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RESUMEN INFORMATIVO

El presente Informe de Pasantia tiene como objetivo proponer la sistematizacion
de los indicadores del OEE en el proceso de Motto alambre de puas en la empresa
VICSON, S.A, con el fin de lograr eficiencia y rendimiento en la produccion del
alambre de puas Motto. Para este trabajo, se definié una investigacion factible,
basada en un estudio de campo, asi como también la definicion de cuatro fases
metodoldgicas, mediante las cuales se realizé un diagnostico del estado actual de
la empresa mediante la técnica de observacion directa; se analizaron las causas de
los retrasos a través de un diagndstico; se disefid un plan estratégico y por ultimo
se evaluaron las propuestas de manera econdmica, social, ambiental y operativa.

Descriptores: indicadores de productividad, OEE, proceso, produccién.

Lineas de investigacion: ciencias cognitivas y aplicadas, gestion organizacional.
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INTRODUCCION

La manufactura es uno de los mayores aportadores a la actividad
economica mundial. Las Industrias deben afrontar las demandas cada vez més
exigentes de los clientes adoptando métodos de produccion que les permitan ser
mas competitivas en lo referente a calidad, servicio al cliente y costos méas bajos.
Para el lograr este objetivo se han desarrollado una serie de técnicas y estudios
cientificos. Entre ellas esta el uso de la OEE, cuyas siglas en ingles significan
(Overall Equipment Effectiveness) que traducido al espafiol es referencia de
eficiencia general de equipos.

Dicha herramienta es aplicable a la industria y representa un imdicador que
permite determinar la eficiencia de los equipos a traves del célculo de la
disponibilidad x calidad x rendimiento. Ademas de ello, permite determinar la
cantidad de tiempo en que un equipo funciono, y comparar este con el tiempo en
que este mismo equipo estuvo parado. Todo ello refiere la intencién de poder
diagnosticar el tiempo exacto de pérdidas causadas por el uso o no de los equipos y
de esta manera conocer y relevar la verdadera tasa de produccion dentro de una
industria.

Basado en esto, el presente informe de pasantia tiene como proposito
Proponer la sistematizacion de los indicadores OEE, en el proceso de produccion
de Motto alambre (alambre de puas), en la empresa VICSON.S.A. Dicho informe
se encuentra estructurado de la siguiente manera:

Capitulo I: Se desarrolla una descripcion de la empresa, en la misma se hace
la resefia histdrica, ubicacion, mision, vision, valores organizacionales, estructura
organizativa; ademas, la descripcion del departamento donde se lleva a cabo la
pasantia y su respectiva estructura organizativa.

Capitulo I1: EI Problema, Es este Capitulo se describe la problematica
observada y se desarrollan el planteamiento y la formulacion del problema, el
objetivo general y objetivos especificos del informe de pasantias; ademas de la

justificacion y alcance de esta.



Capitulo I11: Marco tedrico referencial: En este Capitulo se presentan las
bases teoricas y los Antecedentes de la investigacion, comprende de igual modo,
las bases legales y los términos basicos.

Capitulo IV: Representado por el Marco Metodoldgico, se sefiala el tipo de
investigacion, el disefio, las fases metodoldgicas, la poblacion y muestra,
igualmente como las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos y las técnicas
de analisis.

Capitulo V: Resultados: En este capitulo se presentan los resultados, donde

se desarrolla cada fase a fin de cumplir con los objetivos especificos.



CAPITULO I
LA EMPRESA

1.1 Descripcion de la empresa
1.1. Ubicacion de la Empresa
VICSON, S.A, se localiza en la Zona Industrial Sur, Calle lera. Centro comercial
Domingo Olavarria, Valencia Estado. Carabobo.
1.1.2 Razén Social
VICSON, S.A.
1.1.3 Actividad de la empresa

Empresa metalurgica, Produccion de alambres y productos de alambres.
1.1.4 Mercados que atiende

La empresa VICSON, S.A, ofrece soluciones confiables para el sector de la
construccion como asesoria técnica en control de erosion, refuerzo de concreto,
frisado, cerramiento entre otros. En el area de manufacturas ofrece materia prima
para importantes empresas del Pais, como fabricantes de cauchos, colchones, entre
otras. En el &rea de energia es la Gnica empresa en Venezuela que fabrica guayas de
acero, conocidos en el mercado bajo la marca Brivensa cumpliendo con los méas
estrictos controles de calidad. En el sector agropecuario, ofrece las mejores
alternativas para el agro con productos de altisima calidad, llegando directamente a
los usuarios del sector. VICSON, S.A, es el primer fabricante de alambre y sus
derivados en Venezuela desde el afio de 1.950.
1.1.5 Mision

“Satisfacer las necesidades del mercado con soluciones de alambre de valor
agregado, a través del compromiso y liderazgo de su gente para garantizar un
crecimiento sostenible en un marco de responsabilidad social integral”.
1.1.6 Vision

“La Vision de VICSON, S.A, esta referida a crear una alianza en la busqueda

de ser el aliado preferido de sus clientes actuales y potenciales mediante el
suministro constante de soluciones oras de alambre, con un equipo de gente
motivado, desarrollado profesionalmente y comprometidos con los objetivos y

valores organizacionales”.



1.1.7 Objetivos de la organizacion

Mejorar el desempefio financiero.

Aumentar la satisfaccion de los clientes.

Mantener un equipo de colaboradores comprometidos e involucrados.
Gestionar oportunamente los impactos y los riesgos de proceso.

Ser una empresa socialmente responsable.

Mejorar la calidad, el costo y la flexibilidad de los procesos.

Mejorar la eficiencia y la eficacia de la cadena de abastecimiento.

Identificar oportunidades de ingreso a nuevos mercados.

1.1.8 Valores organizacionales

Integridad: Es un Equipo genuino y coherente en lo que hacen y expresan.
Confianza: la confianza y el respeto mutuo, es la base de sus relaciones e
integracion con los demaés, basdndonos en la integridad de sus acciones.
Resiliencia: Son un equipo Capaces de aceptar y adaptarse proactivamente
a circunstancias cambiantes y de aprovechar las oportunidades a través de
la accion innovadora y creativa para incrementar su efectividad.
Responsabilidad social: Construyen un ambiente de bienestar social y
psicolégico con sus colaboradores, la comunidad y la sociedad a través de
acciones individuales y colectivas para impactar positivamente la

educacién, la salud y la cultura.

