajadores sobre el proceso, de acuerdo a la
estandarizacion propuesta.

Hacer planes de capacitacion internos y externos para los trabajadores.

Realizar la inversioén, con el fin obtener los beneficios estimados.
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ANEXOS

Anexo A
GERENCIA DE DE SARROLLDO ¥ PERFECCIONAMIENTO DE PRODUCTOS
] INSTRUCCION DE TRABAJO:
Fir RACEAG ) UBICACION DE ETIGUETAS DE IDENTIFICACION DE PRODUCTOS
DURANTE EL PROCE SO DE EMBALAJE
Codigo: Rev.. 01
GG-IT-GOPP-001 Fecha: 25-07-2017 Pagina 1 da 14

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

MIVELE 5 DE APROBACION

ELABORADO REWVISADD Aprobado

- _ e Morminee arls E Gonaliez Mormizes Cesar Banllie
:*CT:E _ET"'&E '*'1_9'1:' d_""u'nm o (e e S50 Saoerbn o e e Dvecarrod o
Carger NG Procescs | Sapen e Samena) el e e L b Rt
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GERENCIA DE DESARROLLO ¥ PERFECCIOMNAMIENTO DE PRODUCTOS

INSTRUCCION DE TRABAJOC:

PACE A UBICACION DE ETIGUETAS DE IDENTIFICACION DE PRODUCTOS
DURANTE EL PROCE S0 DE EMBALAJE
LCodigo: Rew. o 1 . . .
GGAT-GDPP-001 Fecha: 25.07-2047 | P20ina 2 de 16

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

D'ESCR IPC KN D EL DHO:C KA ENTO

Tipo de doowmento: Instruccion de= Trabaje

Titulo diel do-cwme nbo: UBICACION DE ETWXUETAS DE IDENTIFICACION OEF PRODUCTOS
DURANTE EL PROCESD DE EMEBALAIE

Cadigo del Doowmento: GE-M-GOPP-001

CONTROL ¥ DESCRIPCION DE LAS REVISHOMES

Rz, FECH&A CAMEBENS CESERVACHIN

a0 29-06-2017 Mo aplica -

-Inclusian de Estuche de Bobinas

{ EYBahh -8 -EYBRO09 |

a1 25-07-2017F -Cambio de Ubicadgon Etigueta =n Caja
CYROOO3

-Cambic de Ubicacon Etiqueta =n Laja
CYROGOE

106




GERENCIA DE DESARROLLO Y PERFECCIONAMIENTO DE PRODUCTOS

. INSTRUCCION DE TRABAJO:
CEAG) UBICACION DE ETIQUETAS DE IDENTIFICACION DE PRODUCTOS
DURANTE EL PROCESO DE EMBALAJE

Codigo: Rev.: 1

GG-IT-GDPP-001 Fecha: 25-07-2017 | Pagina3defs

MANUAL DE PROCEDIMIENTO S

1. OBJETVO
Describir 1a ubicacion v el tipo de etiquetas de identificacion a utilizar durante el
proceso de embalaje del producto.

2. ALCANCE
Aplica a los productos cuyas marcas son propiedad de RACE AG,

3. ARCHIVO DE DOCUMENTOS:

El presente instructivo estd a disposicion de los usuarios en formato digital a través de |a
Flataforma establecida por el Dpto. De Sistemas. Este documento serd conservado en
original en formato fisico v digital por la Gerencia De SGly Control, por la Gerencia de
Planta v |a Gerencia de Desarrollo. Los registros generados por el presente procedimiento
son conservados en original en formato fisico v digital bajo |a responsabilidad del
Inspector de Control de Calidad v Jefe de Produccion.

4. FORMACION Y COMUNICACION:

La version actualizada serd distribuida mediante copia controlada en formato digital a todo
el personal directamente involucrado con el procedimiento modificado.

La version actualizada sera divulgada para el entendimiento del personal involucrado en
sesiones de formacion a cargo de la Gerencia De SGly Control.

5. DESARROLLO / DESCRIPCION:

A continuacion se detallan la ubicacion de 1as etiquetas por tipo de productos:

107




GERENCIA DE DESARROLLO Y PERFECCIONAMIENTO DE PRODUCTOS

_ INSTRUCCION DE TRABAJO:
f 8 RACE 2c § UBICACION DE ETIQUETAS DE IDENTIFICACION DE PRODUCTOS
DURANTE EL PROCESO DE EMBALAJE

Codigo: Rev.: 01

GG-T-GDPP-001 Fecha: 25.07-2017 | Paginaddets

MANUAL DE PROCEDIMIENTO 5

1. EMPAQUE: Bolsa Pequeria — Codigo: WB015§

Vista Frontal Vista Posterior

Etiqueta Azul (Codigo: ETBO0O3)

Etiqueta Amarilla (Codigo: ETBO002)
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GERENCIA DE DESARROLLO Y PERFECCIONAMIENTO DE PRODUCTOS

