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RESUMEN INFORMATIVO

La gestion de almacén es uno de los aspectos fundamentales del sector
comercial, tan importante como las instalaciones y la calidad de los productos y
servicios de la empresa. Surge entonces, la necesidad de lograr una
redistribucion de planta en el departamento de materia prima en la Empresa
Municipal de Asfaltos Guacara C.A, que debido al auge de sus operaciones y el
uso de nuevas maquinarias y materiales, presenta problemas con respecto a la
distribucion del material cuando es recibido en el area de planta, debido al mal
uso del espacio de almacenaje, pues colocan todo lo que va llegando en
cualquier lado, sin tomar en cuenta ciertas condiciones. En consecuencia, esta
investigacion asume como Objetivo Proponer una redistribucion en el
departamento de materias primas que conlleve a reducir recorridos y tiempos de
produccion de mezclas asfalticas en la Empresa Municipal de Asfaltos Guacara
C.A. siendo enmarcada como la investigacion de tipo factible,  Ademas se
recomienda en primer lugar implementar la propuesta basada en la
redistribucion de almacén en la Empresa Municipal de Asfaltos Guacara C.A, la
cual aplicada proporcionara el mejoramiento de la empresa, en segundo lugar se
recomienda, crear programas de capacitacion del personal y mantener la
motivacion, desde los niveles gerenciales hasta los subalternos, reconociendo el
valor individual de las personas.

Descriptores: Redistribucion — Almacén — Empresa Industrial.
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INTRODUCCION

Venezuela vive etapas de cambios que obligan a las empresas a cefiirse y
ajustarse al presupuesto que poseen, realizando inversiones que le produzcan a la
organizacion el menor costo posible, pero buscando la efectividad y eficiencia en sus
procesos. De esta manera, si las empresas desean realizar cambios significativos,
deberan hacerlo al minimo costo con la utilizacion de los materiales y equipos que
posean.

Especificamente, la Empresa Municipal de Asfaltos Guacara C.A. necesita
mejorar su planta de produccién y para lograr esto requiere, de la informacién
proveniente de la Ingenieria para realizar su expansion, redistribucion y manejo de
materiales de forma precisa, asi se puede afirmar que es de vital importancia su
intervencion, ya que por medio de ella se lograra un adecuado orden y manejo de las
areas de trabajo, con el fin de minimizar tiempos, espacios y costos.

De tal manera que el proposito de la presente investigacion es: proponer una
redistribucion de materias primas que conlleve a reducir recorridos y tiempos de
produccion de mezcla asfaltica, en la Empresa Municipal de Asfaltos Guacara C.A.y
a su vez traera beneficios como: disminucion de retrasos en la produccion, ahorro de
area ocupada en el almacén, reduccién del manejo de materiales y disminucién del
desorden.

Bajo esta premisa, aprovechando las circunstancias antes mencionadas, se
considerd pertinente realizar este estudio a fin de proponer la redistribucion del
departamento de materia prima de la Empresa Municipal de Asfaltos Guacara C.A.
ubicada en el Estado Carabobo, con el fin de mejorar las operaciones de almacenaje
y cubrir los requerimientos de espacio conveniente para la ubicacion dela materia
prima, para llegar a conclusiones generalmente aplicadas.

Cabe destacar, que todo este proyecto de investigacion, se presenta en cuatro
capitulos: Capitulo 1, Planteamiento del Problema, formulacién de Problema,

Obijetivos general y especificos, Jus***~~~*4~ ~!'~qnces y limitaciones. El Capitulo 11,



Marco Tedrico, basado en primer lugar por los antecedentes de la investigacion, en
segundo lugar por las bases teoricas. El capitulo IlI, relativo al marco metodologico,
presenta las fases metodologicas en donde se describe claramente las técnicas e
instrumentos para obtener informacion y la manera como se realiza el analisis e
interpretacion de la informacion obtenida a través de los instrumentos disefiados,
seguidamente se describe el capitulo 1V donde se especifican los resultados de la
propuesta incluyendo el desarrollo de cada una de las fases de esta investigacion,

finalizando este trabajo con las referencias bibliograficas pertinentes.
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CAPITULO I

EL PROBLEMA

1.1. Planteamiento del Problema:

En los ultimos afios, la distribucién de plantas e instalaciones ha adquirido una
importancia relevante, ya, que dicha actividad era considerada una ciencia, pero
teniendo en cuenta el competitivo mercado mundial actual, se empez6 a considerar
como una estrategia decisiva para la supervivencia tanto de grandes como de
pequefias empresas.

La ubicacion de una empresa, el disefio y organizacion de su distribucion
pueden mejorar notoriamente el manejo de materiales, el alcance y los procesos
productivos en general permitiendo cumplir con objeto social y a la vez lograr un
mejor posicionamiento en el mercado con éxito.

Sumado a estos cambios, en el ambito empresarial se configuran innumerables
estrategias que respondan tanto a necesidades internas, como a los aspectos del
entorno. Dichas estrategias son susceptibles de analizar, a fin de adoptar aquellas que
den respuestas a las exigencias, tanto internas como externas de cada empresa; estas
pueden estar enfocadas a la modernizacion tecnoldgica en la produccién, la
reorganizacion de los procesos (reingenieria o redisefio parcial), la flexibilizacion de
las relaciones laborales, la diversificacion o concentracion de actividades, entre otras.
La adopcién de estas estrategias conlleva al incremento de la productividad, la
reduccion de costos de produccion y la creacion de ventajas competitivas necesarias,
para alcanzar una posicion en el mercado. Porter (1987) sefiala que:

“La obtencidn de una ventaja competitiva no se puede entender si no se mira a la
empresa como un todo. Dicha ventaja parte de las actividades que realiza la empresa
disefiada, produciendo, comercializando, entregando y apoyando el producto. Cada
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una de estas actividades contribuye a generar un costo y crea una base para la
determinacion del producto. La cadena de valor le agrega a una empresa en sus
actividades estratégicas relevantes, para el comportamiento de los costos y de las
fuentes actuales y potenciales de diferenciacion. Una empresa obtiene ventajas
competitivas haciendo sus actividades estratégicamente importantes mejor que sus
competidores o0 a un costo menor que ellos” pag59.

Por otra parte, Como menciona Liker y Morgan (2006), la eliminacién
continua y sostenible de desperdicios es la principal objetivo del Lean Manufacturing,
Un desperdicio es cualquier ineficiencia en el uso de cualquier equipo, material,
trabajo o capital como sean necesarias en la produccion de cualquier articulo, obra o
en la prestacion de algun servicio. Incluye tanto la incidencia de material perdido y la
ejecucion de trabajo innecesario, lo que origina costos adicionales y no agrega valor
al producto.

En tal sentido, la Empresa Municipal Asfalto Guacara C.A, no escapa de esta
situacion debido a que su sistema de produccion es poco eficiente, se diagnosticd
fallas en la distribucion de planta'y mal uso del espacio fisico, representados en los
departamentos de produccién y materia prima, que estan muy distanciados entre si,
aproximadamente 130 metros, lo cual el cargador frontal tiene que realizar un
recorrido muy largo, para poder suministrar las tolvas con materia primas,
incrementando asi, los costos de mantenimiento de la maquinaria empleada en el
transporte, y pérdida de tiempo en el manejo de materiales.

La Empresa Municipal de Asfalto Guacara C.A, elabora un producto 100%
mezcla asfaltica, tiene capacidad de produccion de 60 TON, por hora, y de 480
TON, por dia, teniendo en cuenta que la jornada laboral es de 8 hrs/dia, dicha mezcla
esta conformada por polvo roca con un porcentaje de 45%, que representa 216 TON
de esta material, piedra picada de 1/2 un 34% que representa 163.2 TON, arena
lavada un 20% que representa 96 TON, y 1 % de solucion asfaltica, que representa
4800 Its 0 4,8 TON de (Rc2). En lo que se refiere al area de acopios de materias

primas no tiene ningun tipo de control, no existen dimensiones establecidas, para
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cada tipo de las materias primas, (Piedra picada 1/2, arena lavada, polvo roca), y no
existe la delineacion de las vias de circulacion de transporte pesado para potenciar la
seguridad de los trabajadores.

En el terreno se manifiesta evidentes situaciones anémalas con simple
inspeccidn visual, el centro de acopio y las materias primas estan muy distantes, de la
planta productora de asfalto y se encuentra en condiciones deplorables, que al
encontrarse a la intemperie, queda expuesto a los cambios climaticos afectando asi
las propiedades fisicas de las mismas, lo que ocasiona costo por perdidas de
materias primas de un 1% por dia, que teniendo en cuenta los datos anteriores,
representa un 2.16 TON, de polvo roca, con un costo 7.500 Bs en perdidas, 1.6 TON
de piedra picada 1/2, con un costo de 15.000 Bs, y 0.96 TON de arena lavada, con un
costo de 15.000 Bs, con un total de 4.72 ton/dia, 23,6 TON/sem y 94.4 TON/Mes,
con un costo de 37.000 Bs/Dia, 187.500 Bs/Sem y 750.000 Bs/Mes, aunado a esto se
retarda la puesta punto de arranque de la maquinaria en 20min/dia por el secado y
precalentado de las materias primas, representa 100 min/sem, 400min/mes, que figura
en 6.66 Hrs/Mes, afectando la capacidad de produccién de la planta que es de 9600
TON/mes, a 9200.4 TON/MES, que es una disminucién de perdida de produccién de
4.17%, que representa 399.6 TON/mes, teniendo en cuenta que una tonelada de
Mezcla asfaltica tiene un costo de 45.000 Bs, el un costo total en pérdidas es de
17.982.000 Bs/Mes.

Por otra parte, la cantidad de vueltas que realiza la retroexcavadora para
buscar cada tipo de materia prima, teniendo en cuenta que la pala frontal tiene una
capacidad de carga de 2 TON, la relacion es 120 vueltas para la polvo de roca, con
un tiempo de duracion de 120 seg, recorriendo una distancia de 75mts, 93.14 vueltas
para la piedra picada de %2, con un tiempo de 110 seg, en 70mts y 53,33 vueltas para
la arena lavada. Con un tiempo de 105seg, en 70mts de distancia, Para un total de
266,47 vueltas al dia, para poder cumplir con los pronésticos exigidos de 480

toneladas.
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La carga promedio de la pala frontal de la retroexcavadora es: polvo roca 1.80
TON, Piedra picada de %2 1.75 TON, y arena lavada es 1.80 TON. En ese sentido
hacemos referencia que 8 hr de trabajo, representa 28.200 seg, y teniendo en cuenta
los célculos anteriores expuestos, la retroexcavadora tiene que realizar 120 vueltas
para buscar polvo de roca, que representa 14.400 seg, 93.14 vueltas para Piedra
picada de %, con 10.245 seq, y arena lavada con 53,33 vuelta, con 5.599 seg, para un
total de 30.245,05 seg. Lo cual se excede en tiempo y es imposible cumplir con la
produccion exigida al dia. Por ende se recomienda una redistribucion de almacén de
materias primas para disminuir las distancias y tiempo de manejo de materiales, y
asi cumplir con las programacion diaria exigida y que la maquinaria realice el trabajo
eficientemente y menos forzado.

Aunado a lo anterior, fue necesario identificar las caracteristicas y costos
involucrados del vehiculo de transporte, el cual una Retroexcavadora marca John
Deere, afio 2008, que posee una capacidad maxima de 2 toneladas por palada, tiene
un tanque de 250 litros de gasoil y debe ser conducido por un operador especialmente
capacitado para su manejo. Dentro de los principales costos resalta el de
mantenimiento, que lo realiza un agente autorizado (John Deere), por un monto
de 950.000 de bolivares, cada 40 dias, segun especifica el fabricante, pero con un
trabajo forzado disminuye a 20 dias.

Todos los aspectos antes mencionados anteriormente suman en paradas,
aumentos en costos en mantenimientos y pérdidas en la produccion ya antes
explicados Y obedece en muchos casos a la ausencia de una eficiente distribucion de
plantas.

1.2.- Formulacion del problema

Tomando en consideracion el planteamiento expuesto anteriormente, se
formula la principal interrogante de la investigacion: ;Como se puede reducir los
recorridos y tiempos de produccion en la Empresa Municipal de Asfaltos Guacara
CA?
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1.3.- objetivos de la investigacion
1.3.1.- Objetivo general
Proponer una redistribucion del almacen de materia primas que conlleve a
reducir recorridos y tiempos de produccién de mezcla asfaltica, en la Empresa
Municipal de Asfalto Guacara, C.A.
1.3.2.- Objetivos especificos
Diagnosticar la situacién actual en la Empresa Municipal de Asfaltos Guacara
C.A.
Determinar los factores que intervienen en el proceso de produccion de
mezcla asféltica e identificar las fallas del proceso productivo, mediante el
estudio de los elementos que forman parte del sistema.
Proponer la redistribucion del almacén de materia prima para disminuir
tiempos y recorridos de produccién.
Determinar el impacto econdémico, que conlleva una redistribucion del
almacén, en la produccién de mezcla asfaltica en la Empresa Municipal de

Asfalto Guacara C.A, mediante un andlisis costo-beneficio.

1.4 - Justificacion

El presente proyecto se considera importante ya que su aporte, la empresa
Municipal de Asfaltos Guacara C.A, tendra la oportunidad de mejorar el area del
almacén de materia prima, con el fin de aportar una serie de mejoras productivas a la
empresa, en dicha area se pretende obtener un aumento de la productividad
reduciendo tiempo, material y costos asociados al mismo, que debe reflejarse en un
desempefio eficiente del mismo, de esta manera seria una solucion directa a los

problemas existentes.
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Por ultimo este proyecto permite colocar en practica los conocimientos
adquiridos como estudiantes de Ingenieria Industrial, en la Universidad José Antonio
Paez, también servira de apoyo para aquellos futuros estudiantes y profesionales de la
universidad antes mencionada; asi como de las otras instituciones, ya que brinda la
oportunidad a sus estudiantes de poder colaborar y construir de manera directa a
solucionar problemas de diversas indoles en las empresas, apoyando el desarrollo

productivo y contribuyendo al logro de los objetivos por la empresa.

1.5. - Alcance

En el presente informe esta basado en proponer e implementar una
redistribucion de planta, para que pueda mejorar la eficiencia en la produccion de
mezcla asféltica con el propdsito de disminuir recorridos y tiempos de produccion.
1.6.- Limitaciones

En el desarrollo de este estudio se encontrd un obstaculo el cual es la entrega
de informacion financiera para la recoleccion de datos, pero se puede decir que se
contd con todos los recursos necesarios asi también de la completa colaboracion de
todo el personal involucrado en las operaciones del &rea para realizar el proyecto.
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CAPITULO I
MARCO TEORICO

El marco tedrico representa la sistematizacion de conceptos manejados como
fundamento de la investigacion. Para Rodriguez, E. (2005), “Consiste en una
exposicion concisa del conocimiento cientifico y hechos acumulados acerca del
objeto de estudio, y proporciona una delimitacion en el enfoque del fenémeno
estudiado y un adelanto de la interpretacion del mismo”. (pag. 57). El capitulo
contiene los antecedentes a la investigacion, las bases tedricas que la sustentan, y una

definicion de los términos basicos que seran utilizados durante la misma.

2.1. Antecedentes

Tamayo, M. (2004), expresa que los antecedentes de la investigacion,
“consisten en una sintesis conceptual de las investigaciones o trabajos realizados
sobre el problema formulado. Tiene como fin determinar el enfoque metodoldgico de

la investigacion y aprovechar las teorias existentes sobre el problema” (pag. 146).

A continuacién, se presentan los antecedentes seleccionados, los cuales tiene

una estrecha vinculacién con el tematico objeto de estudios.

Ng, W. y Nufiez, J. (2014), expusieron un Trabajo Especial de Grado ante la
Universidad Rafael Urdaneta en Maracaibo Venezuela, para optar al titulo de
Ingeniero Industrial, titulada “Redistribucion de Almacén de la Empresa
Hidromack, C.A.”. El trabajo tiene como objetivo Proponer una Redistribucién del
Almacén de la empresa Hidromack C.A. dedicada a la venta de repuestos
automotrices al mayor a nivel nacional; ya que presenta una falta de planificacion de
espacio respecto a la demanda, no existen espacios adecuados para la manipulacion
segura de los materiales y se presenta congestionamiento en el area de embalaje y

despacho de los productos.



Este trabajo especial de grado se caracterizd por ser de tipo descriptivo, asi
mismo fue considerado de campo y de tipo no experimental. Las técnicas de
recoleccion de datos utilizadas fueron observacién directa y observacion documental.
Como autores principales, que ayudaron a la elaboracion de este trabajo especial de
grado se encuentran, Rivas (2004), Garcia (2005), Lépez (2004), Anaya (2008),
Hernandez (2010). Es por ello que en dicha redistribucion del almacén se realizaron
los siguientes pasos, se caracterizaron los articulos a ser almacenados con la finalidad
de dar a conocer sus propiedades fisicas, se determind la capacidad de
almacenamiento en funcion de lote de pedido y el inventario de seguridad, se
establecieron los sistemas de almacenamiento y manejo de materiales adecuados a las
caracteristicas de los productos, se hizo el calculo de espacio requerido para las areas
de acceso, almacenamiento y despacho y por ultimo se disefid el arreglo y las
condiciones ambientales del almacén que permitira mejorar los procesos.

Esta investigacion presenta una relacion con el desarrollo tedrico, puesto que en
el analisis se concluyen aspectos relevantes, como son los relativos a los pasos
definidos para, en donde en otras cosas, caracterizar los articulos a ser almacenados
con la finalidad de dar a conocer sus propiedades fisicas, relacion directa con esta
investigacion.