1.2 Resefia histérica

El 10 de noviembre de 1950, VICSON, S.A, inicio sus actividades en

Barquisimeto; capital del estado Lara, cuando esta ciudad se proyectaba como un

importante centro industrial. Victor Sasson empresario de gran vision y notable

dinamismo, sentd las bases de lo que maés tarde se convertiria en la primera fabrica

venezolana dedicada a la produccion de alambres y productos de alambre. La

pequefia planta ubicada a espaldas de la avenida Rotaria, en la proximidad del

aeropuerto de Barquisimeto, comenzo sus actividades con 14 hombres, fabricando

basicamente 25 cajas de clavos por dia, posteriormente, en una segunda etapa, la



compafiia crece con la ampliacion de lineas de produccion y lanza al mercado
nacional los nuevos productos: grapas, mallas vicclon (hexagonal y riplex) y
alambre para jergones.

Las 14 personas que se iniciaron con VICCSON fueron: dos maquinistas o
mecénicos, tres ayudantes o utilities, dos pulidores, seis mujeres para el empaque,
un oficinista que hacia de todo y un jefe que dirigia y administraba. Bajo estas
normas y disponibilidades “la clavera” como ya se habia bautizado en
Barquisimeto, producia clavos en una cantidad de 25 cajas de clavos corrientes y
algunas de sisal. Inicialmente se hizo manifiesta la inexperiencia y la falta de
entrenamiento de los operarios, pero no se podia exigir destreza a campesinos que,
hasta el momento, solo conocian labores de pastoreo de chivos y cultivos de huertos
en tierra arida. Sin embargo, los hombres respondian con mucha voluntad e
inteligencia para asimilar el trabajo, porque el campo era mas duro. Como resultado
de la concepcion filosofica de VICSON, se cred en el personal una mistica hacia el
trabajo y de pertenencia a la empresa dirigida al servicio y se cuenta, que para sus
trabajadores era un orgullo ser parte de esta compafiia, se reconocié que VICSON
era la empresa con mayor prestigio en la zona.

En una tercera etapa, se asocia en 1962 con N-V.Bekaert y convienen un
contrato de asistencia técnica y de suministro de alambres para su posterior
transformacion en productos terminados. En 1968, se incorpora como socio la
compafiia Siderurgica de Venezuela, S.A. SIVENSA, de gran reputacion en la
fabricacion de aceros en el mercado nacional y se efectlia un importante aporte de
capital.

En el afio 1969, VICSON, S.A; ya producia 16.000 toneladas métricas al
afio, y la materia prima para aquel entonces era adquirida por SIDOR y otra
importadora de Beakert-Belgica. En el transcurso de 1970, VICSON, se traslada a
la ciudad de Valencia, estado Carabobo y es aqui donde se planifica la gran
empresa, cuyo objetivo en esta etapa de industrializacion, fue sustituir los alambres
importados y fabricarlos en Valencia con materia prima nacional. Instalada la planta
en Valencia, se incorporan las tecnologias mas modernas para la fabricacion de

alambre y productos de alambres, aportadas por la empresa N.V. BEAKERT, S.A.



con tecnologia de avanzada en el ambito mundial en fabricacion de alambre, y como
resultado al fuerte crecimiento registrado en la economia nacional al final de los
afios 70, se alcanza la produccion de 65 toneladas métricas en el afio 1978.

VICSON, siente la imperiosa necesidad de aumentar su produccion con una
segunda planta, especializada en la fabricacion de alambres de pdas, buscando una
mayor productividad y eficiencia, con la finalidad de satisfacer las exigencias del
creciente mercado agricola. En consecuencia, nace VICSON ORIENTE, C.Aen la
ciudad de Maturin, estado Monagas, con una infraestructura para 50.000 toneladas
métricas al afio y equipos instalados 20.000 TM/afio. La produccion de alambre de
puas tipo Motto e lowa alcanza para ese afio 17.000 toneladas métricas.

Con una vision de incursionar en el mercado internacional, comienza en
1975 sus exportaciones al mercado colombiano, sin embargo, en 1983, con la
devaluacion del bolivar y la politica de promocion de las exportaciones, comienza
e incrementan sus exportaciones a toda América Latina, el Caribe y Estados Unidos.
Desde 1986, siguiendo una estrategia de integracién en los mercados de productos
de alambre, adquiere Brivensa, C.A., importante empresa dedicada a la fabricacion
de cables de acero con infraestructura y capacidad para fabricar 4.000 toneladas
métricas al afio, posteriormente, adquiere Guayas Caribe, S.A., y la planta de
wireco,C.A .

En 1992 decide consolidar las operaciones de cables en las instalaciones de
la antigua Wireco, en San Joaquin, mudando hacia estas instalaciones a Brivensa,
desde Maracaibo y Guayas Caribe, desde Paraparal, aprovechando para hacer un
relayout moderno por celdas de produccién, que permite manejar minimos
inventarios y una productividad eficiente. También se aprovecharon esas
instalaciones para mudar el departamento de mallas de valencia y a su vez hacer un
relayout de la planta de valencia.

Desde sus inicios en Barquisimeto, VICSON ha recorrido un largo camino
y hoy emplea aproximadamente 600 personas, produce 93.000 toneladas métricas
al afo para el mercado nacional e internacional, cuenta con una capacidad maxima

instalada de 140.000 toneladas métricas al afio y esta trabajando al 66% de su



capacidad instalada. Estados unidos es su principal marcado, seguido por Colombia,
centro América y el Caribe.

La funcion de las empresas operativas del grupo VICSON, define el futuro
de la organizacion, enmarcada en los retos que plantea la globalizacion de la
economia mundial y de la cual no se escapa Venezuela, por tanto, a partir de 1997
se inicid la fusion de las sociedades mercantiles Brivensa, VICSON Oriente y
VICSON san Joaquin, con VICSON,S.A. con el objetivo de obtener ventajas que
se traducen en una mejor administracion, simplificacion de los sistemas de
contabilidad y disminucion de los costos de operacion, entre otros.