INSTRUCCION DE TRABAJO:

S| UBICACION DE ETIQUETAS DE IDENTIFICACION DE PRODUCTOS

DURANTE EL PROCESO DE EMBALAJE

Codigo:

GG-IT-GDPP-001

Rev.: M
Fecha: 25-07-2017

Pagina 5 de 16

MANUAL DE PROCEDIMIENTO 5

2. Empaque: Bolsa Mediana — Codigo: WBO1M

Etiqueta Amarilla
(Codigo: ETBO002)

Vista Frontal
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Etiqueta Azul {Codigo: ETBO003)




GERENCIA DE DESARROLLO Y PERFECCIONAMIENTO DE PRODUCTOS

) INSTRUCCION DE TRABAJO:
)& RACE A0 UBICACION DE ETIQUETAS DE IDENTIFICACION DE PRODUCTOS
DURANTE EL PROCESO DE EMBALAJE
Cadigo: Rev.: 01
GG-IT-GDPP-001 Fecha: 25-07-2017
MANUAL DE PROCEDIMIENTO S

3. Empaque: Bolsa Grande — Codigo: WEO1L

Pagina 6 de 16

Vista Frontal

Etiqueta Azul (Codigo ETBOO03)

Etiqueta Amarilla
(Codigo ETBO002)
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GERENCIADE DESARROLLOY PERFECCIONANMIENTO DE PRODUCTOS |

_ INSTRUCCION DE THAEMQ:

J o RACE /0 | UBICACION DE ETIQUETAS DE IDENTIFICACION DE PRODUCTOS

N DURANTE EL PROCESO DE EMBALAJE
Codigo: Rewv.: 01

GGEAT-GDPP-001 Fecha: 25-07-2017

Pagina 7 de 16

MANUAL DE PROCEDIMIENTO S

4, Empaque: Bolsa RACING Cables Large - Codigo: BYRLDODG

Etigueta Amarilla
(Codigo: ETBOOO2)

Etigueta Azul (Codigo: ETEO00S)

5. Empaque: Bolsa RACING Accesorios Mini — Codigo: BYRS007
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GERENCIADE DESARRULLOY PERFECCIONAMIENTO DE PRODUCTOS

INSTRUCCION DE TRABAJO:

J 2 RACE 4 UBICACION DE ETIQUETAS DE IDENTIFICACION DE PRODUCTOS
DURANTE EL PROCESO DE EMBALAJE

Codigo:
GG-IT-GDPP-001

Rev.: 01
Fecha: 25-07-2017

Pagina & de 16

MANUAL DE PROCEDIMIENTO 5

Empaque: Estuche RACING Grande Universal - Codigo: EYCR012

Vista Frontal

e

\ -~ .
e’ 5 T
o . i

Etiqueta Amarilla [Codigo: ETRO00Z)
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Etiqueta Azul (Codigo: ETBOOOZ)




GERENCIA DE DESARROLLO Y PERFECCIONAMIENTO DE PRODUCTOS

i INSTRUCCION DE TRABA.ID:
LACE A UBICACION DE ETIQUETAS DE IDENTIFICACION DE PRODUCTO S
DURANTE EL PROCESD DE EMBALAJE

Coaigo: FRav_. 01

GCIT-GOPP-001 Focha: 25-07-2017 Pagina 3 da 16

MANUAL DE PROCEMMIENTOS

6. Empague: Estuche RACING Pequeno [Juego Armado) — Codigo: EYCROMM

Wista Frontal Wista Superior

e L e e Y T
grarrar Blagfisnm

W FUMMAZOD.CD

| Etiquets Amarills [Cidigo: ETEO00Z) |

Wista Lateral Derecha [(Cbservando el estuche de frente)
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GEREMCIA DE DESARROLLO Y PERFECCIONAMIENTO DE PRODUCTOS
) INSTRUCCION DE TFLA.BA.IL?:
F i RACE 2 g UBICACION DE ETIQUETAS DE IDENTIFICACION DE PRODUCTOS
DURANTE EL PROCE 50 DE EMBALAJE
Coaigo: Rev.. 01
GEAT-GOPP-001 Fecha: 25-07-2017
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Pagina 10 da 18

7. Empagque: Estuche YUKKAZO Bobina Rectangular — Codigo: EYEQDDZ

Vista Diaponal (lado izquisrdo) Vista Superior

Etiqueta Azul [Cadige: ETE0003)

Etiquets Amarills [Cidigo: ETE0002)

8. Empaque: Estuche YUKKAZO Bobina Cuadrada - Codigo: EYEDD04

Vista Diagonal (ladoizquierdo) Vista Superior
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GERENCIA DE DESARROLLO Y PERFECCIONAMIENTO DE PRODUCTOS
. INSTRUCCION DE TRABAJO:
JrrEEDy|  UBICACION DE ETIQUETAS DE IDENTIFICACION DE PRODUCTOS