Asimismo, Paez, T. y Alandette, Y. (2013) desarrollaron un Trabajo de grado
presentado como requisito para optar al titulo de Ingeniero Industrial en la
Universidad José Antonio Paez Carabobo Venezuela, titulada, “Propuesta de un
Plan de Mejora para el Almacén de Materia Prima de la Empresa Stanhome
Panamericana con la Finalidad de Aumentar la Confiabilidad de la Informacion
de Inventario”. En el mismo se establece que las empresas estan compuestas por un
conjunto de procesos orientados a alcanzar un objetivo determinado, para este fin se
cuenta con una serie de recursos que facilitaran o dificultardn la consecucién del
mismo. Parte de estos procesos son los llevados a cabo en los almacenes de materia
prima, ya que en ellos se reciben y controlan los insumos que garanticen la

produccion y por ende las utilidades.
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En este contexto, la investigacion tuvo como objetivo principal hacer una
evaluacion de los procesos llevados a cabo en el almacén de materia prima de la
empresa StanHome Panamericana, desde la recepcion de los insumos hasta su
despacho al area de manufactura o terceros, pasando por todo el control y gestién del
inventario con el fin de detectar las fallas que generan la escasa confiabilidad. Se
tomaron en cuenta factores tales como disposicion de la mercancia segun su tipo,
planes de segregacion, predespacho y cronograma de envasado, entre otros. EI mismo
estuvo enmarcado dentro de la modalidad de investigacion de campo y basado en
estrategias de investigacion de tipo documental y descriptiva.

También se tomaron en cuenta estudios anteriores y técnicas para la recoleccion
de la informacion, a través de estas modalidades y técnicas se logré observar todos
aquellos factores que generan el bajo nivel de confiabilidad. De esta manera, se logré
plantear las acciones que llevan a una gestion confiable del almacén y el inventario,
con el objetivo principal de lograr que el nivel de confiabilidad en la informaciéon del
inventario sea mayor a la obtenida durante los Gltimos dos afios.

Al relacionar este trabajo con la investigacion actualmente planteada, se
acentta la conviccion respecto a los procesos llevados a cabo en el almacén de
materia prima de una empresa, siendo la informacién de gran utilidad, ya que sirve de
apoyo y orientacion.

Seguidamente, Hernandez, W. (2011), desarrolld6 una investigacion en la
Universidad Nacional Abierta en Coro Venezuela, titulada “Modelo de Gestion para
la Redistribucién y Ordenamiento Organizativo del Almacén Central de la
Empresa Hidrofalcon”. EI mismo sefiala que el analisis de las estructuras y procesos
internos de cualquier tipo de organizacion, ha significado un aspecto de suma
importancia y atencion, para los gerentes de las empresas modernas, especialmente
debido al ritmo acelerado y creciente de las transformaciones que se realizan hoy en
dia donde intervienen diversos elementos internos y externos, que de no ser
controlados con eficiencia, merman la rentabilidad y la productividad de las

organizaciones.
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Para asegurar el buen uso de los recursos fisicos y humanos, se hace necesario
proponer un sistema organizativo y de ordenamiento, que contribuyan al resguardo de
los bienes de las empresas y a su vez, permitan conocer de los procesos y cambios a
los cuales se ven sometidos en el curso de las operaciones de las misma.

En el caso de la empresa Hidrofalcon C.A. especificamente en el almacén
central, este aspecto adquiere una mayor relevancia debido a que en ella se centra
todo el proceso del sistema de gestion de la calidad, y poder garantizar un mejor
servicio a la comunidad. En base a este planteamiento, este estudio se plante6 una
propuesta de un Modelo de Gestion para la Redistribucion y Ordenamiento del
almacén central de la empresa Hidrofalcon C.A. con el fin de solucionar el problema
organizativo, pero enfocado a optimizar y racionalizar los costos de inversion.

Este trabajo de grado, se enfocd en el desarrollo de un sistema de gestion de
almacén que permitié aumentar la satisfaccion del cliente y mejorar los procesos de
manejo de materiales, cuyo tratamiento metodologico sirvid de base y orientacion
para el perfeccionamiento de esta investigacion.

Por ultimo, Berrio, A. (2008) expuso una investigacion en la Pontificia
Universidad Javeriana Facultad de Ingenieria Departamento de Ingenieria Industrial
en Bogota Colombia, para optar al grado de Ingeniero Industrial, titulada “Propuesta
de Distribucién de Planta en el Almacén Central de Repuestos Sofasa — Toyota,
para Incrementar la Productividad en la Labor de Picking”; en este trabajo se
planteé un modelo de optimizacion basado en programacion en C++ para evaluar las
alternativas de apertura de rutas nuevas del almacén para interconectar la Zona 1 con
la Zona 2. Este modelo recorrid todas las posibles combinaciones de nuevas rutas,
hasta conseguir la dptima. Luego, se validé el método mediante un modelo de
simulacion en Arena.

Para la segunda alternativa, se recorrid la muestra con capacidad de 24 y 36
referencias y se contrastaron las diferencias. Se evaluaron dos métodos para obtener
mejoras: El primero, estudié la habilitacion de rutas nuevas que interconecten la Zona

1y la Zona 2. El segundo, evalud la utilizacién de un coche con mayor capacidad de
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carga (50% maés). Se alcanzo la combinacion dptima de rutas habilitadas. Aun cuando
la mejora obtenida es relativamente pequefia, teniendo en cuenta que la inversion de
tiempo para implementar la propuesta es significativamente pequefia, la propuesta es
altamente recomendable. Mediante la implementacion de la alternativa 1, la empresa
incrementa la productividad en la labor de picking en un 4.07%. Mediante la
ampliacién de la capacidad de los coches en un 50%, se logra reducir el tiempo
empleado en picking en un 7%.

Esta investigacién evidencia el mismo interés que se tiene en este estudio, ya
que muestra la preocupacion por la aplicacion de un plan estratégico para el
mejoramiento de los procesos del almacén.

2.2. Bases Tedricas

Segun Rojas, E., (2010), las bases tetricas “Comprenden un conjunto de
conceptos y proposiciones que constituyen un punto de vista o enfoque determinado,
dirigido a explicar el fendbmeno o problema planteado”. Por lo tanto, una buena base
tedrica formara la plataforma sobre la cual se construye el analisis de los resultados
obtenidos en el trabajo, sin ella no se pueden analizar los resultados, de manera
oportuna, es decir, sin una buena base tedrica todo instrumento disefiado o
seleccionado, o técnica empleada en el estudio, carecera de validez.

2.2.1. Distribucion de Planta

Al definir la distribucion de planta, Muther, R. (1981), indica que es “La
disposicion fisica de los equipos e instalaciones industriales” (p. 1.437). Adams, E.
(1991) lo define como “La disposicion o configuracion de los departamentos,
estaciones de trabajo y equipos que conforman el proceso de produccion”. (p. 435).
En efecto, la distribucion en planta es la disposicion espacial de todos los recursos
fisicos y tangibles con que cuenta una organizacion en su area de produccion, asi que
una buena distribucion de planta es aquella que proporciona condiciones de trabajo
aceptables, asi como permiten la operacion méas econdmica de las actividades, ademas
de ofrecer un ambiente de seguridad y bienestar para los trabajadores de cualquier

organizacion.
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Este mismo autor sefiala que, realizar un plan de distribucion no es el resultado
final, sino que es mejorar el funcionamiento, aumentar la produccion, ofrecer un
mejor servicio al cliente y obtener la satisfaccion del personal de la empresa. Muther,
R. (ob. cit.), establece ademas que, cada planificacidon tendra sus propios objetivos
individuales, variando con los diferentes puntos de vista de la Direccion.

Por lo tanto, el objetivo de la distribucion de planta es determinar la disposicion
de una fabrica, existente o en proyecto, es decir, es colocar las maquinas y demas
equipos de la manera que permita a los materiales avanzar con mayor facilidad, al
costo mas bajo y con el minimo de manipulacién desde que se reciben las materias
primas hasta que se despachan los productos terminados, a fin de asegurar la
eficiencia, seguridad y comodidad de los ambientes de trabajo, asi como encontrar
una distribucion de las areas de trabajo y del equipo que sea la mas econdmica para
efectuar el trabajo.

Especificamente, la distribucion de planta permite: (a) Facilitar el proceso de
manufactura. (b) Facilitar y minimizar el movimiento y manejo de materiales entre
operaciones. (c) Asegurar una alta rotacién de materiales en proceso. (d) Optimizar la
mano de obra. () Minimizar la inversién en equipos. (f) Optimizar el espacio
disponible (en tres dimensiones). (g) Mantener la flexibilidad adecuada tanto en la
cantidad (por expansion o aumentos de volumen), como en la calidad (por cambios de
disefio o productos fabricados). (h) Lograr una supervision mas efectiva y eficiente.
(i) Reducir el inventario de articulos terminados requeridos para satisfacer la
demanda de la clientela.

2.2.2. Principios Basicos de la Distribucion de Planta

Entre los principios basicos de una distribucion de planta, establecidos por
Muther, R. (1981) estan los siguientes:

(@) Integracién total; consiste en integrar en lo posible todos los factores que
afectan la distribucion, para obtener una vision de todo el conjunto y la importancia
relativa de cada factor. (b) Minima distancia de recorrido; al lograr la vision general

de todo el conjunto, se debe tratar de reducir el manejo de materiales, trazando el
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mejor flujo. (c) Utilizacion del espacio cubico; aunque el espacio es de tres
dimensiones, se debe de pensar en el espacio vertical. Esta opcion es muy util cuando
se tienen espacios reducidos, ya que su utilizacién debe ser maxima. (d) Seguridad y
bienestar para el trabajador; objetivo principal en toda distribucién. (e) Flexibilidad,;
Se debe obtener una distribucion que pueda reajustarse facilmente a los cambios que
exija el medio, para poder cambiar el tipo de proceso de la manera mas economica, si
fuera necesario.

En general, cualquiera que sea la manera de realizacion de una distribucion en
planta, esta afectard el manejo de materiales, la utilizacion del equipo, los niveles de
inventario, la productividad de los trabajadores, e inclusive la comunicacion del
grupo y la moral de los mismos.

2.2.3. Tipos de Distribucion de Planta

En este particular, indica Muther, R. (1981) que el tipo de distribucion de
planta esta determinado en gran medida por:

(a) El tipo de producto, ya sea un bien o servicio, el disefio de producto y los
estandares de calidad. Es un formato en el cual el equipo o los procesos de trabajo se
arreglan de acuerdo, con los pasos progresivos mediante los cuales se hace el
producto. EI camino para cada parte es, en efecto, una linea recta. Las lineas de
produccion para la fabricacion de zapatos, las plantas quimicas, las maquiladoras y
las empresas de lavado de autos, por ejemplo, son todas distribuciones por producto.

(b) El tipo de proceso (tecnologia empleada y tipo de materiales que se
requieren). Es un formato segun el cual los equipos o funciones similares se agrupan
como por ejemplo, todos los telares en un area y las maquinas de estampado en otra.
De acuerdo con la secuencia establecida de las operaciones una parte ya trabajada
pasa de un area a otra.

Por otra parte, existen tres tipos basicos de distribucion: por proceso, por
producto y por componente fijo.

La distribucion por proceso, agrupa a las personas y al equipo que realizan

funciones similares. Hacen trabajos rutinarios en bajos volumenes de produccion, es
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decir, el trabajo es intermitente y guiado por 6rdenes de trabajo individuales. Las
principales caracteristicas de la distribucion por proceso son:

- Son sistemas flexibles para trabajo rutinario, por lo que son menos vulnerables
a los paros. - El equipo es poco costoso, pero se requiere mano de obra especializada
para manejarlo, lo cual proporciona mayor satisfaccién al trabajador. Por lo anterior,
el costo de supervision por empleado es alto. - El equipo no se utiliza a su maxima
capacidad y el control de la produccién es mas complejo.

La distribucién por producto, agrupa a los trabajadores y al equipo de acuerdo
con la secuencia de operaciones realizadas sobre el producto o usuario. Por lo tanto,
las lineas de ensamble son caracteristicas de esta distribucion con el uso de
transportadores y equipo muy automatizado para producir grandes volumenes de
relativamente pocos productos. El trabajo es continuo y se guia por instrucciones
estandarizadas. Sus principales caracteristicas se especifican a continuacion:

- Existe una alta utilizacion del personal y del equipo, debido a su elevada
especializacién lo que genera un mayor costo. - EI manejo de materiales es bajo y la
mano de obra necesaria no es especializada. Como los empleados efectlan tareas
rutinarias y repetitivas, el trabajo se vuelve aburrido. - El control de la produccion es
simplificado, con operaciones interdependientes, y es por esta razon, que la mayoria
de estas distribuciones es inflexible.

La distribucion por componente fijo, la mano de obra, los materiales y el equipo
son componentes necesarios para el desarrollo del trabajo, como en la construccion de
un edificio o un barco. Actualmente, existen muchos avances en la implementacion
de distribuciones flexibles, estos, distribuciones de facil y econdmica adaptacion a un
cambio de proceso de produccién, que incorpore las ventajas de la distribucién por
proceso y por producto, lo cual haria a una empresa mucho mas competitiva en su

area.

29



2.2.4 Redistribucion de Planta

En este particular y siguiendo lo indicado por Moreno, 1. (2000) existen una
serie de signos o indicaciones que sefialan si una distribucion es deficiente, tales
como: entrega de mercancias con demora, confusion o deformidad general de la
planta; y existencia de parada de hombres y maquinaria. Estos sintomas indican la
posibilidad de una economia en potencia susceptible de ser actualizada a través de
una mejor distribucién en planta o una redistribucién de la misma. Pero, el momento
mas ldgico para un cambio en la distribucion es cuando se estan realizando mejoras
en los métodos o maquinaria, ya que estos procesos estan estrechamente relacionados.

Las buenas distribuciones se proyectan a partir de la maquinaria y el equipo, los
cuales a su vez, estan basadas en los procesos y métodos, siempre que un proyecto de
distribucion esté en su inicio, se deberan reexaminar los métodos y procesos; y
siempre que se vayan a adoptar nuevos métodos o instalar nueva maquinaria, sera un
buen momento para evaluar de nuevo toda la distribucion, lo cual conlleva a la
redistribucion. Puesto que, al mismo tiempo que se realiza una redistribucion se
podran hacer cambios en otras actividades, pero para ello debera tomarse en cuenta
las siguientes condiciones para:

1. El Departamento de Recepcion. La congestion de materiales, los problemas
administrativos en el departamento, las demoras de los camiones proveedores, los
excesivos movimientos con la mano o remanejo y la necesidad de horas extras.

2. Los Almacenes: Las demoras en los despachos, los dafios a materiales
almacenados, las areas congestionadas, las pérdidas de materiales, el control de
inventarios insuficientes, la elevada cantidad de material (no olvidar que es indirecto),
las piezas obsoletas en inventarios y la falta de materiales o piezas solicitadas por
produccion y/o mantenimiento.

3. El Departamento de Produccién: Los operarios calificados que mueven
materiales, las frecuentes redisposiciones parciales de los equipos, los materiales en el
piso, las quejas de supervisores por falta de espacio, la congestion en pasillos, la

disposicion inadecuada del centro de trabajo, los tiempos de movimiento de
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materiales elevados, con respecto al tiempo de procesamiento, las maquinas paradas
en espera del material a procesar y las frecuentes interrupciones en la produccién por
fallas de algunas maquinas.

4. La Expedicion: La mala comunicacion con el Departamento de Produccion
(problema muy comun), las demoras en los despachos, las roturas o pérdidas de
materiales, etc.

5. Ambiente: Las condiciones inadecuadas de iluminacion ventilacion, ruido,
limpieza, entre otros, los accidentes (en exceso) y la alta rotacion de personal.

6. Generales: Los programas de produccién desorganizada, el poco interés del
personal y muchos gastos indirectos.

7. Expansion de la Produccidon: Muchas plantas pequefias que existen en la
actualidad, en el futuro serén sin duda, fabricas de tamafio medio. Gran parte de éste
crecimiento sera gradual y constante.

8. Nuevos Metodos: Las plantas estan sujetas a muchos avances tecnologicos.
Si sus métodos no se mantienen al dia, se vuelven sumamente vulnerables.

9. Nuevos Productos: Aun cuando se utilicen las maquinas y los procesos
existentes para su fabricacion, pueden surgir nuevos problemas de manejo de
materiales que, con toda seguridad, aumentaran la presion sobre el espacio para
fabricacion con que se cuenta. Es posible lograr una fuerte ventaja, si se emprende la
produccion de un nuevo articulo sin tener que invertir una gran cantidad de tiempo y
dinero en espacio adicional.

10. Edificio Nuevo: La funcion principal de un edificio nuevo, es permitir la
distribucion mas eficiente de todas las instalaciones. En este caso se tiene la
oportunidad de eliminar todos aquellos aspectos estructurales y de disefio que se han
modificados en el edificio actual. Para ello se requiere pensar y planear
acuciosamente en las necesidades del futuro. El disefio del nuevo edificio debe
facilitar el crecimiento y la expansion que lleguen a ser necesarios, y permitir toda la

flexibilidad que se requiera, segun las caracteristicas de la industria.
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11. Necesidad de Reducir Costos: Seguramente los costos unitarios de
produccion subiran (ya sea por materiales, por mano de obra o por ambos), por lo que
es imperativo disefiar métodos mas eficientes y una mejor distribucion de todos los
recursos de produccion. Los beneficios intangibles de costo, derivados de una mejor
distribucion y manejo de materiales, pueden ofrecer la 6ptima, sino la Unica solucion
donde los procesos de manufactura ya estan bastante refinados y donde seria
sumamente dificil y costoso lograr una reduccion adicional en éstas areas.

2.2.5 Estudio de Distribucion de Planta

Para la realizacion de un estudio de distribucion segin Moreno 1. (2000), hay
que tomar en cuentas las situaciones que se presentan en la practica, las cuales pueden
englobarse en cuatro grupos:

1. Proyecto de una planta completamente nueva. Aqui se trata de ordenar todos
los medios de produccidn e instalaciones para que trabajen como conjunto integrado.
En este tipo de proyecto, el grupo de especialistas encargados de la distribucion
disefiara el edificio de la empresa desde el principio, considerando todos aquellos
elementos que facilitan el flujo de hombres y materiales, tales como entradas y
salidas, areas de servicio, almacenes, entre otros, ademas de compaginar sus deseos
de economias en la produccion con el valor de reventa de los edificios, instalaciones y
maquinaria. Este caso de distribucion en planta se suele dar solamente cuando la
compafiia inicia un nuevo tipo de produccion o la fabricacion de un nuevo producto o
cuando se expansiona o traslada a una nueva area. Segin Moreno I. (2000) “Esta
clase de mision raramente es realizada por una sola persona y generalmente incluye a
varios especialistas” (p. 27).