Las filiales de VICSON en el exterior son: en villa maria caldas-Colombia,
se encuentra ubicada la planta productora de alambres colombianos, S.A,
PROALCO, en lacual VICSON tiene una participacién accionaria del 55,25%. Esta
compafiia tiene una capacidad instalada de 30.000 toneladas métricas al afio,
especializada en la elaboracion de clavos, alambres galvanizados y alambres de
puas, productos orientados hacia los sectores de construccion, agricola e industrial.
1.3 Estructura organizativa de la empresa

VICSON establece una estructura organizativa clara, de una manera jerarquica;
es decir, los cargos estan situados segun su nivel de autoridad y responsabilidad.
Sefiala las relaciones entre los distintos cargos, estos se clasifican en los respectivos
departamentos. Asi mismo la empresa cuenta con una cantidad de 95 empleados en
planta valencia, el cual 54 pertenecen a la némina diaria y 41 a némina mensual.
Por otra parte, la empresa trabaja las 24 horas el cual se divide en tres turnos, primer
turno: 6:00 AM hasta 2:30 PM, segundo turno: 2:30 PM hasta 10:30 PM, tercer
turno: 10:30 PM hasta 6:00 AM. (Ver figura 1)
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Figura 1: Estructura Organizativa General de la empresa
Fuente: VICSON, S.A.
1.4 Descripcion del departamento donde se realizé la pasantia

El Departamento de productos de alambre es el responsable de los procesos
finales de produccion de la planta Valencia, en el cual se obtienen los distintos
productos de alambre que son ofrecidos al mercado. Este departamento esta
conformado por distintas areas que se encargan de procesar el alambre ya
proveniente del area de trefilado; estas areas son las siguientes: Area de claveria,
Area de Alambre de Pda (Motto), Area de cableadora, Area de Rollo, Area de
Rollito, Area de envolvedora.
Por otra parte, en el area de alambre de pua opera una cantidad de 6 trabajadores, 2
operadores por turno, con una asignacién y/o dotacion de 8 maquinas por operarios.
Asi mismo, el departamento de produccion establece una estructura organizativa,
que se clasifica segun el nivel de autoridad o cargo en la organizacién, es decir, va

desde el gerente de operaciones hasta los ajustadores de maquinas. (Ver figura 2)
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Figura 2: Estructura organizativa del area de Motto
Fuente: VICSON, S.A
1.5 Descripcion general del proceso de alambre de puas Motto

La formacion del rollo de alambre de puas Motto, comienza desde el area de
trefilado donde la materia prima ( alambrén) es reducido a un didmetro especifico,
de acuerdo al tipo de producto que se desea fabricar, seguidamente este es
trasladado en spider hasta el area de galvanizado, donde pasa por dicho proceso
para una mayor resistencia y evitar la oxidacion, luego pasa al area de productos de
alambre, donde se encuentran las maquina formadoras de alambre de puas,
mediante el cual dicho alambre de pua se conforma con dos hebras de alambres
dispuestos longitudinalmente entrelazados en el proceso y se le unen
transversalmente dos alambres que entorchados sobre el alambre longitudinal
conforman la pua. Es decir, para conformar un rollo de alambre de pua se requieren
cuatro hebras de alambre, dos longitudinal y dos transversal (pa), Estas maquinas
operan a una velocidad de 36 m/min. Posteriormente, dichos rollos de son
politizados y luego son transportados por una monta cargas hasta el almacén, donde

seran distribuidos al cliente satisfaciendo sus necesidades. (Ver figura 3)
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Figura 3: Descripcion del proceso de produccion de alambre de ptas Motto
Fuente: VICSON, S.A

1.6. Productos que elabora la empresa

La empresa VICSON, S.A ofrece una gran cantidad de productos para distintas
areas como lo son: el area ferretera, agricola e industrial. VICSON, S.A, es
mayormente conocida como la mejor en productos para el agro, por su alta calidad,
al igual que el resto de sus productos. A continuacion, se presentan una cantidad de

productos que elabora la empresa. (Ver figura 4)
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Figura 4: Productos que elabora la empresa
Fuente: VICSON, S.A
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CAPITULO 11
EL PROBLEMA
2.1. Planteamiento del Problema

La gran mayoria de las plantas de fabricacion utilizan indicadores de gestion
para medir la productividad en sus operaciones, ya éstos le proveen de informacion
fundamental que les permitird desarrollar planes de accién para continuar
manteniendo los niveles productivos o aumentarlos de ser necesario. Sin embargo,
si estos indicadores han sido mal construidos, sin utilizar una técnica recabados son
tomados de manera inapropiada adecuada y adaptada a la realidad mostrada o los
datos, dardn una mala retroalimentacion a los administradores, los cuales seran
guiados por una incorrecta proyeccion de resultados, pero ademas, si los
indicadores de gestién no consideran las diferencias entre cantidad de productos,
maquinas velocidades de desempefio, se obtendrdn unos indicadores con
mediciones alejadas de una correcta evaluacion afectando por ende la productividad
y generando aumento del costo operativo.

De alli la importancia de elaborar indicadores adaptados a los sistemas
productivos de la empresa y que sean desarrollados con una serie de técnicas y
estudios cientificos. Entre ellas estd el OEE, cuyas siglas en ingles significan
(overall equipment effectiveness) que traducido al espafiol es referencia de
eficiencia general de equipos. La evaluacion de un modelo de carga desde este
indicador, el cual se reconoce como una poderosa métrica, que se traduce en
eficiencia general de los equipos, y gracias a la cual es posible conocer el estado de
los procesos y medir los resultados de la produccion y ademas es utilizado para
mensurar la eficiencia de los equipos dentro de una industria. Motivo por el cual se
le considera uno de los principales indicadores para optimizar el analisis de la
productividad industrial.

En tal sentido, este sistema se resume en el calculo segln la siguiente
formula: Disponibilidad x calidad x rendimiento, en donde la disponibilidad
viene dada por la cantidad de tiempo que un equipo funciono en comparacion con
el periodo en que estuvo sin funcionar. Esta parada del equipo puede ser planificada

0 no planificada.



Una de las empresas que requiere de un sistema de indicadores para su

sistema productivo es la empresa VICSON, S.A, ubicada en Valencia, Zona

Industrial del estado Carabobo. Actualmente en el area de produccion de alambre

de puias marca Motto, de la empresa, se observa que la misma se ve afectada por

varios factores, que se obedecen a diferentes causas relacionadas con las paradas de

las méquinas.

En la figura 5, se muestran las causas de las paradas y el tiempo en horas de

las maquinas, lo que afecta el proceso de produccion del alambre de puas marca

Motto.