DURANTE EL PROCE 5O DE EM Eiouets frul {Codige: ETB0003)
Codiga: Hm'.:|
GG-IT-GDPP-001 Facha: 25-07-2017 =

MANUAL DE PROCEMMIENTO S

9. Empaque: Estuche YUKKAZO Bobina Rectangular — Codigo: EYEDND0S

Yista
Frontal

Etiquets Amarilla [Cidiga: ETE000Z)

Vista Lateral

Etiquets Azul [Cadiga: ETE0003)
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GERENCIA DE DESARROLLO Y PERFECCIONAMIENTO DE PRODUCTOS

INSTRUCCION DE TRABAJD:

J 5 RACE 26| UBICACION DE ETIQUETAS DE IDENTIFICACION DE PRODUCTOS
DURANTE EL PROCE 50 DE EMBALAJE

Codige:
GGT-GOPP-001

Rev.: T

Facha: 25-07-2017 Pagina 12 da1&

MANUAL DE PROCEMMIENTO 3

10. mpague: Estuche YUKKAZO Bobina Regleta - Codigo: EYERDDS

Vista Frontal

S=binas para encendida / igniticn coil

Wista Lateral

Haobinas pars encendio ¢ laa ¥ ol
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FERACE A )

GERENCIA DE DESARROLLO Y PERFECCIONAMIENTO DE PRODUCTOS

INSTRUCCION DE TRABAJO:

UBICACION DE ETIQUETAS DE IDENTIFICACION DE PRODUCTOS
DURANTE EL PROCESO DE EMBALAJE

Codige:

GEAT-GOPP-00 Facha: 25-07-217

Few.. 01

Pagina 13 da 18

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

11. Empaque: Estuche de Bomba de Gasolina Rectangular [PEGUERA) - Codigo: EYEGINZ

Parte Inferior del Estuche

Parte Superior del Estuche

Parte Inferior del Estuche

Etiquets Azul {Cédiga: ETE0003)

Etiguets YUREAZD
Estuches y Boksas [Codigor ETE000L)
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GERENCIA DE DE SARROLLO Y PERFECCIONAMIENTO DE PRODUCTOS

INSTRUCCION DE TRABAJO:

JuzrEzm| UBICACION DE ETIQUETAS DE IDENTIFICACION DE PRODUCTOS
DURANTE EL PROCE S50 DE EMBALAJE

Codigo: Rev.: 01
GET-GDPP-001 Fecha: 25-07-2017

Fagina 14 de 18

MANUAL DE PROCEMMIENTOS

12. Empaque: Estuche de Bomba de Gasolina Rectangular (GRANDE) - Codigo: EYEGOM

13. Empaque: Caja YUKKAZOQ Impresa 30x30x30 — Codigo: CY10004

Vista Lateral

Etiquets YUKKAZD Grande
[Cadigo: ETB0004)

Etiquets YUKKAZD
Estuches y Bolsas [C3dign: ETEO001)
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GERENCIA DE DESARROLLO Y PERFECCIONAMIENTO DE PRODUCTOS

INSTRUCCION DE TRABAJO:

JZEEE|  UBICACION DE ETIQUETAS DE IDENTIFICACION DE PRODUCTOS
DURANTE EL PROCE 50 DE EMBALAJE

Coaige: Rev_ 01

GE-T-COPP-001 Facha: 25-07-2017 | ToBind 15 detd

MANUAL DE PROCEMMIENTOS

14. Empaque: Caja YUKKAZO P/Bob. Estuche Cuadrado - Codigo: CYI0002Z

Etiquets YUKKAZD Grande

squets YUKKAZO =
Etiq [Cédiga: ETEO004}

Estuches y Bolsas [Cdigo: ETE0001)

13. Empaque: Caja YUKKAZOD PIBob. Estuche Rectangular — Codigo: CYRONZ

Etiquets YUKKADD Grande Etiquets YUKKAZD
[Cadigo: ETBOM04) Estuches y Bodsas [Codigo: ETBOOOL)
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INSTRUCCION DE TRABAJO:

JrzEEmy|  UBICACION DE ETIQUETAS DE IDENTIFICACION DE PRODUCTOS
DURANTE EL PROCE 50 DE EMBALAJE

Codigo: Rev.: 01

GG-IT-GDPR-001 Facha: 25-07-2017 | ©oina 16 dalg

MANUAL DE PROCEMMMIENTOS

16. Empaque: Caja RACING - Codigo: CYRO006

Etiquets YUKKAZD
Extuches y Bolsas [C4dign: ETEO001)

17. Empaque: Caja 37cm X 30 cm X 30 cm - Codigo: SIN CODIGOD

Etiquets YUKKAZD Grande Etiquets YUKKAZD
[Cadiga: ETE0004) Estuches y Bolsas [Cddiga: ETE0001)
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