2. Expansion o traslado de una planta ya existente. En este caso, el trabajo es
también de importancia, pero los edificios y servicios ya estan alli limitando la
libertad de accion del ingeniero. Aqui el problema consiste en adaptar el producto, los
elementos y el personal de una organizacion ya existente en una planta distinta que

también ya existe; o también agregar un anexo a la planta fisica actual para expandir
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la infraestructura. No obstante, este es el momento de mejorar métodos y abandonar
viejas practicas.

3. Reordenacion de una distribucion ya existente o Redistribucion. Es también
una buena ocasion para adoptar métodos y equipos nuevos y eficientes y el ingeniero
debe tratar de conseguir que la distribucién sea un conjunto integrado. El problema
consiste en utilizar el maximo de los elementos existentes compatibles con los nuevos
planes y métodos, aunque en este caso se ve limitado la redistribucién por las
dimensiones del edificio, su forma y en general todas las instalaciones en servicio.
Esta situacion es méas frecuente, sobre todo en los cambios de disefio del producto y
en la modernizacion del equipo de produccion.

4. Ajustes menores en una distribucion ya existente. Esta causa es la mas
comdun, ya que se presenta cuando varian las condiciones de operacion, pero, sean de
la clase que sean, los problemas de distribucion con que se tengan que enfrentar los
ingenieros, lo haran basicamente del mismo modo, se buscaran los mismos objetivos,
aun a pesar de que estos y las consideraciones involucradas pueden ser de muy
distinto calibre.

2.2.6 Manejo de Materiales

El manejo y distribucion de materiales implica una manipulacion y movimiento
de los mismos con el menor costo posible, mediante el uso de métodos y equipos
adecuados. La importancia de dicho manejo se centraliza y fundamenta en que,
mientras mas efectiva y constante sea la distribucion y el flujo de materiales en el
departamento de produccion, habrd menos tiempo ocioso, retrasos y demoras
menores; se disminuiran los costos y se aumentara la productividad.
Consecuentemente, se agilizara las operaciones y se facilitara el proceso de
conversion. Como por ejemplo, la creacion de una distribucion efectiva del flujo de
materiales en el area de produccion de una empresa de estructuras metalicas implica
tomar en cuenta el hecho de que no se esta trabajando con una produccion en linea.

De esta manera, el Manejo de Materiales Es el traslado, manipulacion y

movimiento de materiales con el menor costo posible, mediante el uso de métodos y
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equipos adecuados. Asi, el manejo de materiales implica recoger, depositar y mover
en un plano horizontal o vertical, 0 ambos a la vez y por cualquier medio, materiales
o0 productos de cualquier clase en estado bruto, semiacabado o completamente
acabado; e incluye cuatro factores fundamentales: tiempo, lugar, cantidad y espacio.

De esta forma, para que un sistema de manejo de materiales sea efectivo debera
entregar los materiales en el lugar correcto, en proporciones correctas, a la persona
indicada, a tiempo, y de una manera continua, en consecuencia, si se logra un sistema
que fluya sin tropiezos, se pueden reducir considerablemente los costos de manejo,
dandose un aumento en la capacidad disponible ya que aumenta el grado de eficiencia
de la linea. Por otra parte, entre los principios fundamentales del manejo de
materiales se tienen los siguientes:

1. Eliminacion de métodos antiecondmicos: (a) La economia maxima en el
movimiento de materiales se consigue mediante la manipulacion minima de
materiales, eliminando todas las operaciones innecesarias. (b) Se utiliza la gravedad
en todos los procesos que lo permitan. (c) Se manipulan los materiales con ayuda de
elementos mecéanicos en el mayor grado posible. (d) Se combina el envio de operarios
hasta el area donde se sitlen los materiales con el proceso inverso con base en el
sentido comun y el volumen requerido de los materiales en el proceso.

2. Planeamiento previo de las disposiciones técnicas: (a) Circulacion continua o
intermitente de los materiales; (b) Rutas definidas de recorrido (evitando retrocesos y
remanejo); (c) Disposicion de la maquinaria de fabricacion de manera que se
disminuya al minimo el manejo de materiales. (d) Acortamiento al m&ximo del
transporte de materiales o equipo entre las estaciones de trabajo y operaciones. (e)
Evitar movimientos retrogrados de los materiales. (f) Calculo de un concepto global
del costo de manejo, de manera que se logre la mayor uniformidad a lo largo del
proceso.

3. Aparatos de manejo: (a) Maxima utilizacion de los aparatos existentes antes

de inversion en equipo nuevo. (b) Equipo de manejo sencillo (c) Equipo y aparatos
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estandar con eficiencia demostrada. (d) Plan y procedimientos de contingencia en
caso de fallas técnicas.

Lo anterior es fortalecido por lo indicado por Gémez, E. (1996) cuando
especifica las “Reglas Logicas de Sentido Comun Aplicadas al manejo de
Materiales”:

- El manejo cuesta dinero y no aumenta el valor del producto.

- EI mejor manejo consiste en no tener que manejar.

- Los movimientos y operaciones de manejo se eliminan y de no ser posible

esto, combinarlos.

- Los materiales en transito deben llegar tan cerca del siguiente punto de

utilizacién como sea posible antes de detenerse.

- Los traslados deben ser lo mas directos y cortos posibles.

- Siempre que se pueda, los materiales que se manejen se pondran en posicion

adecuada antes de depositarlos.

- Pensar en la posibilidad de cambiar de sitio a los trabajadores en vez de los

materiales.

- Cuando sea posible, el manejo mecanizado debe sustituir al trabajo manual.

- Se debe utilizar el espacio elevado siempre que sea posible.

- Es conveniente integrar los sistemas de manejo y control de los materiales sin

permitir que los procedimientos administrativos o de control dominen a los

patrones de flujo de materiales.

- Recurrir a sistemas de documentacion para evitar movimientos, ordenar

pedidos y organizar la sucesién de las operaciones.

- Recordar siempre que el flujo de materiales, es flujo efectivo que los

materiales almacenados son inventarios y que inventario paralizado cuesta

dinero.

Para lograr un estudio efectivo de las operaciones dentro del proceso de

produccion es necesario utilizar ciertas herramientas de la ingenieria que permiten
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determinar los puntos criticos en la linea de produccion y las posibilidades de mejora,
a fin de minimizar los riesgos de un manejo ineficiente de materiales, tales como:

1. El desperdicio de tiempo de maquina. Una maquina gana dinero para una
empresa cuando esta produciendo, no cuando esta inactiva: si se mantiene parada una
maquina debido a la falta de suministros y productos, habra ineficiencia y
desperdicio. En forma similar los trabajadores producen dinero para una empresa
cuando estén trabajando.

2. El lento movimiento de los materiales por la planta. Si los materiales se
mueven con lentitud, o si se encuentran provisionalmente almacenados durante
mucho tiempo, pueden acumularse inventarios excesivos.

3. Todos han perdido algo en un momento o en otro. En los sistemas de
produccion por lote de trabajo, las partes, los productos e incluso las materias primas
pueden estar mal colocados. Cuando esto ocurre, la produccién de estos se inmoviliza
0 incluso los productos que se han terminado no pueden encontrarse cuando el cliente
Ilega a recogerlos.

4. Un mal sistema de manejo de materiales puede ser la causa de serios dafios a
partes y productos. Algunos materiales necesitan almacenarse en condiciones
especificas. Si el sistema no proporciona estas condiciones, o si un mal manejo de
materiales permite negligencia en el cumplimiento de estas normas, pueden resultar
grandes pérdidas, asi como también pueden resultar dafios por un manejo descuidado.

5. Un mal manejo de materiales puede dislocar seriamente los programas de
produccion. En los sistemas de produccion en masa, si solo a una parte de la linea de
montaje le faltaran materiales, se detendra toda la linea.

6. Desde el punto de vista de la mercadotecnia, un mal manejo de materiales
puede significar clientes inconformes. Puesto que el éxito de un negocio radica en
satisfacer las necesidades de los clientes, es indispensable que haya un buen manejo

de materiales para evitar las causas de las inconformidades.
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7. La seguridad de los trabajadores. Desde el punto de vista de las relaciones
con los trabajadores se deben de eliminar las situaciones de peligro para el trabajador
a través de un buen manejo de materiales.

8. El riesgo final de un mal manejo de materiales, es su elevado costo. El
manejo de materiales, representa un costo que no es recuperable. Si un producto se
dafa en la produccidn, puede recuperarse algo de su valor volviéndolo hacer. Pero el
dinero gastado en el manejo de materiales no puede ser recuperado.

En base a lo anterior se puede decir que, los beneficios del manejo de
materiales implica entre otras cosas la reduccién de costos, el aumento de capacidad y
la mejor distribucion de los mismos en el area de produccion de cualquier empresa.
2.2.7. Mecanismos para el Manejo de Materiales

El ndmero de mecanismos para el manejo de materiales disponible en la
actualidad es demasiado grande, por lo que se describiran brevemente solo algunos de
ellos. El equipo para el transporte horizontal o vertical de materiales en masa puede
clasificarse en tres categorias:

1. Gruas. Maquinas que manejan el material en el aire, es decir arriba del nivel
del suelo, a fin de dejar libre el piso para otros dispositivos de manejo. Los objetos
pesados, voluminosos y problematicos son candidatos ldgicos para el movimiento en
el aire. La principal ventaja de usar grias se encuentra en el hecho de que no
requieren de espacio en el piso.

2. Transportadores. Es un equipo relativamente fijo disefiado para mover
materiales, pueden tener la forma de bandas moviles: rodillos operados externamente
0 por medio de gravedad o los ductos utilizados para el flujo de liquidos, gases o
material en polvo a presién: Los ductos por lo general no interfieren en la produccion,
ya que se colocan en el interior de las paredes, o debajo del piso o en tendido aéreo.

Los transportadores tienen varias caracteristicas que afectan sus aplicaciones en
la industria. (a) Son independientes de los trabajadores, es decir, se pueden colocar
entre maquinas o entre edificios y el material colocado en un extremo llegara al otro

sin intervencion humana. (b) Se pueden usar los transportadores para fijar el ritmo de
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trabajo. (c) Siguen rutas fijas. Esto limita su flexibilidad y los hace adecuados para la
produccion en masa o en procesos de flujo continuo. (d) Proporcionan un método
para el manejo de materiales mediante el cual los materiales no se extravian con
facilidad.

3. Los carros, entre los que se incluyen los vehiculos operados manualmente o
con motor. Los carros operados en forma manual (carretillas), las plataformas y los
camiones de volteo son adecuados para cargas ligeras, viajes cortos y lugares
pequefios, es decir son ideales para mover objetos pesados y voluminosos, se utilizan
entre otros los tractores y los montacargas. La seguridad, la visibilidad y el espacio de
maniobra son las principales limitaciones.

2.2.8. Almacén

El concepto segun Castellano y Valbuena (2007) hace referencia de que el
almacen: “Es el lugar donde se guardan las existencias, materiales y herramientas.
Los materiales guardados se refieren tanto a necesidades productivas y comerciales
como a elementos que garanticen el funcionamiento de la organizacion
(mantenimiento, servicios generales, materiales diversos, etc). Se deben mantener
registros, lo cual facilita la localizacion inmediata de los articulos”. (p. 65)

La funcion basica del almacén es la de almacenamiento, es decir introduccion
de datos o productos en un archivo o lugar fisico, de manera ordenada para ser
guardados hasta el momento de su utilizacion y ésta a su vez se integra en el concepto
de gestion general de la empresa, la cual atiende a una serie de procedimientos y
reglas, que mediante la coordinacion y organizacion de los recursos disponibles,
persigue cumplir los objetivos prefijados de la manera mas eficaz posible.

Por ejemplo el almacén de la empresa municipal de asfaltos Guacara C.A., es
al aire libre y aplica el amontonamiento de grandes cantidades de material a granel,
que toma forma conica, gracias al apilamiento de una maquinaria de carga frontal.

En el caso de la gestion de almacén su objetivo no es solamente el citado de
salvaguardia de los materiales alli guardados sino y muy especialmente, la de actuar

como regulador entre los ritmos de salida de unas fases y los de entrada de las
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siguientes. Es, en segundo lugar, el agente del sistema que garantiza que la cobertura
de los procesos productivos o comerciales no se detenga ni sufran trastornos
indeseables.

Por otra parte decimos que el almacenamiento de materiales depende de las
dimensiones y caracteristicas de los materiales, La eleccion del sistema de
almacenamiento va a depender entre otros de:

- Espacio disponible para el almacenamiento de los materiales.

- Tipos de materiales que seran almacenados.

- cantidad de materiales a guardar.

El sistema de almacenamiento escogido debe respetar algunas técnicas
imprescindibles. Las principales técnicas de almacenamiento de materiales son:

- Carga unitaria: Es la carga constituida por embalajes de transporte que
arreglan o acondicionan una cierta cantidad de material para posibilitar su
manipulacion, transporte y almacenamiento como si fuese una unidad. La carga
unitaria es un conjunto de carga contenido en un recipiente que forma un todo Unico
en cuanto a la manipulacién, almacenamiento o transporte. La formacién de cajas
unitarias se hace a través de un dispositivo llamada paleta o plataforma, que es un
estrado de madera esquematizado de diversas dimensiones.

Sus medidas convencionales basicas son 1.100 mm x 1.100 mm como patron
internacional para adecuarse a los diversos medios de transporte y almacenamiento.
Las plataformas pueden clasificarse de la siguiente manera:

Segln el nimero de entrada: plataforma de 2 y de 4 entradas. Plataforma de 2
entradas: se usan cuando el sistema de movimiento de materiales no requieren utilizar
equipos de materiales. Plataforma de 4 entradas: son usadas cuando el sistema de
movimiento de materiales requiere utilizar equipos de maniobras.

- Cajas o0 cajones: Es la técnica de almacenamiento ideal para materiales de
pequefias dimensiones, como tornillos, anillos o algunos materiales de oficina, como

boligrafos, lapices, entre otros. Las dimensiones deben ser esquematizadas y su
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tamafo puede variar enormemente, puede construirlas la propia empresa o adquirirlas
en el mercado proveedor.

- Estanteria: Es una técnica de almacenamiento destinada a materiales de
diversos tamafios y para el apoyo de cajones y cajas estandarizadas. Las estanterias
pueden ser de madera o perfiles metalicos, de varios tamafios y dimensiones, los
materiales que se guardan en ellas deben estar identificadas y visibles, la estanterias
constituye el medio de almacenamiento mas simple y econémico. Es la técnica
adoptada para piezas pequefias y livianas cuando las existencias no son muy grandes.

- Columnas: Las columnas se utilizan para acomodar piezas largas y estrechas
como tubos, barras, correas, varas gruesas, flejes, entre otros. Pueden ser montadas en
rueditas para facilitar su movimiento, su estructura puede ser de madera o de acero.

- Apilamientos: Se trata de una variacion de almacenamiento de cajas para
aprovechar al maximo el espacio vertical. Las cajas o plataformas son apiladas unas
sobre otras, obedeciendo a una distribucidn equitativa de cargas, es una tecnica de
almacenamiento que reduce la necesidad de divisiones en las estanterias, ya que en la
practica, forma un gran y Unico estante. El apilamiento favorece la utilizacion de las
plataformas y en consecuencia de las pilas, que constituyen el equipo ideal para
moverlos. La configuracion del apilamiento es lo que define el niUmero de entradas
necesarias a las plataformas.

- Contenedores flexibles: Es una de las técnicas mas recientes de
almacenamiento, el contenedor flexible es una especie de saco hecho con tejido
resistente y caucho vulcanizado, con un revestimiento interno que varia segun su uso.
Se utiliza para almacenamiento y movimiento de solidos a granel y de liquidos, con
capacidad que puede variar entre 500 a 1.000 kilos. Su movimiento puede hacerse por
medio de apiladoras o grias. Es muy comdn la utilizacion de técnicas de
almacenamiento asociado al sistema de apilamiento de cajas o plataformas, que
proporcionan flexibilidad y mejor aprovechamiento vertical de los almacenes.

Es importante destacar que el almacén es comunmente conocido como el

inventario de mercancia de productos terminados de la empresa. Se da el nombre de
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inventario de mercancia a la confirmacion de la existencia de los materiales o bienes
patrimoniales de la empresa. En realidad, el inventario es una estadistica fisica o
conteo de los materiales existentes, para confrontarla con la existencia anotada en los
ficheros de existencia o en el banco de datos de sobre materiales.

Carranza y Sabria (2005) lo define como, aquellas actividades que permiten el
adecuado almacenaje de productos y materiales, asi como la preparacion de pedidos.
Sefiala ademas, que histéricamente se ha considerado que no agrega valor al
producto; pero que el verdadero valor del almacenamiento esta en tener el producto o
los materiales en el momento oportuno, en el lugar correcto y en las cantidades
necesarias.

En otro sentido, los almacenes pueden ser de materias primas, productos en
proceso, producto terminado, repuestos, insumos, archivos. Segun Quiroga (2009),
los principios del almacenamiento son: aprovechar el espacio, lograr un facil acceso
al inventario, conseguir la minima manipulacion de la mercancia almacenada,
flexibilidad en la colocacion y facilitar la rotacion y el control del inventario.
Asimismo sefiala que son basicamente tres las funciones que puede tener un almacén,
a saber: amortiguar el desequilibrio entre oferta y demanda, reducir costos y como
complemento al proceso productivo. Carranza y Sabria (2005) sefiala que las
actividades principales que se realizan en un almacén son:

- Recepcion. Comienza la descarga del material del vehiculo que traslado la
mercancia hacia el almacén, se cuenta, se observa que coincida con lo solicitado y
termina con la aceptacion o no de lo recibido.