1 |CAUSA DE HORAS MAQUINAS PARADAS

2 ABRIL 2022

3

4

5

s

7 B pescripcion [ F. ELEC. F.MAT.PR.  F. MEC. CHARL.AD.  AIUS.OTROS AJUS.CAM.P F. ENRG.ELC. F. PROG.
239 M-16 3,00 3,00 6,00
240 M-04 2,00 2,00
24 M-14 2,00 2,00
242 M-15 1,00 1,00
243 M-12 1,00 1,00
244 Total 23/2/2022 3,00 2,00 16,00 21,00
245 = 2f3/2022 60,00 6,00 10,50 76,50
246 #3f3/2022 10,50 26,00 36,50
247 +4/3/2022 54,00 19,50 73,50
248 «7/3/2022 25,00 2,50 27,50
249 ~8f3/2022 24,00 24,00
250 +8/3/2022 8,00 8,00
251 +10/3/2022 3,00 3,00
252 ©11/3/2022 4,00 4,00
253 ©15/3/2022 13,50 13,50
254 +16/3/2022 33,00 33,00
255 «17/3/2022 11,00 21,50 32,50
256 «21/3/2022 3,00 65,00 68,00
257 =22/3/2022 5,50 2,00 23,00 30,50
258 +23f3/2022 3,00 23,00 11,00 37.00
259 «24/3/2022 8,00 29,00 37,00
ZGDI «25/3/2022 52,00 52,00
261 = 28/3/2022 8,00 39,00 6,00 53,00
262 +29/3/2022 22,00 14,50 36,50
263 +30/3/2022 35,00 35,00
264 = 1/4/2022 M-04 15,50 15,50
265 M-10 8,00 8,00
266 M-07 7,50 7.50
267 M-06 5,00 5,00
268 M-14 4,50 4,50
269 M-09 4,00 4,00
270 | Total 1/4/2022 20,00 24,50 44,50
271 |Total general 110,00 583,50 952,00 28,00 105,00 58,50 84,00 10,50 1.931,50

7

Figura 5: Horas maquinas paradas y causas.
Fuente: VICSON, S.A
En la figura 5, se visualiza que, durante el mes de enero hasta el mes de abril del
afno 2022, existe un total de 1931,50 horas maquinas paradas, en conjunto a sus
causas.

Esta situacion genera como consecuencias que no se cumple la produccion

esperada al dia, ocasionando que se refleje una baja produccidn diaria. En la figura
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6 se muestra un registro de produccion en el periodo considerado donde se observa

que se produce incumplimiento en cuanto a lo planificado con lo real producido, en

un periodo de un dia de trabajo.

A B C D E F G | H 1 J K
1 |LUNES 17 -01-2022 06:00 am_a 02:30 pm jornada actual es de 8 hr Prod. m'lﬂ”
2 Maquina Producto Peso (Kg) [Prod. Esp | Ro) ;Turng| Prod. Esp.Dia (Ro) | Prod. Total Esp (Kg)| 1 | 2 | 3 Total [Ro)
3 1 Fort-335 12,8] 42 B4 1075,2 28 36| 0 54 819,2
4 2 Fort-335 12,8 42 B4 1075,2 2|5 o 33 4224
= 3 |Motto-500 Nac 26,2 24 48 1257,6 18 (23] 0 41 1074,2
6 4 Motte-500 Nac 26,2] 24 48 1257.,6 (2)]0 32
i 5 Fort-335 12,8 42 84 1075,2 0 0]o o
8 6 Motto-500 Nac 26,2| 24 48 1257,6 18 (23] 0 41
9 7 Motte-500 Nac 26,2 24 48 1257,6 15 (23] 0 38
10 8 Recuperando 0| o o 0 1] o]0 o
1 9 |Mm‘t}m Nac 16 30 &0 960 2J|ojo 22
12 10 IMmc-CR 335 14,2 42 B4 1192,8 24 (28] 0 52
13 11 |Mum>m Nac 16) 30 50 960 2 |126]| 0 48
4 12 Motto-CR 335 14.2 42 B4 1192,8 o ojo o
15 13 Motto-CR 335 14,2 42 84 1192,8 24 (28] 0 52
16 14 Motto-CR 335 14,2] 42 B4 1152.8 12 (28] 0 40
17 15 Motte-CR 335 14,2 42 B4 1192,8 24 (1a)0 38
18 16 |Motto-500 Nac 26,2 24 48 1257,6 18 (2] 0 40
19 0

***Maquinas & 2 Paradas por falla Mecanica 7 Horas

23 |***Maquinas # 5-9-12-15 Parada por falta de Material

24 ***Maquinas # 8 Recuperando material.

29 Motto# 1-8

30 |Motto# 9-16

il

32 Pro. Esp. Motto 335
33 Prod. Esp. Motto 500
34 |Prod. Esp. Motto 400
35

Operador lert

Wiadimir Hernandez - 1778
Freddy Rodriguez - 12405

36 Tiempo Produccién (hr

37 |Hora laborables (hr)
38

39 Uenado reporte (hr)
40 |comida (hr)

4 v .| MOTTO 12-01-2022

MOTTO 13-01-2022

Operador 2t Operador3t

Jose Marin - 538
Eligio Soto - 12554

MOTTO 14-01-2022 | MOTTO 17-01-2022 = MC ...

Figura 6: produccion esperada en un dia.

Fuente: VICSON, S.A
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En la figura 6 se puede apreciar que la produccion esperada era de 17.397.6

kilos por dia, sin embargo, se observa que la produccién obtenida fue de 9.976.4

kilos al dia, lo que se traduce como un fallo que determino un indice o porcentaje

muy por debajo de lo esperado, ubicando el rendimiento en un 45%.

Entre las causas que originaron esta situacion de bajo rendimiento en este dia,

se pudo determinar que fueron las siguientes:

1- En el primer turno del dia Lunes, parada por reunién informativa.

2
3
4
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Maquina N.° 8, trabajando en recuperacion de material.

Parada de Maquina N° 2 durante siete horas, por falla mecanica.

Parada en las maquinas, Nros.5, 9,12 y 15 por falta de material.




Ademas de lo anterior se observé que una vez que sale el rollo de las maquinas,
algunos de ellos presentan no conformidad, por lo que deben ser separados, para
luego recuperarlos generando con ello costos operativos, almacenamientos
temporales y congestionamiento de areas. En la figura 7 se observa la cantidad de

rollos no conformes en un periodo considerado.

K210 v 2 v

A B < o E F G H 1 1 K ';]
B EnvASE] Lote (0/3 Descripcion [ Kilogram[l] Croado pff] Opff] COD.Materilf  Denominacién [  CABLE Creado & Disposicion Final T

16610 Varios Restos de rollos/M. motto a1 O.CARVAJAL PA Na Magquinas Motto Altura 31/1/2022 95 Rollos
168 0079 8001019 BAJA RESISTENCIA 700 E Mendoza N GAQ18323-999 Mato Nacienal Galvanizado 1/2/2022
169 00790 8001019 BAJA RESISTENCIA 200 E, Mendoza LN GAD18323-999 Motto Nacional Galvanizado 1243022
m 8001027 baja carga mn O.CARVAIAL N GAQ16022-999 Matto Exportacion Galvanizado §/2/2022
172 8001027 baja carga 698 O.CARVAJAL LN GAD16022-999 Motto Galvanizado 9/2/2022
182 ti Sin Tarjeta | BAJO DIAMETRO, BAJO PESQ 1176 JACOSTA PA MOTTO 335 57 COSTA RICA ROLLOS 18/3/2022 En Observacion
183 (| Sin Tarjeta | BAJO DIAMETRO, BAIO PESO 500 Jhon PA MOTTO 335 5° COSTA RICA ROLLOS 21/3/2022 En Observacion
184 et Sin Tarjeta | BAJO DIAMETRO, BAJO PESQ 200 Jhon FA MOTTO 335 57 COSTA RICA ROLLOS 22/3/2022 En Observacion
196
157
158
199
200
o
202

Figura 7: Rollos no conformes producido en el periodo considerado.
Fuente: VICSON, S.A
Segln lo que se presenta en esta figura 7 existe una cantidad de rollos de

alambre de puas, que no presentan el estandar de calidad esperado, cabe sefialar
que, durante el periodo de comienzo del 2022 hasta el mes de abril se han
contabilizado 167 rollos de alambre puas marca Motto, que presentan un alto
porcentaje de error en cuanto a su calidad, generando una inconformidad dentro
de la empresa. Hasta la fecha 95 de estos rollos de alambre han sido recuperados.
En lafigura 8y figura 9, se muestra el Estandar que debe cumplir el rollo de alambre
de plias Motto 400 y Motto 500.
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W vicson IR

1
2
H
3 1 ESPECIFICACION DE PRODUCTO
= CLENTE | PRODUCTO | cooco
s | NACIONAL | ALAMBRE PUAS MOTTO 400 | 42301650 |
s
10 Alambre longitudinal
1 CAPGATE CARGA DE
1" {men) {mem) men) FUPTURA () 05 PUAS (mm) 2NC (ghm2)
154 |Min1.521 o455 [ 349 255 115435 | 200 Min
2 4 Max 156 *
13 I ! T "! !
14
15 Alambre Transversal
1% {mem) (mem) {men) () 2INC (gim2)
Min 1,42
| 144 Max 1 0,03 19-25 200 Min
X5
19
20‘
21 NFORMACION ETIQUETA DEL CLENTE
1 TOLERANGIA, TRAME TFD EXTEFRNG.
2| FEeRa) PRESENTACON|  DeLROUOfem) | ALTURALm) FOUOSPALETA
16 Rollos 27-28 23 64

2
25 OBSERVACIONES:

Deben los rollos contener puas simétricas, ajustadas a la linea,

entorchado uniforme, sin marcas de martillo, con su respectiva

asa de agarre.

Figura 8: Estandar de calidad que debe cumplir el rollo Motto 400.
Fuente: VICSON, S.A

2.
3
4
3 ESPECIFI N DE PRODUCTO
=] CLENTE | PRODUCTO [ cooso |
| NACIONAL | ALAMBRE PUAS MOTTO 500 | 42301830 |
)
10 Alambre longitudinal
CARGADE CARGA DE
1" {men) {mm) {mem) FUPTURA (kgf) o) PUAS (mm) 2NC (gm2)
Min 1,81
2| 1,83 Max 185 0,03 500 375 115135 200 Min
13 — S ]
1% ’ ‘ , ‘
15 Alambre Transversal
 [OEMETRO] TOLERANGIA [OVALIDAD] T/ DELA POA | CONTENIDO DE
15 | (mm (men) {mm) (=) Z0C (ghm2)
Min 1,42
| 144 Mix 1 0,03 19-25 200 Min
: X
19
2| IDENTIFICACION Y EMBALAJE
21 NFORMACION ENQUETA DEL CLENTE
2 || FESoRa) TR [oreseNTACON DELRAOUO(em) | ALTURAfm) ROULOSIPALETA
262 Rollos 34-35 23 36
2
2%
% OBSERVACIONES
Deben los rollos contener puas simétricas, ajustadas a la linea,
|entorchado uniforme, sin marcas de martillo, con su respectiva
asa de agarre.
=

Figura 9: Estandar de calidad que debe cumplir el rollo Motto 500.
Fuente: VICSON, S.A
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2.2. Formulacion del Problema
Una vez mostrada la situacion anterior se presenta la siguiente interrogante

que iniciara la presente investigacion: ¢ De qué manera se podra controlar el proceso
de produccion de alambre de puas marca Motto, de tal manera que disminuya la
generacion de rollos no conformes?
2.3.  Objetivos de la investigacion
2.3.1 Objetivo General:

Proponer la sistematizacion de los indicadores OEE, en el proceso de
produccion de Motto (alambre de puas), en la empresa VICSON.S.A.
2.3.2. Objetivos Especificos:

e Diagnosticar la situacion actual del proceso de produccién Motto (alambre
de puas.) en la empresa VICSON, S.A.

e Analizar los requerimientos para la elaboracion de los indicadores dentro
del area de produccion de Motto (alambre de puas) en la empresa VICSON,
S.A.

e Disefiar un sistema de trabajo mediante los indicadores del OEE para la
maximizacion en el area de produccion de Motto (alambre de puas) en la
empresa VICSON, S.A.

e Evaluar la factibilidad operativa, técnica, econdmica, ambiental y social de
la propuesta disefiada.

2.4. Justificacion de la Investigacion

Durante todo el desarrollo de pasantias por la Empresa VISON, S.A,
Fabricantes del Producto Alambre de Pldas Motto, se pudo determinar la necesidad
de implementar una innovacion en los procesos de calculo que permitirian avanzar
de manera significativa en el area de produccion. Tal es el caso de la OEE, el cual
es un sistema de calculos de origen inglés (Overall Equipment Effectiveness) cuyo
significado se traduce como una referencia de eficiencia general en los equipos de
trabajo, aplicado al tiempo — maquinas. Es de hacer notar que las horas de maquinas
en produccidn se ven afectadas por las horas de parada de dichas maquinarias, lo
gue se resume en una pérdida importante de tiempo, dinero, esfuerzo en mano de

obra, retraso en la produccion y obviamente en las entregas del producto y ademas
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genera productos no conforme. Asi mismo, dichos retrasos influyen de manera
negativa en la Proyeccion de la Empresa.

Ante esta situacion se propone este proyecto de investigacion el cual sera
presentado ante la empresa sustentando su viabilidad con la fundamentacién de que
la implementacion de herramienta OEE, traera beneficios econdémicos para la
empresa tales como mayor produccion, optimizacion del producto, mayor
aprovechamiento en la utilizacién de méaquinas, ademas esta propuesta brindara
ventajas productivas como apertura a nuevos clientes , satisfaccion del mercado y
mejoras laborales para los trabajadores.

El valor agregado de esta investigacion esta representado en el hecho de que
la misma es muy importante para el autor, pues le permite demostrar y aplicar los
conocimientos que fueron obtenidos durante la carrera de pregrado, asi como
aumentar sus conocimientos y experiencia profesional a través de las herramientas,
metodologias necesarias para la puesta en marcha del proyecto, igualmente, la
investigacion servira de referencia para aquellos investigadores o empresas que
manifiesten la misma situacion.