- Ubicacidn. Consiste en ingresar al sistema y trasladar la mercancia recibida
desde el almacenamiento temporal (lugar donde se coloco al hacer la recepcion) hasta
el almacén.

- Preparacion de pedidos. Consiste en retirar del almacén los items y en las
cantidades solicitadas por la orden del cliente y trasladarlos a la zona de embalaje.

- Embalaje de pedidos. Trata en retirar del sistema y en consolidar en una

unidad de carga todos los items solicitados por cliente para su posterior entrega.
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- Despacho. Consiste en entregar al cliente el pedido.

Arrieta (2011) menciona que los indicadores para evaluar la gestion de un
almacén se pueden clasificar en: asociados a la calidad del inventario (confiabilidad
del inventario y porcentaje de error en Ordenes despachadas), relacionados a la
productividad (porcentaje de uso del espacio, unidades despachadas por empleado,
rotacion de la mercancia y costo de la unidad almacenada) y con respecto al tiempo

(tiempo de surtido y tiempo de orden

2.2.9 Diagrama de Causa-Efecto

Una de las herramientas de calidad méas difundidas en la solucién de problemas
es el diagrama de causa y efecto, también conocido como espina de pescado o
diagrama de Ishikawa. Chang, R. y Niedzwiecki, M. (1999), definen el diagrama de
causa y efecto como una herramienta de andlisis, que se puede utilizar para
categorizar muchas causas potenciales de un problema o cuestion de manera
ordenada, analizar qué es lo que esta sucediendo realmente con un proceso, 0O
capacitar a un equipo en un proceso corriente. El diagrama de causa y efecto tiene su
origen en 1943, cuando el Dr. Kaoru Ishikawa (1915-1989), profesor de Ingenieria en
la Universidad de Tokio, lo implementd como un instrumento de andlisis de la
calidad. Gracias a este y a otros aportes, como la enunciacion de las siete
herramientas de la calidad total, Ishikawa fue galardonado con un premio Deming.

La relacion causa-efecto constituye una de las herramientas fundamentales del
ingeniero industrial en la solucion de problemas. Grech, P. (2001), expresa que
aunque las causas de los problemas son multiples, las mismas pueden agruparse, de
acuerdo a su origen, en estas categorias:

8 Mano de Obra: Bien sea los que desempefian el trabajo o quienes reciben el

servicio.
§ Materiales: Los recursos utilizados para la fabricacion del producto o desarrollo

del servicio.
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§

Métodos: Aquellas acciones, tales como metodologias, précticas o reglas, que se
involucran en la produccidn del bien o realizacion del servicio.

Maguinaria: Se trata de los medios tecnoldgicos usados para la fabricacion del
producto o prestacion del servicio.

Medio Ambiente: Las condiciones fisicas o afectivas que se involucran en el

proceso de elaboracion del bien o realizacion del servicio.

Asimismo, Grech establece un procedimiento béasico para la elaboracion del

diagrama causa-efecto:

1.
2.

Delimitar el efecto o problema que se quiere analizar

Analizar detenidamente el problema, a través de la elaboracion de una lista de las
posibles causas de las diferentes categorias, que generan la situacion no deseada.
Agregar, para cada posible causa, una espina saliente de la espina mayor de la
categoria, colocando el texto de la causa en un recuadro.

Llevar a cabo un procedimiento de eliminacion para cada una de las posibles

causas.

El diagrama causa-efecto constituye un instrumento de diagndstico basico para

la mejora continua que permite organizar y categorizar las diferentes causas que

generan el efecto de estudio, por lo cual tiene especial utilidad en:

§

§

Anélisis de panoramas reales, con el objetivo de mejorar la calidad de un
producto o servicio.

Eliminacion de condiciones causantes de defectos y quejas por parte de los
clientes.

Normalizar operaciones existentes, y mejorar el mantenimiento y sus costes.
Formacion del personal de produccion y mantenimiento en los procesos y
tecnologias aplicadas.

Acostumbrar al personal en el habito de la mejora continua.

Ahora bien, para la construccion del diagrama deben seguirse los siguientes pasos:
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1. Dibujar en blanco un diagrama, colocando a la derecha un cuadro donde se
colocara el efecto a analizar, y una linea horizontal saliente hacia la izquierda.

2. Dibujar “espina” o linea oblicua saliente de la linea horizontal principal por cada
categoria de causas, y escribir dichas categorias a un lado de las espinas
horizontalmente.

3. Introducir en cada una de las categorias, las posibles causas correspondientes por
medio de espinas sobresalientes de la linea principal correspondiente a la causa.

4. Escribir las los posibles factores que generaron cada causa de las categorias
(subcausas), a través de otras espinas.

2.2.10 Diagrama de Pareto
Generalmente, el anéalisis de Pareto complementa la informacién de los

diagramas causa-efecto. Niebel, F. (2001), explica el uso de la herramienta de la

siguiente forma:

En el analisis de Pareto, los articulos de interés se identifican y miden
en una escala comdn y después se acomodan en orden ascendente,
creando una distribucion acumulada. Por lo comun 20% de los
articulos clasificados representan 80% o mas de la actividad total; en
consecuencia, la técnica también se conoce como regla 80-20. (pag.
17)

El diagrama de Pareto ha sido ampliamente utilizado para la resoluciéon de
problemas de ingenieria. Su introduccion se debe al economista Wilfredo Pareto
(1848-1923), quien lo utilizo inicialmente como una herramienta para explicar la
distribucion de las riquezas. No obstante, es mas utilizado en la actualidad en analisis
de datos relacionados a problemas de ingenieria y de calidad, gracias al ingeniero
Joseph Duran (1904-2008), quien introdujo su aplicacion en dicha rama del
conocimiento.

Una de las dificultades que puede presentarse en la construccion de un grafico
de Pareto es que en algunos casos, los datos no indican una distincion clara de las
diferentes categorias, lo cual se evidencia cuando todas las barras son de la misma
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altura; para evitar esto, es conveniente realizar un analisis causa-efecto previa la

preparacion del diagrama de Pareto. Ahora bien, al momento de realizar el andlisis de

Pareto, es conveniente seguir los siguientes pasos:

1.
2.

Identificar el problema o area de mejora en la que se va a trabajar

Elaborar una lista de los factores que pueden estar incidiendo en el problema, y

definir el periodo de recoleccion de los datos relacionados a estas causas.
Recolectar los datos, ordenandolos de acuerdo a la frecuencia de los factores.

Obtener el porcentaje relativo de cada causa o factor respecto al total, dividiendo
la frecuencia de la causa entre el numero total de veces que se presentaron las

causas.

Calcular el porcentaje acumulado, sumando consecutivamente los porcentajes de

cada factor.

Realizar una tabla que indique las causas encontradas, frecuencia de cada causa,
frecuencia relativa, y frecuencia acumulada, ordenandolos de mayor a menor

frecuencia.

Identificar los ejes del grafico, anotando en el eje horizontal los factores de
izquierda a derecha, y graficando por medio de barras la frecuencia de las causas
en el eje vertical izquierdo.

Graduar el eje vertical derecho de acuerdo a los porcentajes acumulados hasta
llegar a 100%, y graficar por medio de puntos, el porcentaje acumulado sobre

cada barra, tomando en cuenta la numeracion del eje.

2.2.11 Técnica del Grupo Nominal (TGN)

De acuerdo con Garcia, E., quien cita a Besterfield, D. (2009), la técnica del

grupo nominal permite a un grupo de trabajo llegar a un consenso en la importancia

que tiene algun tema, problema, o solucion que se esté revisando, de acuerdo a un

nivel de importancia y a prioridades establecidas por el grupo. Para que la técnica se
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ejecute de manera correcta, es importante garantizar una participacion igualitaria por

parte de todos los miembros del equipo; su metodologia se vale de una serie de pasos:

1. Enlistar los temas, problemas o soluciones que se desea priorizar.
Opcionalmente, puede iniciarse con una tormenta de ideas al inicio de la sesién
para facilitar el desenvolvimiento del grupo.

2. Escribir las ideas aportadas por los participantes en una pizarra, eliminando ideas
duplicadas, siempre consultando a los participantes, y explicando las ideas que
provoquen confusion.

3. Identificar las ideas restantes por medio de una letra, y solicitar a los
participantes que califiquen cada una de las ideas en orden de su importancia, de
acuerdo a su criterio.

4. Combinar todas las calificaciones para establecer la prioridad, y establecer un
plan de acciones de acuerdo a los temas, problemas o soluciones que resultaron

mMAas prioritarios.

2.2.12 Tormenta de Ideas
Nunes, P., (2012), la tormenta de ideas (lluvia de ideas) “es una técnica de
pensamiento creativo utilizada para estimular la produccion de un elevado numero de
ideas, por parte de un grupo, acerca de un problemay de sus soluciones o, en general,
sobre un tema que requiere de ideas originales”. (p.21). Ahora bien, dicha técnica
proporciona la creatividad y la produccion de un gran nimero de ideas es el elemento
central de esta técnica. El hecho de obtener un elevado nimero de ellas no parece
influir negativamente sobre la calidad. Mientras que los principios para el desarrollo
de la tormenta de ideas son: a) La critica no estd permitida; b) La libertad de
pensamiento es indispensable; ¢) La cantidad es fundamental y d) La combinacion y
la mejora deben ponerse en practica.
2.2.13 Diagrama de Flujo
De acuerdo a Maynard, (2011) un diagrama de flujo es una representacion

gréfica de un proceso. Cada paso del proceso es representado por un simbolo
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diferente que contiene una breve descripcion de la etapa del proceso. Los simbolos
gréficos del flujo del proceso estan unidos entre si con flechas que indican la
direccidn del flujo de proceso.

El diagrama de flujo ofrece una descripcion visual de las actividades implicadas
en un proceso mostrando la relacion secuencial entre ellas, facilitando la rapida
comprension de cada actividad y su relacion con las demas, el flujo de la informacion
y los materiales, las ramas en proceso, la existencia de bucles repetitivos, el numero
de pasos del proceso, las operaciones interdepartamentales... Facilita también la
seleccion de indicadores de procesos.

2.3.- Definicion de Términos

Almacenaje o almacenamiento: es una parte de la logistica de una empresa que
incluye las actividades relacionadas con el almacén; en concreto, guardar y custodiar
existencias que no estan en proceso de fabricacion, ni de transporte. El almacenaje
permite acercar las mercaderias a los puntos de consumo.

Arena: La arena es un conjunto de fragmentos sueltos de rocas o minerales de
pequefio tamafio. En geologia se denomina arena al material compuesto de particulas
cuyo tamafio varia entre 0,063 y 2 milimetros (mm).

Asfalto: Es una combinacion de asfalto y agregados minerales en proporciones
exactas que se utiliza para construir pavimentos firmes. Las proporciones relativas de
estos minerales determinan las propiedades fisicas de la mezcla y, eventualmente, el
rendimiento de la misma como mezcla terminada para un determinado uso.

Cliente: Quien compra a otro, la compra puede ser con el fin de revender, en cuyo
caso el cliente es comunmente un comerciante de alguna clase.

Diagrama: Es la representacion grafica en las que se muestran las diferentes partes
de un conjunto o sistema.

Distancia: La longitud de cada ruta es la distancia desde el origen hasta el destino.

Disminucidn: Ahorro de recursos o capital humano en la elaboracion del producto en
las diferentes fases.

Eficacia: Fuerza para obrar ejecutar las acciones.
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Materias Primas: Son los materiales que de hecho entran y forman parte del
producto terminado. Estos costos incluyen: fletes de compra, de almacenamiento y de
manejo.

Material a Granel: Es un material en grano o también quebrado fluido. Las
caracteristicas de cada material a granel quedan determinadas por la granulacion y la
distribucion de los granos, pero también por la temperatura del producto, la densidad
aparente, la humedad y el angulo de friccion

Meétodo: Es el conjunto de procedimientos que establecen los lineamientos para la
realizacion de un trabajo o tarea, a fin de lograr el objetivo trazado.

Organizacion de la Empresa: Esta estructurada por departamentalizacion o
especializacion de las funciones, por tanto, responde al sentido tradicional de la
jerarquia cadenas de mando.

Productividad: es la relacion entre la cantidad de productos obtenida por un sistema
productivo y los recursos utilizados para obtener dicha produccion. La productividad
debe ser definida como el indicador de eficiencia que relaciona la cantidad de
recursos utilizados con la cantidad de produccion obtenida.

Producto: Término genérico que abarca los bienes, servicios, lugares, personas e
ideas. Asi pues, un producto que aporte beneficios puede ser algo mas que un mero
bien tangible. Produccién: Es la cantidad fisica producida en un tiempo determinado.
Retrasos: Importe que deberia satisfacer el cliente para ponerse al dia con la totalidad
de sus obligaciones de contrato.

Retroexcavadora: La retroexcavadora, retrocargadora, excavadora mixta, cargadora
mixta o pala mixta es una maquina que se utiliza para realizar excavaciones en
terrenos. Consiste en un balde de excavacion en el extremo de un brazo articulado de
dos partes.

Redistribucion: es un concepto relacionado con la disposicion de las maquinas, los
departamentos, las estaciones de trabajo, las areas de almacenamiento, los pasillos y

los espacios comunes dentro de una instalacion productiva propuesta o ya existente.
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CAPITULO 111

MARCO METODOLOGICO

La metodologia se considera un conjunto de procedimientos que se rigen en
una investigacion cientifica. Por lo tanto, es la forma para alcanzar los objetivos a
través de los métodos a emplear en el estudio, el propdsito del marco
metodologico es de disponer de los métodos e instrumentos destinados 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
“coOmo” se realizara el estudio, esta tarea consiste en hacer operativa los conceptos
y elementos del problema que se estudio.
3.1 Tipo de Investigacién

Tomando en cuenta la importancia que posee dar respuesta a las
interrogantes planteadas al comienzo de esta investigacion, que tiene como
proposito proponer una mejora en redistribucién del almacén de materias primas
para el proceso de mezclas asfaltica en la Empresa Municipal de Asfaltos Guacara
C.A, con la finalidad de reducir costos y tiempos de produccién, garantizando asi
la eficiencia en la produccidn, utilizando herramientas de Ingenieria Industrial. En
este sentido, se delinearon algunos procedimientos metodoldgicos que aportaron
forma al analisis e interpretacion del objetivo general y los objetivos especificos,
ademas de las bases tedricas que sustentan la metodologia de esta investigacion.

Dentro de esta descripcion, la reciente investigacion se enmarca como un

proyecto factible, ya que consiste en la identificacion de la problematica que
afecta directamente el desempefio y funcionamiento de la linea de produccion de
mezcla asfaltica y la propuesta de mejoras que garantice un uso correcto de los
métodos mas apropiados en el proceso productivo. Al respecto, el Manual de la
Universidad Pedagogica Experimental Libertador (2011) explica:
“El proyecto factible consiste en la investigacion, elaboracion y desarrollo de una
propuesta de un modelo operativo viable para solucionar problemas,
requerimientos o necesidades de organizacidn o grupos sociales; puede referirse a

la formulacién de politicas, programas, tecnologias, métodos o procesos. El



proyecto factible debe tener apoyo en una investigacion de tipo documental, de

campo o un disefio que incluya ambas modalidades” (p.5).

Con relacién a lo sefialado, se expone el hecho de que, en la presente
investigacion, se desarrolla una propuesta viable para solucionar el problema de
redistribucion del departamento de materias primas, en la empresa Municipal de
Asfaltos Guacara C.A., con el propdésito de reducir costos y tiempos de
produccion, garantizando las entregas de los pedidos.

3.2 Disefio de la Investigacion

Por su parte, el disefio de la investigacion consiste, segin Arias F. (2006), en
“la estrategia general que adopta el investigador para responder al problema
planteado. En atencion al disefio, la investigacion se clasifica en: documental, de
campo y experimental” (p. 26). Basado en la referencia anterior, el presente
proyecto factible estuvo sustentado en un disefio de campo, que segun UPEL
(2011), es:

El andlisis sistematico de problemas en la realidad, con el propésito bien sea
de describirlos, interpretarlos, entender su naturaleza y factores constituyentes,
explicar sus causas Yy efectos, o predecir su ocurrencia, haciendo uso de métodos
caracteristicos de cualquiera de los paradigmas o enfoques de investigacion
conocidos o en desarrollo. (p.11)

La presente investigacion, es una investigacion de campo, dado que se, realizo
en el sitio, permitiendo asi conocer mas a fondo las causas que produjo dicha
situacion. Con respecto a la investigacion descriptiva, Tamayo y Tamayo (2004),
afirma que ésta: “comprende la descripcidn, registro, andlisis e interpretacion de la
naturaleza actual” (p.54). Este enfoque se hace sobre conclusiones dominantes o

sobre como una persona, grupo o cosa se conduce o funciona en el presente.

En este sentido, los datos de interés para el estudio fueron recogidos en forma
directa de la realidad donde ocurre el fendmeno, puesto que su principal interés
fue estudiar la problematica detectada, en el departamento de materia prima, en la

Empresa Municipal de Asfaltos Guacara C.A., a través de las fuentes de
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informacion primaria, empleando entrevistas y observaciones con los actores
directos del problema.
3.3 Nivel de la investigacion

De acuerdo al nivel investigativo, se considera descriptiva y documental;
debido a que Balestrini, M. (2008) puntualiza que, esta investigacion “es aquella
que puntualiza o esquematiza procesos de trabajo para su mejora 0 practico
entendimiento”.

En otro orden de ideas, Arias, F. (2006), considera a la investigacion
documental como “el proceso basado en la busqueda y analisis de datos
secundarios, es decir, datos registrados por otros investigadores en fuentes
documentales, impresas, audiovisuales o electronicas”. (p.84).

La presente investigacion cumple con estas caracteristicas, ya que se revisaran
los documentos propios de la empresa, tales como: estadisticas, reportes de
produccion, indicadores de gestion, entre otros.