2.5. Alcances y limitaciones
2.5.1. Alcances

Esta investigacion puede ser utilizada en cualquier instalacién industrial en
que se pueda definir los componentes de mano de obra, utilizacion de maquinas o
equipos y su porcentaje de desperdicio en el proceso productivo.

2.5.2. Limitaciones

Para poder demostrar la efectividad de dicha herramienta de célculo, sera

necesario que la empresa tome la decision de implementar esta propuesta ya que la

misma es potestad solo de la empresa.
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CAPITULO 11l
MARCO TEORICO

El marco tedrico es indispensable para la realizacion de una investigacion,
debido a que sustenta y ademas ofrece una perspectiva tedrica de lo que se plantea
investigar. En este respecto, Sautu, Boniolo, Dalle y Elbert (2005 p. 36), refiere lo
siguiente: “el marco tedrico es especifico y sostiene los objetivos de investigacion,
el estado del arte de un area tematica o tema discute las lineas de investigacion y
las tradiciones teoricas vigentes en el momento de su elaboracién, y las
similitudes y divergencias entre ellos”.

Arias (2012, p. 25), afirma que “las bases tedricas implican un desarrollo amplio
de los conceptos y proposiciones que conforman el punto de vista o enfoque
adoptado, para sustentar o explicar el problema planteado”. Es por ello, que a
continuaciéon se nombran los procesos que fundamentan la investigacion de tal
modo que permitan establecer las bases teoricas relacionadas con el trabajo de
grado.

Entonces se dice que el trabajo de investigacion esta sustentado en una serie de
definiciones, caracteristicas, estrategias, modelos y funciones importantes que ha
sido expuesta bajo el criterio de maultiples autores reconocidos, los cuales dan
sustento a las bases teorias correspondiente a la gestion de produccion de empresas
metaltrgicas como lo es VICSON, S.A y su importancia dentro de la misma.

3.1. Antecedentes de la investigacién

Al realizar un estudio, es necesaria una revision documental sobre temas
relacionados con el tema estudiado, para de esta manera poseer una visién mas
amplia sobre el tema a tratar. Segin Arias (2012) definia los antecedentes de la
investigacion de la siguiente manera: “Se refieren a “Todos los trabajos de
investigacion que anteceden al nuestro” (p. 27).
A continuacion, se presentan los antecedentes seleccionados:

En primer lugar, Davila, M. (2020) presento un trabajo titulado “Plan de
mejoras en las condiciones de trabajo del proceso de produccion en la empresa
Inversiones TORREFACCION DEL CAFE C.A.”, para optar el titulo de

Ingeniero Industrial en la Universidad José Antonio Paez (UJAP). Esta



investigacion tuvo como objetivo general proponer un plan de mejoras en las
condiciones de trabajo del proceso de produccion en la empresa Inversiones
Torrefaccion de Café C.A.” con el fin de identificar los riesgos presentes en los
puestos de trabajo y origen de las posibles causas de los retrasos en la empresa.

La investigacion se elaboro bajo la modalidad de un proyecto factible con un disefio
de campo-documental y nivel de investigacion descriptiva, se aplico la observacion
directa, la entrevista no estructurada y la revision documental como técnica de
recoleccion de datos, asi como también se, utilizo el método REBA, check-list,
analisis DOFA y diagrama de causa y efecto como técnica de analisis de datos.

El estudio expone la importancia de las evaluaciones ergonémicas que
permiten ayudar a realizar las propuestas que corrijan las causas, ademas el uso de
las diferentes técnicas de recoleccion y andlisis de datos para identificar y analizar,
que ayudan a tomar una mejor solucién de manera mas rapida y segura, logrando el
objetivo deseado.

Por otro lado, Flores, Y. (2019), presento un trabajo titulado “Estrategias
de mejoras para el proceso de dopado en la empresa Alice Neumaticos de
Venezuela, C.A.” para optar el titulo de Ingeniero Industrial en la Universidad José
Antonio Paez (UJAP). Su proyecto tuvo como finalidad disefiar estrategias para la
mejora en el area del proceso de dopado en la empresa Alice Neumaticos de
Venezuela C.A. Para estructurar la investigacion se emple6 como aporte el
planteamiento de la metodologia a seguir para la realizacién de las mejoras en una
empresa, y en marco metodoldgico analizar las herramientas de calidad, con una
finalidad de reducir los costos y tener un mejor aprovechamiento de la materia
prima.

Este informe esta enmarcado dentro de la modalidad de un Proyecto Factible,
basado en una investigacion de campo, con un nivel descriptivo, asi mismo, se
emplearon técnicas de recoleccién de datos como la observacion directa, entrevista
no estructurada y revisiones documentales. De igual forma Se emplearon como

herramientas el Diagrama de Ishikawa y de Pareto para analizar los datos obtenidos.
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Esta investigacion suministra informacion necesaria para la mejora continua
en un proceso o linea de produccién, lo que sirve como guia en el desarrollo del
estudio.

Por ultimo, Serrano, M. (2018), presentd un trabajo de grado titulado: “Plan de
mejoras en la linea unidad sella automotriz (USA) de filtros de aceite en la
empresa MANN+HUMMEL FILTRATION TECNOLOGY?”, con la finalidad
de obtener el titulo de Ingeniero Industrial en la Universidad José Antonio Péez
(UJAP). Su proposito fue elaborar un plan de mejoras en la linea Unidad Sellada
Automotriz (USA) de filtros de aceite en la empresa MANN+HUMMEL
FILTRATION TECNOLOGY. Este trabajo tuvo la modalidad proyecto factible,
con un disefio de campo, apoyado en una revision documental, con un nivel de
investigacion descriptiva. Para el desarrollo de la investigacion se utiliz6 como
herramienta la metodologia SMED. Los resultados se analizaron para identificar las
fallas del proceso y sus posibles causas.

El aporte de este trabajo fue el de dar la metodologia para la instauracion de
mejoras, las cuales serviran de guia de referencia para el desarrollo de este informe
de plantias.

3.2. Bases Teoricas

Segun Pérez (2009, p. 61), “las bases teoricas se conocen como tales al conjunto
actualizado de conceptos, definiciones, nociones, principios, etc., que explican la
teoria principal del topico a investigar. Surgen de la revision bibliografica vinculada
con el tema seleccionado. Los tdpicos se explican de manera independiente,
prestando especial atencién a la relacion que mantienen con otros aspectos de la
teoria.

3.2.1 Teorias Asociadas a la investigacion
Teoria de gestion organizacional:

» Las teorias organizacionales son una explicacién generalizada
sobre un fendbmeno que puede probarse v ratificarse: el como se
trabaja en una empresa. Ante ello, una teoria organizacional se
entiende como un esfuerzo por explicar el comportamiento de las

empresas como sistemas de personas que laboran juntas, para el
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logro de objetivos comunes, todo, mediante la division del
trabajo. Asi mismo estas teorias se clasifican en tres categorias:

1. Teoria organizacional clasica: son tres corrientes de
pensamiento que se generaron durante el florecimiento
industrial de la mano de Frederick Taylor (1911), Max
Weber y Henry Fayol (1917). Se centran en conceptos
formales relacionados con la gestion y la eficiencia laboral.

2. Teoria organizacional neoclasica: se centra en la
importancia de los individuos dentro de la organizacion; y
reconocen la importancia del comportamiento individual y
grupal en los ambientes de trabajo dando énfasis a las
relaciones humanas.

3. Teoria organizacional moderna: se centran en el
concepto de una organizacién como un sistema que se
adapta a un entorno organizacional cambiante.

Teoria de restricciones:

» Esta teoria fue creada por Eliyahu M. Goldratt, un doctor en fisica de
origen israeli. Esta teoria se basa en que la libertad de eleccién implica
responsabilidad. Es una filosofia de gestion fundamentada en los métodos
de la ciencia para interpretar y optimizar sistemas integrados.

» Lateoria de las restricciones es una metodologia que permite identificar
aquella actividad dentro de un proceso de salud que determina la velocidad
de toda la operacion. Asi lo explica Guillermo Alva Burga, docente
del curso BSC Balance Scorecard: herramienta para el planeamiento y la
gestion en empresas de salud del PEE de ESAN. Segun el experto, "esta
filosofia permite determinar la productividad, el nivel de inventarios y los
gastos de produccion de las instituciones de salud".

Teoria de sistemas:

» Lateoria de sistemas o teoria general de sistemas (TGS) es el

estudio interdisciplinario de los sistemas en general. Su proposito es

estudiar los principios aplicables a los sistemas en cualquier nivel en todos
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los campos de la investigacion. Un sistema se define como una entidad

con limites y con partes interrelacionadas e interdependientes cuya suma

es mayor a la suma de sus partes.

» Lateoria general de sistemas trata sobre conceptos y principios de amplia
aplicacion, al contrario de aquellos que se aplican en un dominio particular
del conocimiento. Distingue los sistemas dinamicos o activos de
los estaticos o pasivos. Los primeros son estructuras o componentes de
actividad que interactdan en comportamientos o procesos, mientras que los
segundos son estructuras 0 componentes que estan siendo procesados.

3.2.2 Gestion de Indicadores

Un indicador de gestidn (KPI) es una forma de medir si una empresa, unidad,
proyecto o persona estd logrando sus metas y objetivos estratégicos. Las
organizaciones utilizan indicadores de gestion en multiples niveles para evaluar su
éxito al alcanzar lo definido en la planeacion estratégica. Dicho en forma general,
las organizaciones usan los indicadores de gestion porque fortalecen la motivacion
del equipo de trabajo, dan soporte e influyen en los objetivos estratégicos y
fomentan el crecimiento personal y organizacional.
3.2.3 Sistema OEE

El indicador OEE es un método de medicidn de la efectividad productiva con
un resultado porcentual y que integra datos tales como la disponibilidad del
equipamiento, el rendimiento y la tasa de calidad que se logra (Belohlavek, 2006)

El sistema OEE es una métrica que mide la eficiencia operativa de 0s equipos.
Este indicador refleja la capacidad productiva real de los equipos industriales y pone
al descubierto los despilfarros del proceso que impiden su pleno rendimiento.

El OEE compara la capacidad de produccién de un equipo con la cantidad
efectivamente producida, es decir, es un indicador utilizado para traducir la
eficiencia de las maquinas de una fabrica y para medir la capacidad de fabricacion
de nuevos productos. A partir de esta métrica, se puede saber cuanto tiempo se
dedica realmente a la produccion. El célculo del OEE es esencial para reducir las
pérdidas y aumentar el rendimiento de las maquinas, mejorando su funcionamiento.

¢Como se calcula el OEE?
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La formula que representa el calculo es OEE = disponibilidad x calidad x

rendimiento.

Disponibilidad: Cantidad de tiempo que un equipo funcioné en comparacion con
el periodo en que estuvo disponible para funcionar, es decir, parado. Esta parada
puede ser planificada o no planificada.
e Disponibilidad % = (Tiempo em produccion / Tiempo programado para
producir) * 100 %
Es decir, cuanto mas tiempo se produzca, mayor serd la disponibilidad. Cuanto
menor sea la disponibilidad, mayor sera el tiempo de parada del equipo.
Calidad: indice utilizado para medir los productos y las piezas defectuosas que no
pueden entregarse al cliente. Por lo tanto, es esencial mantener el control y
supervisar constantemente la produccion en serie.
e Calidad % = (Cantidad de productos buenos / Cantidad total producida) *
100 %

Rendimiento: Evalla el ritmo de produccion y levanta datos sobre la velocidad de
produccién de un determinado articulo al realizar una comparacion con el nivel de
agilidad esperado. El rendimiento compara la cantidad producida con la cantidad
tedrica que podria haberse producido mientras el equipo estaba produciendo,
independientemente de la calidad de lo producido, y se calcula como sigue:
e Rendimiento % = (Cantidad de produccion real / Cantidad de produccién

teorica) * 100%
3.2.4 Sistema de Calidad.

El sistema de gestion de la calidad, es la gestion de servicios que se ofrecen,
y que incluyen planear, controlar y mejorar aquellos elementos de una organizacion,
gue de alguna manera afectan o influyen en la satisfaccion del cliente y en el logro
de los resultados deseados por la organizacion. Este puede ser aplicado en una
amplia variedad de sectores, tales como el sector automotor, los servicios y el sector
gubernamental.

3.2.5 Rendimiento de equipos
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En fisica este concepto se define como el cociente entre el trabajo Gtil que
realiza una maquina en un intervalo de tiempo determinado y el trabajo total
entregado a la maquina en ese intervalo. El rendimiento de una maquina sera
siempre un numero menor de UNO. Para expresarlo en % se multiplica su valor por
100. Representa el "tanto por ciento” conseguido del trabajo total suministrado.
3.2.6. Proceso

Segun Krajewski, Ritzman y Mahotra (2008, p.4), un proceso es cualquier
actividad o conjunto de actividades en las que se transforman uno o mas insumos
para obtener uno o mas productos para los clientes, sin embargo, el concepto puede
ser mucho més amplio, un proceso puede tener su propio conjunto de objetivos,
abarcar un flujo de trabajo que traspase las fronteras departamentales y requerir
recursos de varios departamentos.