3.4 Poblacion y Muestra
3.4.1 Poblacion

A fin de alcanzar esta fase de la investigacion es necesario determinar la
poblacion y la muestra a través de las cuales se recopilard informacion. Al
respecto, Arias, F. (2006), expresa que la poblacion “es un conjunto finito o
infinito de elementos con caracteristicas comunes para los cuales seran extensivas
las conclusiones de la investigacion. Esta queda delimitada por el problema y por
los objetivos del estudio” (p.81). En otras palabras, una poblacion, es el conjunto
de todos los elementos que se estudian y de los cuales se intenta sacar
conclusiones. En tal sentido, la poblacion del presente estudio esta conformada
por dos poblaciones: la poblacion conformada por el proceso de produccién de
mezcla Asfaltica y la segunda poblacion conformada por el personal de la

empresa
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3.4.2 Muestra

Cuando no es posible medir cada uno de los individuos de una poblacion, se toma una
muestra representativa de la misma. La muestra descansa en el principio de que las partes
representan al todo y, por tal, refleja las caracteristicas que definen la poblacion de la que
fue extraida, lo cual indica que es representativa. De igual forma el mismo autor citado
anteriormente, define la muestra como “la escogencia de una parte representativa de la
poblacion, cuyas caracteristicas reproduce de la manera mas exacta posible”. (p.93).

Segun Gabaldon M., Néstor (1980), EI muestreo no probabilistico: son aquellos en
donde la operacion del muestreo es realizado en forma subjetiva, al menos parcialmente, lo
que significa que los resultados obtenidos de la muestra pudiesen no ser representativos de
la poblacion. Y entre los muestreos no probabilisticos se encuentran las Muestras a
Conveniencia: que son aquellas muestras seleccionadas de acuerdo a la comodidad del
investigador; los elementos de este tipo de muestra son escogidos en forma simple porque
se tiene acceso a ellos. Carecen de validez externa y confiabilidad, ademéas presentan sesgos
de muestreo por criterios arbitrarios de seleccion de los sujetos (aunque el investigador no
los advierta).

Para la poblacion se aplican los mismos criterios anteriores y se toma como muestra
el personal perteneciente a los departamentos involucrados en proceso, especificamente

operador de la maquinaria carga frontal y operadores del proceso productivo.

3.5 Técnicas de recoleccion de datos

Segln Arias (2006) define como las técnicas de recoleccion de datos “como el
conjunto de procedimientos y métodos que se utilizan durante el proceso de investigacion,
con el propdsito de conseguir la informacion pertinente a los objetivos formulados en una
investigacion.

De acuerdo a lo anterior, en funcion de los objetivos de la presenta investigacion,
donde se plantea una mejora de redistribucion, bajo la modalidad de proyecto factible, se
emplearan una serie de técnicas de recoleccion de informacién, orientada de manera
especial para alcanzar los fines propuestos. De esta manera, dada la naturaleza del proyecto

y acorde a los datos que se requieren se utilizan las técnicas de investigacion, las mismas
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permiten abordar y desarrollar los requisitos para el diagnéstico del estudio; en las técnicas
utilizadas se tienen las siguientes:
3.5.1 Observacion Directa

Segun Tamayo (2001), “La técnica de Observacion directa es aquella en la cual el
investigador puede observar y recoger mediante su propia observacion a través de esta se
puede determinar las fallas en lo que respecta al desempefio de sus funciones asi como las
causas que lo originan”.

Es decir permite al analista ganar informacion de primera mano que no se podria
obtener por otras técnicas y se adquiere informacion sobre la forma en que se efectdan las
actividades en la empresa, este modo es Util cuando se necesita definir el modo de llevar los
procesos de control de las actividades que alli se realizan.

La observacion directa sera empleada para el diagnostico de la situacion actual del
proceso de produccion de mezcla asfaltica, donde se lograra observar de forma directa, las
debilidades dentro del &rea objeto de estudio.

3.5.2 Entrevista No Estructurada

A esta forma de entrevista se recurre cuando no se cuenta con suficiente informacion
sobre el tema o para efectuar una recoleccion de datos en profundidad. Si bien se define
previamente un objetivo, las preguntas se formulan conforme transcurre el proceso de
entrevista, a partir de lo que la persona entrevistada va diciendo. Por lo tanto, facilita la
expresion de opiniones, por lo que se puede obtener informacidn acerca de como los sujetos
diversos actlan y reconstruyen el sistema de representaciones sociales en sus practicas
individuales.

Alonso, (2005), la define como “el registro de hechos que se centra en la expresion
directa de la actitud del emisor, de la emocién expresada como reflejo de su subjetividad
ante el referente de investigacion” (p.226). Para dicho autor la informacién obtenida con
esta técnica, proporciona "una orientacion e interpretacion significativa de la experiencia
del entrevistado™ (p.226). La misma, sera aplicada a los operadores y personal de la
muestra sujeta a ser estudiada en el proceso de produccion de mezcla Asfaltica.

3.5.3 Revision Documental
Tamayo y Tamayo M., (2009), sefiala que “esta técnica consiste en recopilar

informacion de documentos, formatos, manuales, entre otros”. (p.82). Dentro de esta

45



perspectiva, dicha técnica se aplicard por medio de la lectura general de los registros de los
niveles de produccion de mezcla asfaltica en la empresa municipal de asfaltos Guacara
C.A.,, que son de interés para esta investigacion, como también, los manuales de operacién
con los que cuenta la compafiia para la ejecucién del proceso productivo, ordenes de
produccion, formatos utilizados, entrada de datos, salida de informacion y uso y frecuencia
de emision de los mismos.
3.6 Instrumentos y Herramientas de Recoleccion de informacion

En cuanto a los instrumentos, el autor Arias, F., (2006), afirma que: “son los medios
materiales que se emplean para recoger y almacenar la informacion” (p.147), ejemplo de
ellos son: formatos de cuestionarios y guias de entrevistas. Entre las técnicas e instrumentos
de recoleccion de datos que seran aplicados en este trabajo investigativo se tiene:
3.6.1 Tormenta de Ideas

Para el desarrollo de la investigacion se aplico una tormenta de ideas. La ejecucién de
la misma, tiene como la finalidad, de que todas las éareas involucradas en proceso de
produccion de la Empresa Municipal de Asfaltos Guacara C.A., tengan la oportunidad de
expresar sus opiniones sobre las posibles causas del problema detectado en la empresa.
3.6.2 Analisis Operacional

Se realizo un andlisis operacional, con el fin de establecer los factores que afectan el
proceso; el mismo esta basado en diez criterios, de los cuales, los seleccionados que seran
aplicados a la presente investigacion son: a) propdsito de la operacion b.) proceso de
manufactura, ¢) manejo de materiales, d) condiciones de trabajo, y €) Equipos,
herramientas y tiempo de preparacion, ya que son los que, segun el investigador, se
consideran pertinentes para la investigacion de distribucion de equipos en la plantas.
3.6.3 Diagrama de Causa-Efecto

Adicionalmente, se usara el Diagrama Causa-Efecto, para clasificar las debilidades

detectadas en el diagndstico de la situacion actual del proceso de produccion de la mezcla
asfaltica, y los mismos seran distribuidos en los siguientes criterios como son: Materiales,
Métodos de Trabajo, Equipos, Medio Ambiente y Mano de Obra, esta clasificacion,
mostrara una vision sistematica del problema planteado lo cual sera vital para posterior

analisis.
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Segun Bravo, P., (2008), el diagrama de causa-efecto “es la representacion grafica de las
relaciones multiples de causa - efecto entre las diversas variables que intervienen en un
proceso”. (p. s/n). La misma estara basada en la tormenta de ideas, observacion directa del
problema, asi como la revision documental realizada.

3.6.4 Tecnica de Grupo Nominal

Se empleara la técnica del grupo nominal, para valorizar y jerarquizar estudiar las causas
mas relevantes que se presenta el area bajo estudio, la cual sera aplicada, contando con el
personal involucrado en el proceso de produccion: cada participante evaluara los criterios o
causas probables encontradas en el diagnéstico, lo que facilitara la toma de decisiones y la
elaboracion de la mejoras.

3.7 Fases Metodoldgicas.

Este trabajo estd estructurado en cuatro fases, las cuales estdn relacionadas
directamente con cada objetivo especifico, todo esto con el fin de lograr el objetivo general,
el cual es proponer mejoras que conlleven al cumplimiento de los planes de produccion de
mezcla asfaltica en la Empresa Municipal de Asfaltos Guacara C.A.

Fase I. Diagnostico de la situacion actual, en la Empresa Municipal de Asfaltos
Guacara C.A.

En esta fase se comenzd con el diagnostico de la situacion actual del proceso, es
decir, la forma como cada departamento involucrado y sus personas estan trabajando
actualmente, para esto es necesaria la revision de los procedimientos operativos y
administrativos, condiciones de trabajo y funciones del personal. En tal sentido, en funcién
de lograr interpretar la situacion actual acerca de cOdmo se estan realizando los
procedimientos, resulta necesario recolectar informacion, seleccionar técnicas e
instrumentos de recoleccion de datos.

Por su parte, con la finalidad de evaluar las condiciones de los departamentos
involucrados en el proceso, se acudira a la técnica de observacion directa asi como la
aplicacion de entrevistas no estructuradas al personal involucrado.

Fase Il. Determinar los factores que intervienen en el proceso de produccion
de mezcla asfaltica e identificar la falla del proceso productivo, mediante el estudio de

los elementos que forman parte del sistema.
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Para el desarrollo de esta fase se realiz6 una revision documental de la base de
datos de la empresa, donde se carga toda la informacién asociada a cada una de las ordenes
de fabricacion para asi realizar un estudio de todo los casos que hayan presentado retraso; a
su vez se realizara un diagrama de Causa-Efecto del proceso a través de los cuales se
representara el grado de importancia que tienen los diferentes factores que estan afectando
los tiempos de entrega, con la finalidad de analizar los datos recolectados en la primera fase
para asi identificar las fallas existentes y poder desarrollar la propuesta de redistribucion de
plantas.

Fase Ill. Proponer la redistribucion de plantas en el traslado de materia
prima para disminucion en los tiempos y recorridos en produccion en la empresa
Municipal de Asfaltos Guacara, C.A.

Una vez detectadas las causas que afectan los tiempos de produccion de la mezclas
asfaltica, se propone una redistribucion de almacén, mediante el uso de herramientas de
Ingenieria Industrial, las cuales ayudaran a mejorar el proceso productivo, junto con la
colaboracion del personal responsables en el almacén de materias primas de la empresa.

Fase IV. Determinar el impacto econémico, que conlleva una redistribucion de
planta, en la produccion de mezcla asféltica en la Empresa Municipal de Asfalto
Guacara C.A, mediante un analisis costo-beneficio.

Para esta fase se determino el costo de la solucion propuesta también los beneficios
tangibles e intangibles, que se obtendran de llegar a implementar la mejora propuesta.

Para evaluar econémicamente la propuesta se hara un estudio financiero de la misma,
para determinar la factibilidad, a través de un estudio econémico con la informacion

suministrada por el precio de los estudios necesarios en el mercado nacional.
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CAPITULO IV

LOS RESULTADOS

Después de procesar los datos y la informacion recolectada a traves de las técnicas e
instrumentos seleccionados, se procedié al andlisis de los resultados que llevaron al
desarrollo del objetivo general del estudio, el cual busca proponer una redistribucion de
almacén de materias primas que conlleve a reducir recorridos y tiempo de produccion de

mezclas asféltica en la Empresa Municipal de Asfaltos Guacara C.A.

4.1 Fase |I: Diagnostico de la situacion actual, en la Empresa Municipal de Asfaltos
Guacara C.A.

4.1.1 Identificacion de la Empresa Municipal de Asfaltos Guacara, C.A.

La Empresa Municipal de Asfaltos Guacara, C.A, es una empresa lider en el
municipio Guacara en el rubro de elaboracion, colocacion y distribuidor de mezcla
asfaltica, manto asféltico, y equipos para pavimentar, cuenta con una unica sede, planta
principal ubicada en la Carretera Nacional Guacara, 3ra. Av., Galpén Guacara (al Lado del
Galpon Empresas Polar), Zona Industrial el Tigre, Guacara.

En el primer semestre del 2013 inicio la construccion de la planta, adquiriendo un
equipo brasilefio con tecnologia alemana, de Gltima generacion, debido a g el municipio
no contaba con una planta propia para satisfacer sus necesidades, al poco tiempo se
desarrollé en un mercado de construccion vial e inicio sus funciones con las obras de
mantenimiento de la avenida Piar y la reconstruccion de casco histdrico del municipio.

Desde esa fecha y teniendo como meta el crecimiento sostenido, la empresa instalo
un laboratorio de disefio y control de mezclas asfalticas que permite resguardar la calidad
constante del producto, y asi logro alcanzar una gran cobertura en el municipio en
mantenimiento vial.

4.1.2 Misién, Vision y Politicas de Calidad de la EmpresaMunicipal de Asfaltos

Guacara C.A.



La Mision de dicha empresa es “La satisfaccion oportuna de las necesidades del
cliente, suministrando de mezcla Asfaltica, y soluciones integrales e innovadoras en
productos para la pavimentacion, de Optima calidad, con las mas avanzada tecnologia,
garantizando su eficiencia para mantener el liderazgo en servicio, bienestar de nuestro
personal, proteccién ambiental y rentabilidad”. Mientras que su Vision es “Tener el firme
propoésito de mantener el liderazgo en el estado, del suministro de mezcla asfalticas, y de
continuar siendo reconocidos por los clientes, como proveedor de toda confianza por su
calidad y servicio”.

Dentro de sus Politicas de Calidad se tienen:
Garantizar a los clientes productos de buena calidad.
Mejoramiento continuo.
Proteccion del medio ambiente.
Desarrollo de personal.

Por otro lado, la empresa tiene la siguiente estructura organizativa la cual se presenta

a continuacion. (Ver Figura N°1).
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Junta

Figura N°1: Estructura Organizativa. Directiva

Fuente: Empresa Municipal
De Asfaltos Guacara C.A. (2017)
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A continuacion se presenta detalladamente las caracteristicas del producto y del
proceso productivo objeto de estudio, a través de los cinco elementos que se debe
considerar en todo manejo de materiales.

4.1.3 Producto (P)
La Empresa Municipal de Asfaltos Guacara C,A. es una empresa lider en la

produccion y colocacion de mezcla asfaltica de alta calidad en el municipio Guacara,
Estado Carabobo, y siempre comprometida con el Programa de Responsabilidad Integral,
gue es un instrumento mas moderno de gestiébn ambiental en el mundo. Su objetivo es
lograr que las industrias de forma voluntaria, demuestren publicamente su capacidad de
poner en practica las medidas necesarias para el manejo social y ambientalmente sano y
seguro de los insumos, procesos de productos, en aras de un entorno de éptima calidad y en
funcidn de respuestas trasparentes a las inquietudes del pablico y las autoridades, acerca de
la industrias, hasta el logro a largo plazo un mejoramiento justificado de las confianza
general hacia el sector.

Para describir el proceso productivo de la Empresa Municipal de Asfaltos Guacara C.A,

debemos conocer las caracteristicas de las materias primas que son principalmente cuatros:

Polvo Roca: arido con una granulometria inferior al resto, con una mayor
estabilidad al momento de acopiarlo y con una densidad de 900 Kg/m3,

Arena lavada: arido con una granulometria media con respecto a las dos restantes,
con estabilidad media al momentode acopiarlo y con una densidad de 1990 Kg/m?3
Piedra picada 1/2: éarido con la mayor granulometria en comparacion al polvo de
roca y a la arena lavada, al igual que la gravilla 6-13 poseen una estabilidad media
al momento de acopiarlos y posee una densidad de 1700Kg/msa.

Solucidn asféltica: el asfalto es un producto natural o compuesto que proviene de la
destilacion seca de productos organicos vegetales. Es una mezcla de Betun con

productos materiales inertes tales como silice, arena, arcilla, entre otros.

Una vez caracterizadas las materias primas necesarias para la elaboracion de la mezcla
asfaltica, se procede a explicar las diversas etapas del proceso que se llevan a cabo dentro

de la planta de asfalto para la obtencion del producto final (mezcla asféltica).
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Paso 1: Recepcion de las materias primas.

Todo comienza con el ingreso de materias primas en camiones tipo volteos,
provenientes de diversas canteras 0 minas del estado Carabobo, al momento de que el
camion llega a la planta, la misma es recibida y son supervisadas y luego pesado en el
equipo tipo (romana), el mismo tarde unos minutos en el chequeo y pesado, y
posteriormente es ubicada en la zona respectiva en el centros de acopio o almacén. Ver
figura N° 3

Paso 2: Carga de material en las tolvas.

La Carga de los materiales a granel, es correspondiente a una maquinaria de tipo
retroexcavadora (Jhon Deree), con capacidad de carga frontal de 2 TON, Por otra parte
existen tres tolvas con capacidad de 6 m® de material a granel cada una, todas estas
conforma el equipo CIBER NOVA el cual produce la mezcla asfaltica, bajo cada una de
las tolvas existen bandas transportadoras con censores que son manejados por el master o
panel de control, y varia la frecuencia de cada censor, para asi regular los porcentajes de
las respectivas materias primas que se necesitan para elaborar la mezcla asféltica. En la
mezcla estandar que se fabrica el porcentaje es de 45 por ciento de polvo de roca, 34 por

ciento de piedra picada 1/2, y 20 por ciento de arena lavada.
Paso 3: Transporte de materia prima al tambor.

Bajo cada una de las tolvas existen cintas transportadora de goma tipo caucho, de 50cm
de ancho, luego los materiales a granel caen en ellas en cantidad determinadas, que son

transportadas hacia el tambor giratorio.
Paso 4: Secado y elaboracion de mezcla asfaltica.

Cuando la mezcla exacta de materiales a granel es transportada hasta el tambor giratorio,
que esta dividido en dos, zona internas, la primera parte es un secador, el cual trabaja con
una llama tipo (soplete) conformado por oxigeno y gas a altas presiones, que emite una
temperatura de aproximadamente 180°C permite secar la humedad de las materia prima, la
segunda parte del tambor es de donde se le inyecta la solucidn asfaltica, que proviene desde
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un estanque que esta ubicado a un costado de la planta de asfalto, que viene a una
temperatura de 170° C. Ver figura N°6

Paso 5: almacenamiento y transporte de mezcla asfaltica.

En la dltima etapa de la produccion la mezcla asfaltica es trasladada por medio de un
mecanismo de elevadores de cangilones, que lo almacena en una mini tolva, con capacidad
de 1 TON, que por un sistema neumatico abre dos compuertas para que finalmente cargar
los camiones tipo Volteos, el cual ya finalizada la carga, se procede al pesado, facturado y

despacho al cliente.

4.1.3.1 Diagrama de flujo del proceso de elaboracion de mezcla asfaltica en la
Empresa Municipal de Asfaltos Guacara, C.A.

A continuacion se detalla el proceso de elaboracion de Mezcla Asfalticaen la empresa
de la Empresa Municipal de asfaltos Guacara C.A., el cual inicia con la recepcién de las

materias primas.

Cuadro N°1: Proceso de elaboracion de mezcla asfaltica en la Empresa Municipal de
Asfaltos Guacara, C.A.

FLUJO GRAMA OPERACION DOCUMENTO
Recepcion de Materia . .
) Recepcion de materiales a granel
Prima
Almacenamiento de o .
. Procedimiento, Manejo,
Materia

. . Almacenamiento y Preservacion
Prima e Insumos

Transporte de la materia prima a la
zona del produccion
Pre-calentamiento de Pre-calentamiento en el tanque de

solucién asfaltica almacenaje
Traslado de las materias
primas al tambor

Transporte a las tolvas

Instruccion "Arranque y operacion”
de mezcla asféltica

giratorio
Sacado de las materias Instruccion " Arranque y operacion”
primas dentro del tambor de mezcla asféltica
Preparacion de mezcla Instruccién "Arranque y operacion”
Asféltica

Traslado de asfalto por

.. Transporte
elevadores a mini tolva P

oo lon <o
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Almacenamiento en mini

Procedimiento, almacenaje y
tolva

preservacion

Carga de camiones tipo
volteo

Instruccion “carga”

Transporte de camiones a

Transporte
la romana

Instrucciones de pesado y
facturacion

Fuente: Informacion tomada de la Empresa Municipal de Asfaltos Guacara, C.A. (2016).

0| 10 <

Pesado y facturacion

4.1.4 Cantidad (Q)

En la empresa se ve la cantidad de material por tonelada que se requiere transportar,
lo cual es un factor de vital importancia en la seleccion del sistema de manejo, tipo y
cantidad de equipos necesarios para el traslado y ubicacién de la materias primas al
momento de que llega a la empresa y es descargada por el vehiculo tipo volteo, el sistema
de manejo seleccionado en cada caso satisface los requerimientos de la empresa con la
finalidad de obtener bajos costos, conocer cantidad a manejar y disminuir tiempos de

procesos.

Se pone en uso una tabla estimada de recepcidn de material mensual, el cual es descargado
y ubicado en el almacén, teniendo en cuenta una produccién diaria de 480 TON,
representadas en 45% de Polvo de Roca, 34% de Piedra Picada y 20% de Arena Lavada.

Tabla N° 1: Cantidad de Materias Primas recibida en un mes promedio de primer

trimestre 2017.

Materiales Cantidad en Toneladas (TON)
Polvo Roca 4752,00
Piedra Picada 3590,40
Arena Lavada 2112,60
Total 10.454,4

Fuente: Castellanos (2017).
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4.1.5 Recorrido ® (layout de la planta y descripcion del area de trabajo)

En los alrededores en la zona de elaboracién de la mezcla se encuentran los acopios de
las materias primas, al no existir lugar especialmente definido para el acopio de las
diferentes materias primas, los camiones cuando ingresan, dejan las materias primas en los
lugares donde existe espacio disponible, los que no necesariamente son los mas adecuados
y eficientes, ademas, desde una perspectiva de presentacion estética de las instalaciones,
genera una imagen de completa desorganizacion al interior planta. Ver figura N°2

Figura N° 2: representacion gréafica actual (layout) de la planta y descripcion del
area de trabajo.

il 100 +
| ~ LUU TTIS

. Estacionamiento
Area verde Entrada s oficinas

y salida
(Planta)

Roman

| Recorrian

Almacén
40 mts ancho Materias
4 o Primas
b Estacionamient
0% o Camiones
blan
prde




= /f?’df// y
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Figura N° 3: Camiones entrando y pesando las Materias Primas en la EMAG C.A
Fuente: Castellanos (2017).

-.'*_v'll

. 7 L N ¥
Flgura N° 4: Falta de I|m|taC|ones del almacen de la EMAG C.A
Fuente: Castellanos (2017).
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Figura N° 5: Desorganizacion del Almacén de la EMAG C.A

Fuente: Castellanos (2017)

Figura N° 6: Tanque de solucion asfaltica (RC2) y planta CIBER NOVA de laEMAG
C.A.

Fuente: Castellanos (2016).

4.1.6 Servicios (S)
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De acuerdo a la observacion realizada, para llevar a cabo las operaciones para el
manejo de materiales, se evidencio la existencia de un determinado ndmeros se servicios
anexos que hacen que el proceso funcione con normalidad. A continuacion se muestra las
descripciones de los equipos y maquinarias necesarios en la planta.

Cuadro N° 2: Lista de equipos y herramientas utilizados en el area critica.
DIMENSIONES CARACTERISTICAS CAPACIDAD

EQUIPO/HERRAMIENTA

Permiten acumular
el liquido o solucién
Tanques de asfaltica o RC2
acumulacion 3x10 metros Tanque de
30000 Its
Tres tolvas de Equipos para
tolvas 3 X 4 metros almacenas las
cada una. materias prima. i
Equipo para preparar
Tambor Diametro 2 mezcla asfaltica. -
giratorio metros.
Maquina que se
emplea para
Bandas 2m x 0.50m transportar material ton/hora
transportadoras
maquinaria Transporta materias
primas hacias las ton/hora
tolvas
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Equipos de
proteccién |
personal:
cascos, bata,
guates de
metal, gorro,
tapones de
espumay
botas.

Casco, Gorro
y Guantes:
Estandar.

Talla de
Zapatos: 36,
37, 38, 39, 40,

41, 42.

Inversiones
Curazaito C.A.,
Calzados Sicura,
FootSafe, Bordados
MyP, Creaciones
Certo, Corporacion
MCM.

Fuente: Castellanos, (2017)

4.1.7 TIEMPO (T)

En este elemento, se habla de la observacion de los tiempos de duracion regulares
de movimiento que realiza la maquinaria al momento de buscar materias primas al
almacén, para luego llevarlas a sus respectivas tolvas.

Los factores mas importantes que se tomaron en cuenta fueron: regulacion con la

cual debe realizarse los movimientos y la duracion de estas. La observacion directa
permitié hacer un diagndstico del proceso de manejo de materiales desde el almacén hasta
las tolvas del equipo CIBER NOVA.

A continuacion se muestras los tiempos de recorridos, se procedié a identificar dentro de
la poblacién de tiempos de vueltas que realizo el cargador por cada una de las materias
primas.

Tabla N° 2: Medicion de tiempos en segundos en una vuelta

Polvo roca (seg)

Piedra Picada (seg)

Arena lavada (seg)

118 105 105
122 109 103
119 112 106
119 108 104

Fuente: Castellanos (2017)

Una vez medidos los tiempos, se pudo obtener un tiempo promedio para el transporte

de cada uno de las materias primas que fue:
Polvo de roca (PR): 120 segundos.
Piedra picada (PP): 110 segundos.
Arena lavada (AL): 105 segundos.

Para seguir con el estudio, fue necesario tomar las muestras de cuanto era efectivamente la
capacidad util o con la que llegaba el cargador a las tolvas de las respectivas materias
primas, para ello se pesd el cargador tres veces con las respectivas materias primas en el
peso tipo (romana).

Tabla N° 3: Capacidad del cargador (toneladas)

Polvo roca Piedra picada Arena lavada
1,70 1,74 1,78
1,87 1,76 1,81

60




1,79 | 1,75 1,79

Fuente: Castellanos (2017).

Obteniendo un resultado promedio de:
Polvo roca: 1,80 toneladas
Piedra Picada: 1,75 toneladas.
Arena Lavada: 1,80 toneladas.

Luego de tener capacidad promedio del cargador y los tiempos en trasladar cada uno de
las materias primas, se hace necesario saber cuales son los porcentaje de la mezcla asfaltica
necesario para obtener 480 toneladas de asfalto diario. Para obtener dichos datos se reunio
con la gerencia y suministro que el polvo roca tiene un 45%, Piedra picada un 34%, Arena
lavada 20% y 1 % de solucion asfaltica, una vez obtenido los datos se aplica el célculo
respectivo para saber cuanto de cada materia prima es necesario para producir 480
toneladas diarias.

216 toneladas de polvo de roca, equivalente a 45% de las 480 toneladas de materias
primas.

163’2 toneladas de piedra picada; equivalente a 34% de las 480 toneladas de materia
prima.

96 toneladas de Arena Lavada; equivalente al 20% de las 480 toneladas de materia
prima.

Tabla N° 4: Cantidad de vueltas de la maquinaria en el manejo de materiales desde el
almacén hasta las tolvas.

Materiales Polvo Roca Piedra Picada Arena lavada

N° de Vueltas 120 93,25 53,33

Fuente: Castellanos (2017)
Tabla N° 5: Tiempo total de transporte de polvo de roca para fabricar 480 toneladas
de mezcla asféltica.

material Polvo Roca

Vueltas totales 120

Seg por cada Vueltas 120
Segundos totales por Toneladas Totales 14,400 seg

Fuente: Castellanos (2017)

Tabla N° 6: Tiempo total de transporte de piedra picada para fabricar 480 toneladas

de mezcla asfaltica.

material Piedra picada
Vueltas totales 93,25
Seg por cada Vueltas 110
Segundos totales por Toneladas Totales 10,257 seg

Fuente: Castellanos (2017)

Tabla N° 7: Tiempo total de transporte de Arena Lavada para fabricar 480 toneladas

de mezcla asféltica.

material

Arena Lavada

Vueltas totales

53,33

Segundos por cada Vueltas

105
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| Segundos totales por Toneladas Totales | 5599,65 seg

Fuente: Castellanos (2017).
El total en segundos para las materias primas es: 30.245,05 seg.
De acuerdo al diagndstico realizado a través de los cinco (5) elementos del manejo de

materiales se pudo constatar la ineficiencia del proceso de la Empresa Municipal de
Asfaltos Guacara, C.A., la linea de produccion de mezcla asféltica incluye operaciones de
manejo de materiales desde el almacén a las tolvas del equipo CIBER NOVA, y esta es la
que genera los retrasos, a su vez que esta condicion esta repercutiendo en la disminucién de
la produccién, ocasionando perdida de tiempos en el manejo de materiales y aumentando
los costos de mantenimientos de la retroexcavadora.

Tabla N° 8: Incumplimiento del manejo de materiales desde el almacén al equipo
productor de mezcla Asfaltica Ciber Nova, por parte dela maquina retroexcavadora.

CAPACIDAD
Jornada de trabajo 7 hrs-25200 seg TOTAL DIA Tiempo (seg) | INCUMPLIMIENTO
(TON) (seg)
Traslado polvo Roca 216 14400 -
Traslado piedra picada 163,2 10245 -
Traslado arena lavada 96 5599 -
TOTAL 480 30244 5094

Fuente: Informacion suministrada por la empresa, (2017).

Tabla N° 9: Pérdidas de 1% materias primas por efectos de cambios de climas en el
almacen.

Materiales | Perdidas Valor (Bs) | Perdida Valor (Bs) | Perdida Valor(Bs)
(ton) Dia (ton) Sem (ton) Mes

Polvo Roca | 2.16 7500 10.8 37500 43.2 150.000
Piedra 1.6 15000 8 75000 32 300.000
picada

Arena 0.96 15000 4.8 75000 19.2 300.000
lavada

Total 4.72 37.500 23.6 187.500 944 750.000

Fuente: Castellanos (2017).

Tabla N°10: Retardo de puesta a punto del equipo CIBER NOVA, por efecto del
secado y precalentado de las materias primas por falta de cuidado en el almacén.

Retardo de tiempo Min/ Dia 20
Retardo de Tiempo Min/Sem 100
Retardo de Tiempo Min/Mes 400
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Representa Hrs/Mes 6.66

% de perdida de Produccién 4.17

Perdidas en (TON) 399.6
Total perdidas en (Bs) 17.982.000

Fuente: Informacion recopilada de la Empresa Municipal de Asfaltos Guacara C.A. (2017)

Por otra parte, a través de la observacion directa en el lugar donde se ejecutan las

actividades, se visualizo el proceso de fabricacion de mezcla asfaltica, comprendido entre el

punto de inicio hasta el final del proceso, enfocado principalmente en el almacén para

determinar las posibles fallas en el manejo de material,(Ver tabla 12). Las descripciones

utilizadas para registrar en la hoja de observaciones son:

1. Eficazmente Efectuada (Ee): cuya categoria se aplica cuando la actividad

observada dentro del area, se realiza ofreciendo un alto valor agregado al proceso de

acopio.

2. Bien Efectuado (Be): se aplica esta categoria cuando el proceso o la actividad, se

efectia de manera eficiente.

3. Regularmente Efectuado (Re): tal categoria se coloca cuando la actividad o

proceso es realizado de manera eventual y sin ningun tipo de coordinacion.

4, No se Cumplen (Nc): son aquellos procedimientos que no se ejecutan, los cuales,

se encuentran resefiadas en la hoja de observacion, ni se encuentran dentro de las

operaciones realizadas en el almacén.

Tabla N°11: Ficha de observacion utilizada para el diagnostico del Almacen y la

magquina productora de asfaltos CIBER NOVA, de la EmpresaMunicipal de Asfaltos

Guacara, C.A.
Criterios
ACTIVIDADES A OBSERVAR Ee I|Be |Re | Nc
Condiciones de Infraestructura del Almacén (Piso, Techos, X
Paredes)
Condiciones del area de trabajo del almacen (Orden y X

Limpieza).
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Distribucion de los espacios fisicos del area de trabajo X
Condiciones de Ventilacion X
Condiciones de lluminacion de la planta X
Cumplimiento de la puesta a punto de la maquina CIBER X
NOVA.

Mantenimiento preventivo de la maquina CIBER NOVA X
Sefializacion de la planta X
Distancia eficiente entre almacén y el equipo de fabricacion X
de mezcla asféltica

Fuente: Castellanos (2017).

4.1.8 Resultados de la observacion directa aplicada en la linea de produccion y
almacén de la empresa Municipal de Asfaltos Guacara, C.A.

De acuerdo a los resultados mostrados en el cuadro N° X se requiere mejorar las
actividades clasificadas bajo los criterios de no se cumplen (Nc) y regularmente efectuado
(Re), como son puesta a punto, mantenimiento preventivo y condiciones de la Maquina,
Ademas, de mejorar la infraestructura del almacén, el orden y limpieza, distribucion del
espacio (almacén y equipo Ciber Nova), asi como también la sefializaciones e iluminacion,
lo que genera retrasos en el manejo de material y reprocesos en la linea de produccién. En
lo que respecta al almacenaje de las materias primas, estas se encuentran desorganizadas,
se observd que no estan identificadas, trayendo como consecuencia mayor tiempo en la
ejecucion de las tareas del proceso.

Dichas aspectos requieren de ser corregidos con el fin de dar cumplimiento a los niveles de
produccion programados, asi como también, satisfacer las exigencias de los clientes, Por
otro parte, en lo que se refiere a aspectos como: piso, techos, paredes, orden y limpieza,
condiciones de iluminacion, son elementos que se observaron 'y nocumplen lo exigido por

las Normas De Inpsasel y las Normas Covenin.

4.1.9 Resultados de la entrevista no estructurada efectuada a los operarios de la linea

de produccién de la EmpresaMunicipal de Asfaltos Guacara, C.A.
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Partiendo de las fallas detectadas en la observacion directa, se procedié a presentar
los resultados de la entrevista no estructurada, aplicada al personal que comprende la linea
de produccion en estudio y esta representado por un (01) Presidente de planta, (01)
Director de plantas y operaciones (01) director de Dto. De produccion (01) operador de
Maquina Pesada (01) Chequeador, (01) Ayudante general, (01) Romanero, (01)
almacenista, (01) operador de Plantas, (01) Director de Dto. De Calidad.(Ver Tabla N°2).

Tabla N°12: Resultados de la entrevista no estructurada siendo la pregunta
generadora ¢Cual cree usted que es la causa principal de la ineficiencia en la linea de
produccion de Mezcla Asféltica?

Presidente de la planta Falta de actualizacion de la estandarizacion en las
actividades, reconociendo que la misma esta necesitando una
nueva redistribucion de almacén que remplace el actual.

Dir r lan racion e , - ,
ector de planta y operaciones El espacio fisico esta mal utilizado, el almacén se encuentra

muy lejos, y no tiene la infraestructura adecuada.

Director de Dto. de produccion Mantenimientos no programados en el equipo vy
maquinarias, para mantener la linea de produccion en
condiciones de trabajo constantes.

Operador de Maquina Pesada Poco mantenimiento para la maquina retroexcavadora.

Chequeador Mal uso del espacio fisico dentro de la planta

Ayudante General Falta de reubicacién del Almacén.

Romanero No hay planificacion para la produccion.

Almacenista Riesgo de lesion en los trabajadores en el almacén, por mala
infraestructura.

Operador de Planta Incumplimiento con el higiene y limpieza en la linea de
produccién y almacén

Director de Dto. De Calidad Falta de capacitacion del personal en la linea de produccion

para realizar el debido trabajo.

Fuente: Castellanos(2017).

4.2 Fase Il. Determinar los factores que intervienen en el proceso de produccién de la
mezcla asféltica e identificar las fallas del proceso productivo mediante el estudio de
los elementos que conforman el sistema.

Ya conocida la informacion documental de la base de datos de la empresa,

continuamos con esta fase, a continuacion se aplicara el Diagrama de Causa-Efecto del
proceso a través del cual se representara el grado de importancia que tienen los diferentes
factores de diagnostico vinculados al problema.
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Con el equipo de trabajo conformado por el Gerente de produccion, Planificador,
Operarios Yy el operador de la retroexcavadora se procedié a agrupar y definir las causas
encontradas, determinar la naturaleza de cada una de ellas, asi como la relacion que
guardan entre si.

Seguidamente, se construye un diagrama de causa —efecto, en donde se presentan las
causas obtenidas y que afectan el proceso productivo en dicha empresa, para ser

organizadas en: mano de obra, equipos, métodos, y por ultimo, materiales ambiente.

4.2.1 Aplicacién del diagrama Causa-Efecto.
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Figura N°7 : Diagrama Causa —Efecto
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4.2.1.1: Descripcion del Diagrama de Causa-Efecto

Falta de reubicacion del almacén, por largos recorridos de los materiales.

Falta de una nueva maquina retroexcavadora.

Falta de capacitacion y conciencia del personal en las operaciones de la linea de
produccién de mezcla asfaltica.

Incumplimiento de las especificaciones de las materias primas, estas se encuentran fuera
de estandares de calidad.

Falta de mantenimiento preventivo a la maquina, afectando la puesta a punto de la
misma y paradas no programadas durante la produccion.

Falta de planificacion de las actividades que intervienen en la elaboracién desde la
alimentacioén de las tolvas hasta la produccion de las mezcla asfalticas.

Falta de estandarizacion de las actividades.

Incumplimiento de la jornada laboral por parte de os trabajadores.

No existen ruta y sefializacion para el transporte de las materias primas.

Falta de supervision continua en el proceso.

Falta de equipos de limpiezas.

4.2.2 Aplicacion de la Técnica de Grupo Nominal para determinar las causas que
afectan el cumplimiento de los tiempos de manejo de material en el proceso.

Posteriormente, se procedié a elaborar la Técnica de Grupo Nominal mediante la
votacion de los integrantes del grupo de discusion, el cual estuvo constituido por un (01)
Presidente de Planta, (01) Director de Planta y Operaciones, (01) Director de Dto. De
Produccion, (01) Operador de Maquinaria, (01) Chequeador, (01) Ayudante General, (01)
Romanero, (01) Almacenista, (01) ayudante de Planta y (01) director de Dto. De Calidad.
Los mismos procedieron a ponderar cada una de las causas obtenidas con una escala de 0 a
100, de acuerdo al nivel de significancia, siendo el 0 el menor valor y 100 el mayor valor,
de relevancia de las mismas para el proceso productivo. La aplicacion de la técnica se llevo
a cabo en el siguiente orden:
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Los participantes del grupo revisaron cada de las causas presentadas en un cuadro y
se aseguro que todos comprendieran cada uno de ellas.

Cada integrante del equipo califico, la importancia relativa de las opciones
distribuyendo un valor de 100 puntos, entre las mas relevantes.

Como limitante se decidio, el valor maximo de 100 puntos, para una sola causa y de 0
para la calificacién minima.

Una vez obtenidos los votos se realiz6 una multiplicacién de la cantidad de votos por
la importancia, después de haber realizado cada una de las multiplicaciones se sumo
el total de cada uno de los totales para calcular el porcentaje de cada una de las
causas.

Cuando el resultado final arroja valores muy cercanos para varias opciones, el
proceso puede repetirse para un cierto numero de elementos, segun se acuerde. El

proceso solo termina cuando las opciones preferidas estan claras.

A continuacion se presenta el Cuadro N°3 con el resumen de los resultados logrados,
producto de la valoracion de las causas que originan el incumplimiento de los tiempos de
entrega de manejo de materiales desde el almacén hasta el equipo CIBER NOVA que
fabrica la mezcla Asféltica en La Empresa Municipal de Asfaltos Guacara C.A., lo cual
permite elaborar el diagrama de Pareto.

En consecuencia a los resultados obtenidos en el Cuadro N3, se manifiesta de manera
grafica las respuestas dada en puntuacion de la muestra seleccionada de la linea de
produccion de la empresa municipal de Asfaltos Guacara, C.A., se calcularon y se
enumeraron de acuerdo a su acumulacién obtenida, por tal razon son las que deben atacarse
en primer orden. En tal sentido, seran colocadas en manera porcentual de mayor a menor

para su mejor entendimiento. (Ver Cuadro 3).
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Cuadro N°3: Resultados de la Técnica del Grupo Nominal

Puntuaciones de los Trabajadores

Total
Causas 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Falta de reubicacion del almacén por largos 100 | 100 | 95 70 | 100 | 100 | 100 | 45 35 100 845

recorridos de las materias Primas.

Falta de crear rutas y sefializacion para el

transporte de materias primas. 11 2 6 0 10 6 12 15 | 13 10 85
Falta de estandarizacion de las actividades. 2 4 3 4 0 1 5 6 10 6 41
Falta de capacitacion del personal. 30 60 | 40 50 35 50 | 40 | 100 | 40 30 475

Incumplimiento de la jornada laboral por parte de los
trabajadores. S 3 0 1 6 0 3 2 7 7 34

Incumplimientos de las especificaciones de las
materias primas, se encuentran fuera de los 50 35 25 40 30 40 35 25 | 100 | 40 420

estandares de calidad.

Falta de supervision contintia en el proceso. 0 5 7 6 1 5 4 3 5 9 45

Falta de mantenimiento preventivo maquina,
afectando la puesta a punto y paradas no | 6 1 30 30 25 10 10 0 1 0 113

programadas.

Falta de nueva maquina Retroexcavadora. 4 6 10 15 4 3 7 9 2 4 64
Falta de planificacion de las actividades. 13 9 8 7 5 2 9 15 0 14 82
Falta de equipos de limpieza. 4 0 1 2 9 8 0 5 12 5 46

Total | 225 | 225 | 225 | 225 | 225 | 225 | 225 | 225 | 225 | 225 | 2250

Fuente: Castellanos, (2017).
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Tabla N°13: Jerarquizacion de la Técnica del Grupo Nominal

Fuente: Castellanos, (2017).

Seguidamente se construye el diagrama de Pareto el cual se muestra como el Grafico
1, para luego efectuar la seleccidn de las causas que afectan el cumplimiento de tiempos de
manejo de materiales, en la linea de produccién para el proceso de fabricacién de mezcla
asfaltica en la Empresa Municipal de Asfaltos Guacara C.A., utilizando para ello el

principio de pareto 80-20, donde se pudo detectar los problemas que tienen mayor
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Porcentaje | Acumulado
Causas Puntos
% %

Falta de reubicacion del almacén por

1 | largos recorridos de las materias 845 37,56 37,56
primas.

2 | Falta de crear ruta sefializada para el 475 2111 5867
manejo de materiales.
Falta de estandarizacion de las

3 420 18,67 77,34
actividades.

4 | Falta de capacitacion del personal 113 5,02 82,36

5 | Incumplimiento de Ig jornada laboral 85 3.78 86.14
por parte de los trabajadores.
Incumplimiento de las

6 | especificaciones de las materias 82 3,64 8978
primas, se encuentran fuera de los
estandares de calidad.

7 | Falta de supervision continua en el 64 2,84 92,63
proceso.
Falta de mantenimiento preventivo a

8 | la maquina, afectando la puesta punto 46 2,04 94,67
y paradas no programadas.

g |Falta de nueva  maquinaria 45 2,00 96,67
retroexcavadora.

10 | Falta de planificacion de las a1 1,82 98.49
actividades.

11| Falta de equipos de limpiezas. 34 1,51 100%

Total | 2.200 100%




relevancia mediante la aplicacion del principio de Pareto (Poco Vitales, 20%, Muchas
Triviales, 80%) ya que con el 20% de las principales causas del problemas se resuelven el
80% del mismos.

Grafico N°1: Diagrama de Pareto de las causas ponderadas en la Técnica de Grupo
Nominal.
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Porcentaje(®) |37.56|21,11|18.67| 5,02 | 3,78 | 3,64 | 2,84 | 2,04 | 2,00 | 1,82 | 1.51
(%0) Acumulado |37.56 | 58,67 [77.34|82.36 |86.,14 |89.78 [92.63 [94.67 | 96,67 |98.49 100,00

Fuente: Castellanos, (2017).

El gréfico anterior, demostré que el 80 % de las causas son atribuidas a las cuatros
(04) primeras columnas, constituidas por 37,56 % falta de reubicacion del almacén por
largos recorridos de las materias primas 21,11 % por falta de crear ruta sefializada para el
manejo de material, 18,67 % falta de estandarizacion de las actividades y 5,02% falta de
capacitacion de personal, las cuales representan el 82,36% del 100%. Dichas causas se
encuentran dentro del 80 % de la problematicas existente, donde a efectos del estudio
realizado esta se basara en el 20 % que son atribuibles para realizarles oportunidades de
mejoras como indica la teoria del diagrama de Pareto, y asi reforzar nuestro estudio de la
redistribucion de almacén de materias primas, en la Empresa Municipal de Asfaltos
Guacara, C.A.
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4.3 Fase I11. Proponer la Redistribucién de plantas en el traslado de materias primas
para disminuir recorridos y tiempos de produccion en la Empresa Municipal de
Asfaltos Guacara, C.A.

Una vez realizado la fase de diagnostico de la situacion actual, por medio de la
aplicacion de la observacion directa, la entrevista no estructurada y seguimiento del
indicador integral de cumplimiento, se procedi6é al analisis de las principales causas que
afectan los tiempos de manejos de materiales de la linea de produccién, luego se aplicara
la propuesta de redistribucion de almacén de materias primas, que describiremos a

continuacion.

4.3.1 Descripcion de la propuesta

Por la problemética presentada anteriormente se plantea como solucion la
reubicacién del almacén, las materias primas cuando se reciben es almacenada segun sus
caracteristicas, por lo cual se realizé un estudio detallado del proceso, tomando en cuenta
cual es la ubicacién del almacén y las distancias recorridas por la maquinaria, luego se

propuso la redistribucion y con ello las siguientes mejoras:

La maquinaria o retroexcavadora debe tener facil acceso al almacén y con
ellos a las diferentes materias primas.

Localizacion del almacén mas cercano al equipo productor de mezcla
Asféltica.

Las materias primas deben estar debidamente identificadas.

Maximizacion del volumen de materias primas

Minimizacién de tiempos de transportes de materias primas.

Optimizacion de los costos

Mejora de la calidad de las materias primas.

Sefalizaciones en el almacén.

La empresa municipal de asfaltos Guacara C.A, cuenta con espacio suficiente para
la reubicacion del almacén, actualmente solo es un terreno que se emplea para este fin, sin
delimitaciones, estructuras fisicas como techo y pisos, sin sefializaciones e iluminacion, a

continuacion se propone las medidas para dicho almacén:

73



4.3.2 Célculos de area de acopios 0 almacén
La Empresa Municipal de Asfaltos Guacara C.A, en contexto dispone en area de

planta 200 mts de largo y 100mts de largo, distribuidas en zona de produccion, y zona
ociosa. En lo que se refiere al area de acopios de materias primas no tiene ningun tipo de
control, no existen dimensiones establecidas, estas fue una de las primeras causa para lograr
establecer un area de acopio optimo (para cada una de las materias primas) considerando
que las mismas debian cumplir con la demanda a una semana aproximadamente.

Los calculos se determinaron, pensando en un panorama de produccion que supere
las expectativas que son mantener materias primas necesarias para producir 2400 toneladas,
divididas en 1080 TON de polvo de roca, 816 TON de piedra picada y 480 TON de Arena
Lavada para producir mezcla asfaltica semanales, la empresa debe disponer y adaptar una
zona de la planta para almacenar las materia prima.

Por otra parte segun el Ing. Ezequiel Gémez Abreu y Ing.FélixRachadell Estrada, en
su libro Manejo de Materiales (1993) Capitulo VII, Almacenamiento de materiales de
montones o pilas dice; la cantidad de material contenido en la pila 0 monton depende de
una serie de factores, entre los cuales vale la pena destacar: el area disponible, la altura y
forma de desplazamiento del o los dispositivos de descargas, el angulo de reposo y el peso
especifico del material.

Las formas de montones pueden ser muy variadas; sin embargo, de acuerdo al tipo y
movilidad del dispositivo de descarga se pueden presentar cinco posibilidades basicas:

Montones Conicos.
Montones conicos en serie.
Montones Rectos.
Montones Curvos.

Montones rectangulares.

En nuestro caso es Montones cénicos, se forma cuando el punto de caida es Unico y
permanece fijo, el material al caer libremente forma un cono cuyo didmetro esta limitado
por su Angulo de reposo y las dimensiones del espacio disponible.

Para el calculo del volumen almacenado se usa la expresion:

V= 1/3 (&rea de la base) x (Altura)

V=1/3. wD*/4.H
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1. Calculamos volumen para el material Polvo Roca; Peso Especifico del
Material (
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distancias y efectividad en las operaciones, por tanto, se realizara cambios pertinentes
logrando asi eliminar la distancias entre el almacén y el proceso productivo, por lo tanto se
mejorara en el congestionamientos y desorganizacion en el mismo. A continuacion se
muestra la distribucion propuesta, en donde se observa el recorrido del flujo de movimiento
de la maquinaria de tipo retroexcavadora de acuerdo a lo necesario a realizar para una

mejor eficiencia en el proceso productivo.

Figura N° 8: Recorridos de flujos de movimientos segun la propuesta en la Empresa
Municipal de Asfaltos Guacara C.A
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Tabla N°15: Distancias propuestas de recorridos de retroexcavadora en la Empresa
Municipal de Asfaltos Guacara C.A.

Tipo de materias Primas Distancia Recorridas (mts)
Polvo Roca 30
Piedra Picada 35
Arena Lavada 35

Fuente: Castellanos (2017)
En la figura anteriormente mostrada se puede visualizar la propuesta mejor

localizacion y distribucion del almacén de la Empresa Municipal de Asfaltos Guacara C.A,
se planea mover el espacio disponible del almacén con el fin de acercar los depdsitos de
materias primas logrando asi menos recorridos, menos tiempo en ejecucion y mejoras en el

proceso.

4.3.3 Propuesta de almacenamiento basada en el método de las 9's
Una vez seleccionada la propuesta de distribucion mas conveniente para la Empresa

Municipal de Asfaltos Guacara C.A, se deben establecer politicas que garanticen la calidad
y el buen funcionamiento del almacén. Para ello se propone aplicar la técnica de calidad de
las 9°s, la cual promueve la cultura KAIZEN (mejoramiento continuo), promoviendo la
educacion del personal para la realizacion de actividades preventivas y de mejoramiento.
Los resultados obtenidos al aplicarlas se vinculan a una mejora continua de las condiciones
de calidad, seguridad y medio ambiente.
Con la implementacién de las 9°s se obtendra los siguientes resultados:

Mayor satisfaccion de los clientes

Menos pérdida de tiempo para buscar materias primas

Una mejor calidad de producto terminado o servicios ofrecido

Disminucion de desperdicios

Antes de la aplicacion de este método, es conveniente dictar charla a todos los
trabajadores del area de almacén, con el fin de que adquirieran la informacion necesaria
para llevar a cabo esta actividad y que conozcan los beneficios de la misma, para de esta
manera se animen a formar parte de este proceso, las faces que involucran este metodo:

4.3.3.1 SEIRI - Organizar
Como complemento a la distribucion propuesta , donde se optimizara el uso del

espacio y la mejor ubicacion de acuerdo a la mejor alternativa y mejora en el trabajo de

almacén, se debe aplicar el SEIRI u organizacion, la cual elimina lo que no es necesario.
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Para ello, se hacer un inventario de maquinarias, equipos, materias primas, y todos los
objetos que se tienen en el area de almacén de la empresa. De esta manera, se seleccionaran
los articulos realmente necesarios en el mismo.

Con la aplicacion del formato, se lograra clasificar cuales maquinarias o equipos deberan
permanecer en el area del almacén y cuéles no, por poco uso o por encontrarse en malas
condiciones dentro del almacén, ubicando las mismas en otro espacio.

Segun lo antes expuesto se propone:
Realizar un inventario de materias primas

Aplicacion del formato de herramientas del almacén
Charla de formacién personal.

4.3.3.2 SEITON -Orden
Para la aplicacién de este criterio se propone establecer un orden en la localizacion

de los materiales de los materiales y/o herramientas de uso del alamcen de la empresa, de
tal forma que sean facilmente ubicables en todo momento. Esta accion reducira tiempos de
busqueda y habra mayor aprovechamiento del espacio, ademas de reducir acciones
inseguras por desorden de los materiales y herramientas

De la misma forma, se propone asignar un area fija de ubicacion de dichas
herramientas dentro del almacén. Para ello, se propone el uso de estantes para la colocacion
de las herramientas mas usadas al momentos de utilizarlas en area de almacén, con ello se
pretende mantener organizacion y con las herramientas, de manera que los operarios
puedan localizarlas con facilidad.

Ademas y con el fin de lograr orden dentro del almacén de la empresa municipal de
asfaltos Guacara C.A, se propone delimitar a través de sefalizacion las &reas de
almacenamientos haciendo el marcaje de seguridad, por donde deberan transitar los
operarios en el almacén evitando accidentes: de igual manera se propone dictar charlas de
formacion al respecto, a todo trabajar de la empresa municipal de asfaltos Guacara C.A,
con la finalidad de conocer el significado de las sefiales y los comportamientos generales o
especificos que deben adoptarse en funcion de dichas sefiales.

Para las areas de almacenamientos se propone establecer y marcar una linea
continua con pintura para alto trafico, de color amarillo y de 10 cm de espesor a fin de

delimitar los donde se colocara la materias primas.
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En la siguiente figura se muestra las delimitaciones del almacén para tipo de
materias primas, polvo Roca con una zona de almacén de 32mts?, piedra picada con zona de
almacén de 25 mts? y arena lavada con zona de almacén de 20 mts?, y un pasillo entre la
piedra picada y arena lavada de 2 mts, para el desplazamientos de los operarios a la hora de

la supervision y limpieza del &rea de materias primas.

Figura N° 9: Representacion del area de almacén y sus delimitaciones propuestas para
ubicar las diferentes materias primas en la Empresa Municipal de Asfaltos Guacara C.A.
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Figura N° 10: Delimitacion y recorridos de los operarios y maquinarias en las areas de
almacén de la Empresa Municipal de Asfaltos Guacara C.A.
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de materias primas.

Azul Area de descanso de los
operarios.

Fuente: Castellanos (2017).

Entonces puntualmente se propone:
Marcaje y sefializacion de las areas de almacenamientos de las materias primas,
transito de la retroexcavadora y transito de personal.

colocacidn de estantes en el area del almacén para organizar las herramientas
usadas.

definir area de estacionamiento de la retroexcavadora.
Charla de formacion respecto a estos puntos.

4.3.3.3. SEI1ZO-Limpieza
Este criterio incentiva a los trabajadores a mantener limpia su area de trabajo,

teniendo siempre &reas con excelentes estandares de higiene. Se basa en la actitud de cada
trabajador a mantener su area de trabajo limpia, de esta manera todo el almacén se
mantener igual.

Para lograr la limpieza de la empresa municipal de asfaltos Guacara C.A, se
propone colocar a cada area de almacén delimitada un contenedor de desechos, de esta
forma no existiran desechos en el suelo que obstaculice el paso y creen situaciones
inseguras. Dichos contenedores deben estar identificados como desperdicios no organicos,
de esta manera se evitara posibles accidentes.

De la misma manera, se propone dotar a los operarios de equipos de limpieza para
logar la propuesta.

Esto creara un habito de limpieza dentro de la empresa, el cual permitira tener tanto
el area de almacén como las herramientas de trabajo en buenas condiciones, se propone
llegar a acuerdos en donde cada trabajador deberia limpiar su area de trabajo y sus
herramientas, como actividad final antes de salir de su jornada de trabajo.

Segun lo expuesto se propone.
Colocacion de contenedores de basura.

Dotar al personal de equipos de limpieza para lograr mantener el area de trabajo en
Optimas condiciones.

Charla de formacién al personal de la empresa

81




4.3.3.4 SEIKETSU- Control Visual
Este criterio establece que deben colocar controles visuales del almacén, que

permiten identificar situaciones anormales y aplicar las acciones correctivas pertinentes.
De esta manera se reconocen los elementos a controlar mas facilmente.
En la Empresa Municipal de Asfaltos Guacara C.A, se propone implementar dos

tipos de controles visuales:

De Ubicacion.
De Seguridad.

Los controles visuales de ubicacion permitiran al trabajador conocer el lugar al que
corresponde cada objeto en el almacén. Se propone colocar letreros en lugares visibles del
almacén que identifique segun el tipo de materias primas almacenada en dicho zona, y asi
evitar la mezcla de materias primas segun sus caracteristicas.

Los letreros segun la norma COVENIN 187-2 de los colores y simbolos y
dimensiones de sefiales de seguridad, deben tener un area igual o superior a los 320 cm2, de
color azul o negro sobre fondo blanco, como se muestra en la figura N°8 a continuacion:

Figura N° 11: Ejemplo de control visual para almacén en la Empresa Municipal de
Asfaltos Guacara C.A.

10 cm

Fuente: Elaborado “por Castella v

\ 7

Los controles visuales (sgguridad) permi car las rutas de evacuacion,

extintores de incendios, equipos de proteccion personal y paso de maquinarias. Logrando
de esta forma que los trabajadores mantengan siempre presente la seguridad y la hagan un
habito. En la figura N se presentan los lugares los cuales se deben colocar las sefiales antes
descritas y asi cumplir con la norma COVENIN 187-2.

Figura N° 12: Localizacion de controles visuales de seguridad, en la Empresa Municipal
de Asfaltos Guacara C.A.
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&5
Area de Piedra
: Picada

i

Area de Arena

Lavada

Cuadro N°5: Clasificacion de los controles de visuales de seguridad propuesto para la
Empresa Municipal de asfaltos Guacara C.A

Tipo Sefial Significado Lugar donde
Colocar.
Se coloca en lugares
De Fuego m Extintor de facil acceso.

Paso de Maquinaria

Se coloca en las
intersecciones de
pasillos.
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De Advertencias

Paso de peatones Se colocan en las
areas donde transitan
Personas.
11
~ =~ % | Riesgo de Golpe o Se colocan en la
. = = .
o Choque entrada y salida de
camiones.

Salida de emergencia. | Se colocanen la

De Emergencia Salida més cercana.

Use protector ocular

Se colocan en las
Use Chaleco areas productivas y
almacenes para la
seguridad de los
trabajadores.

De Obligacién

Use Casco

Use botas de
seguridad

Fuente: Elaborado por Castellanos (2017).

4.3.3.5 SHITSUKE- Disciplina y Habito

Para mantener la disciplina y el habito de realizar las actividades correctamente, se
propone dar folletos informativos a los operarios, al igual que colocacion de carteleras en el
area de los lockers y bafios. En ellas se debe incentivar el uso de los equipos de proteccion
personal, sefiales de seguridad, asi como el cumplimiento de las formas, las normas estaran
siempre visibles y faciles de recordar.

Segun lo expuesto anteriormente se propone:
Entregar folleto informativos a empleados
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Crear carteleras de informacion para el cumplimiento de procedimientos y normas.
Charlas de formacion y adiestramientos al personal de la empresa.

4.3.3.6. SHIKARI- Constancia
La constancia se define como la voluntad para hacer las cosas, para lograrlo, la

metodologia establece que se debe planificar y controlar permanentemente los trabajaos,
ademaés de mantener la limpieza, el orden y la puntualidad.

Por lo cual se propone elaborar carteras ilustrativas para indicar el mejor trabajador
del mes tomando en cuenta su rendimiento, asistencia, puntualidad y colaboracion para la
empresa. Para incentivar la puntualidad se propone un bono anual de acuerdo al record de
asistencia y puntualidad de cada trabajador. Dicho bono sera establecido por la gerencia de
acuerdo a las ganancias registradas en el afio.

Segun lo antes expuesto se propone:
Elaborar carteleras ilustrativas que indiquen el desempefio del trabajador logrando
asi incentivar al mismo

Charlas de formacion y adiestramiento al personal de la empresa.

4.3.3.7. SHITSUKOKU- Compromiso
Se define como la adhesién firme a los propositos que se establecen y se debe

utilizar el ejemplo como la mejor formacion en todos los niveles empresariales, la
metodologia sugiere que el compromiso fluya de dirigentes hacia subordinados, haciendo
que el empleado sienta responsabilidad por el cumplimiento de las politicas empresariales,
al momento de realizar su trabajo.

Para lograr este objetivo se propone formar a los agentes y supervisores en técnicas
de motivacion, para lograr asi, crear compromiso de manera positiva en los trabajadores.
De esta manera se lograra establecer procedimientos que permitan gerencia de manera
motivadora al recurso humano de la empresa. Segun lo antes expuesto se propone:

Charla motivacionales dirigidas a gerentes, supervisores, y operarios.

4.3.3.8. SEISHOO - Coordinacién
La coordinacion se fundamenta en el logro comin de una actividad, integrada por

un grupo de personas que por medio de una comunicacion efectiva, establezcan ideas y
programas que contribuyan a la relacion de dicha actividad.

4.3.3.9. SEIDO- Estandarizacion.
La estandarizacion consiste en crear beneficios para la empresa mediante normas y

procedimientos, plasmados en manuales, reglamentos y reportes que permitan a cualquier
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trabajador de un area cumplir con cualquier labor de su misma é&rea, para lograr
implementar esta herramienta en la empresa Municipal de Asfaltos Guacara C.A, se
propone crear manuales de procedimientos de trabajos de almacén.

Para ello es necesario que haya comunicacién entre trabajadores y la persona que lo
realiza, para asi plasmar el seguimiento del mismo. Mientras se crean los procedimientos,
se propone colocar en cada area una lista con las normas de orden y limpieza que implican
la aplicacion de las 9°S en la empresa. De esta forma los trabajadores las tendran siempre
presentes. Se colocan en un lugar visible, en la pared mas cercana a cada area. Las medidas

y contenido se presentan en la figura N°13 a continuacién:

Figura N°13: Listado informativo de normas propuestas para la Empresa Municipal
de Asfaltos Guacara C.A.

APLICACIONES DE LAS 9°S

1.-ORGANIZAR: Mantener estrictamente organizado su area de
trabajo.

2.- ORDEN: Mantenga su area de trabajo ordenada.

3.- LIMPIEZA: Mantenga su area de trabajo limpia y reporte de
acuerdo al formato de evaluacion negativa de limpieza cualquier
eventualidad.

4.-CONTROL VISUAL.: respete los controles visuales desplegados por
la planta.

5.-DISCIPLINA Y HABITO. Realice los procedimientos de manera
correcta, respetando las normas de seguridad.

6.-CONSTANCIA: de lo mejor de usted para lograr las metas de
produccion.

7.-COMPROMISO: Sea ejemplo de responsabilidad y respeto.
8.-COORDINACION: recuerde que el éxito de la empresa depende de
usted.

9.- ESTANDARIZACION: Siga las normas y los procedimientos
correspondientes, a su area de trabajo.
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4.4 Fase IV. Determinar el impacto econémico, que conlleva una redistribucion de
Almacén, en la Empresa Municipal de Asfaltos Guacara C.A, mediante un andlisis
costos-beneficios.

A continuacion se hace un pequefio bosquejo de la evaluacién econdémica de la
propuesta, de acuerdo a los precios de mercado actuales segun informacion suministrada
por empresa que ofrecen precios por internet, es importante denotar que la empresa
Municipal d Asfaltos Guacara C.A, requiere hacer una evaluacion presupuestaria real al
momento de aplicacion de la propuesta, puesto que los precios cambian muy rapidamente
en Venezuela.

Sin embargo, se muestra la informacion actual a la fecha de la presentacion de esta
investigacion, para realizar una inversion en cuanto a la adquisicion de recursos materiales
y humanos, con la finalidad de garantizar la aplicacién y correcto manejo de la propuesta.
Inversion que puede ser recuperado en menos de un afio, ademas que va a permitir a la
empresa consecuentemente minimizar margenes de errores, crear las bases sustentables
para unos buenos rendimientos y desempefio laboral, estipulando mejorar las operaciones
del almacén.

Por tal motivo, se puede decir que la propuesta es econémicamente factible, siendo
importante destacar que se realizd un estudio de factibilidad profundo. Debido a que el
alcance de la investigacion se basa en proponer en la redistribucion de almacén de materias
primas en la Empresa Municipal de Asfaltos Guacara C.A, con el fin de mejorar las
operaciones de almacenaje y cubrir los requerimientos de espacio convenientes para la
ubicacién de las materias primas, disminuir tiempos de recorridos y minimizar costos por
mantenimientos, aunque la empresa pretende aplicar la misma lo antes posible. Las
erogaciones iniciales que tendrds que realizar la empresa en estudio en funcion de
implementacidn de la propuesta, cuyo presupuesto se encuentra brevemente definida en la

tabla N°16 siguiente:
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Tabla N° 16: Costos Asociados a la Propuesta

Propuesta Cantidad | Precio Ut. | Total
Disefio de Almacén, infraestructura, Piso y | 1 6.991.200 6.991.200
cerca perimetral.
Marcaje y sefalizacion de las &reas de | - - 400.000

almacenamientos delas materias primas,

transito de personal y montacargas.

Estantes en el &rea de almacén para|?2 100.000 200.000
organizar las herramientas.

Contenedores de basura. 4 30.000 120.000
Equipos de limpieza - - 150.000
Charlas de formacion  personal vy |2 60.000 120.000

motivaciones dirigidas a gerentes,

supervisores y operarios

Letreros visibles 18 8000 C/U 144,000
Postes de alumbrados. 4 300.000 1.200.000 bs
Disefio de folleto informativo sobre varias | 1 8.500 c/U

aspectos de la propuestas.

total 9.333,700

Fuente: Castellanos (2017)

4.4.1 Beneficios que traera el plan Propuesto.
Cumplimiento con la programacion diaria de mezcla asfaltica, lo que traera una mayor
satisfaccion a los clientes.
Disminucion de costos operacionales.
Aumento de la productividad por existir mayor fluidez en el proceso.
Personal capacitado y motivado, para realizar un trabajo mas eficiente.
Areas de trabajo mas ordenadas y limpias, lo que traera un ambiente de trabajo mas
agradables y con mayor seguridad.
Los equipos serdn mucho més confiables, si los mantenimientos preventivos se

realizan bajo la planificacion.
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4.4.2Tiempo de Retorno de la Inversion

Analizando los costos por componentes incumplidos mensualmente (bolivares
dejados de facturar a tiempo), el flujo de caja mensual y presupuesto de facturacion
mensual, poniendo en riesgo el pago de pasivos de la empresa, por ende su operatividad
dejando de percibir costos de oportunidad como se muestra en la tabla N° 12 y 13, que
refleja los componentes, unidades y precios de pérdidas para un mes del afio 2017, que
lleva el departamento de ventas y de produccion de la empresa Municipal de Asfaltos
Guacara, C.A.

Tabla N° 17: Total de Bolivares Dejados de Percibir por Componentes.

Perdidas total en Bs. Por retrasos en | 17.982.000

produccidn.

Pérdidas de 1% de las materias primas en el | 750.000

almacén por cambios del clima.

Total 18.732.000

Fuente: Informacion tomada de la data de registros del departamento de ventas (2017).

Al respecto se tiene los costos promedio mensual por perdidas e ineficiencia en el
proceso que es de 18.732.000 Bsf/Mes para el primer trimestre del afio 2017, se estima un
impacto de mejora del 80% para nuestro plan, siendo el 80% 14.985,600 Bsf/Mes del total
de bolivares dejados de vender por componente para el primer trimestre del 2017 y el
monto de la inversién de las propuestas sera de 9.333,700Bsf. De esto se obtiene que la
inversion dada para la implementacion de las propuestas de redistribucién del almacén un
tiempo de retorno de un (1) mes, lo que hace la propuesta totalmente viable debido a no
presentar una inversion tan alta y la cual puede ser cubierta en tan solo un (1) mes por

costos de oportunidad (Sometidos a devaluacion e inflacion).

4.4.3 Relacion Beneficio/Costo
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B 14.985.600
=———=1.60

¢~ 9.333,700

De la Relacion Beneficio/Costo obtenemos que por cada Bolivar invertido en nuestro
Plan de Mejoras, se obtenga un beneficio de 1.60Bsf. Lo que implica que estos beneficios

reducen los costos de oportunidad (Sometidos a devaluacion e inflacion).

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

La intencion de elaborar una Redistribucion del Almacén de materias primas en la
Empresa municipal de Asfaltos Guacara, C.A., tuvo comoobjetivo principal solventar la
problematica existente en la misma, donde se puso de manifiesto una serie de necesidades
contenidas en cada una de las actividades que se genera.

Se diagnostico la situacion actual en la linea de produccion de Mezcla Asféltica,
mediante las técnicas de recoleccion de datos, para detectar las fallas en el proceso, Se
establecio con la observacion directa, la entrevista no estructurada y la revision documental,
los retrasos en los tiempos de manejos de material desde el almacén hasta la maquina

productora de mezcla asféltica.
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Una vez identificadas las causas que afectan el cumplimiento de los tiempos de
manejos de material, se logro establecer que las causa principales en el incumplimiento son;
falta de reubicacion del almacen por largos recorridos de las materias primas, falta de crear
ruta sefializadas para el manejo de materiales, falta de estandarizacion de las actividades y
adicionalmente la falta de capacitacion del personal. Detectadas estas se disefid la
redistribucion de almacén para mejorar cada problematica encontrada.

De alli que el estudio realizado permitio, no solo visualizar las causas que estan
originando los retrasos en el proceso, sino que también aporto soluciones a la problematica
existente. Dicho estudio tiene una inversién de mejora de 9.333.700Bsf y al haber realizado
el estudio y analisis de la relacion Costo-Beneficio se pudo determinar que la propuesta es
viable y factible, teniendo un tiempo de retorno de inversiébn muy corto y se estima que
tendra un impacto del 80% en el indicador de cumplimiento, lo que permitira reducir los
costos de oportunidad. (Sometidos a devaluacion e inflacion)

Una vez concluida la tesis se espera implementar la propuesta de redistribucion del
almacén de las materias primas, para de esa manera buscar disminuir considerablemente
recorridos de manejos de materiales y tiempos de produccion. Esta diferencia agregara mas
valor a la empresa y al producto, el cual se vera reflejado en un mejoramiento de la

satisfaccion del cliente y a su vez un incremento en el nivel de produccion.

Recomendaciones:
Tomando en consideracién cada uno de los aspectos desarrollados en el estudio y una

vez elaborado la redistribucién de almacén, se recomienda:

1. Para lograr una efectiva aplicacion de la redistribucion del almacén, es
imprescindible la participacion y compromiso de la gerencia asi como la
cooperacion requerida en el momento de aportar recomendaciones y/o sugerencias.

2. Implementar de manera inmediata la redistribucion del almacén propuesto para asi
disminuir recorridos y tiempos de produccion.

3. Es vital la promocion de un cambio de actitud del personal en general y en todos los
niveles para lograr los objetivos deseados.

4. Crear programas de capacitacion al personal con el fin de mantener la motivacion,
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desde los niveles gerenciales hasta los subalternos, reconocidos el valor individual
de las personas.
5. Mantener al personal involucrado en el logro obtenido, escuchando sus propuestas e

ideas de mejoras con el fin Gnico de que se sientan parte del proceso.
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