3.2.7. Tipos de Procesos

Con respecto a los tipos de procesos, Chase y Jacobs (2018 p. 112),
consideran que, es conveniente clasificar los procesos de modo que describan el
disefio del proceso. Cuando es posible clasificar rapido un proceso se aprecian las
similitudes y diferencias entre procesos. Existen diferentes formas de aplicar los
mismos, una de ellas consiste en determinar si es un proceso de una sola etapa o
de multiples etapas, vale acotar que la palabra etapa se utiliza para indicar que se
han agrupado mdltiples actividades para propoésitos de analisis. Para los procesos
rapidos, los cuales no poseen interrupciones en sus pasos, se podrian considera
como procesos de una sola etapa, en cambio un proceso de multiples etapas tiene
diversos tipos de actividades vinculadas por medio de flujos.

3.2.8. Importancia de los Procesos en las Empresas:

Para Zaratiegui (1999, p.81), Los procesos se consideran actualmente como
la base operativa de gran parte de las organizaciones y gradualmente se van
convirtiendo en la base estructural de un nimero creciente de empresas. Estos
procesos, al requerir un conjunto de entradas materiales o inmateriales, y
componerse de actividades que van transformando estas entradas, cruzan los limites

funcionales repetidamente. Por cruzar los mismos, fuerzan a la cooperacion y van
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creando una cultura de empres diferente, mas abierta, menos jerarquica, méas
orientada a obtener resultados que ha mantener privilegios.
3.2.9. Produccion

En un estudio realizado por Oliveros (2016), citan a Tawfik y Chauvel
(1993), donde definen produccion como “la adicion de valor a un bien, producto o
servicio, por efecto de una transformacion. Producto es extraer o modificar los
bienes con el objeto de volverlos aptos para satisfacer ciertas necesidades”. Como
puede verse, la palabra produccion no esta solamente asociada con la fabricacion,
sino con varias actividades mas. Por lo tanto, se puede hablar de produccion de
servicios y produccion de bienes materiales.

3.2.10. Procesos de Produccion

En lo que respecta al significado del proceso de produccién, Fernandez,
Avella'y Fernandez (2006), consideran que es un conjunto de actividades mediante
los cuales uno o varios factores productivos se transforman en productos. La
transformacion genera riquezas, es decir afiade valor a los componentes adquiridos
por la empresa, por lo tanto, el material comprado es mas valioso y aumenta su
potencialidad para satisfacer las necesidades de los clientes a medida que avanza a
través del proceso de produccion. Refiriéndose a este mismo punto.

Por otra parte, un estudio realizado por Naranjo (2010), define todo proceso
de produccion es un sistema de acciones dinamicamente interrelacionadas
orientado a la transformacion de ciertos elementos “entrados”, denominados
factores, en ciertos elementos “salidos”, denominados productos, con el objetivo
primario de incrementar su valor, concepto éste referido a la “capacidad para
satisfacer necesidades”

3.2.11. Clasificacion de los Procesos de Produccion

Segun Ferndndez, Avella y Fernandez (2006), desde un punto de vista
tedrico, existen diversos sistemas productivos, aunque en la realidad es dificil
conseguir estos tipos en estado puro, ya que son frecuentes los procesos hibridos,
ademas, en una misma fabrica pueden coexistir varios sistemas aplicados a las

distintas fases del proceso de transformacion o a la fabricacion de los diferentes
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productos de la empresa. A saber, existen tres tipos de procesos de produccion:
Produccidn por encargo, produccidon por lotes y produccion continua.
3.2.12. Procesos de Produccién por Encargo
Para Chiavenato (1993), estos son sistemas de produccion utilizados por las
empresas Unicamente después de haber recibido el pedido o encargo de sus
productos. Solo después del encargo de un determinado producto, es que la empresa
lo produce para este cliente. Una vez que la empresa recibe el pedido se prepara
para la produccion, tras un plan de cotizacion ofrecido al cliente, fundamentado
dicho presupuesto segun sea la competencia dentro del mercado. Todo ello implica
por parte de la empresa dos aspectos fundamentales que son: Relacion de las
materias primas necesarias y relacion de la mano de obra especializada.
3.2.13. Procesos de Produccién por Lotes
Citando de nuevo a Chiavenato (1993), un Sistema de Produccion por Lote,
es aquel utilizado por las empresas que producen una cantidad limitada de un tipo
de producto cada vez. A esta cantidad limitada se le denomina Lotes de Produccion.
Cada lote se calcula para atender a un determinado volumen de ventas previstos
para un cierto periodo. Terminando un lote de produccion, la empresa inicia de
manera inmediata la produccion de otro lote, y asi sucesivamente.
3.2.14. Procesos de Produccion Continua
A diferencia de los dos métodos anteriores y en cita al mismo autor,
Chiavenato (1993), considera que el proceso de produccion continua es utilizado
por empresas que elaboran un determinado producto, el cual no sufre
modificaciones durante un largo periodo. El ritmo de produccidn es acelerado y las
operaciones se producen sin interrupcion o cambios y como el producto va a ser
constante el proceso puede ser perfeccionado de manera continua. Este proceso es
posible cuando el nimero de maquinas necesarias para producir el articulo final, en
el limite de tiempo exigido excede el numero de operaciones detalladas para la
produccién de cada producto.
3.2.15. Estudio de tiempo
De acuerdo a lo expresado por Hernandez (2015), el estudio de tiempos es una

técnica aplicada para determinar con la mayor exactitud posible, partiendo de un
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namero de observaciones, el tiempo que debe asignarse a una persona, conocedora
de su trabajo, para llevar a cabo una tarea determinada. Este tiempo debe
corresponderse a un método de trabajo establecido y ademéas ha de ser justo y
equitativo, tanto para el operario como para la  empresa.
Segun menciona el autor Hernandez (2015), el estudio de tiempo es necesario para
los elementos siguientes:

e Maquinaria

e Personal

e Procesos

e Fabricacion

e Direccion
Pasos para realizar un estudio de tiempo:
El estudio consta de 6 pasos: (1) preparacion para ejecutar el estudio, (2)
ejecucion del estudio, (3) valoracion del ritmo de trabajo, (4) suplementos del
estudio de tiempos, (5) calculo del tiempo tipo o estandar, y (6) asignacion de
trabajo compartiendo tareas.
3.2.16. Cronémetro:

De acuerdo a lo que menciona la autora (Castrillon, 2014), existen dos
tipos de crondmetros utilizados para el estudio de tiempos, siendo estos:
Mecanico: Que a su vez puede subdividirse en ordinario, vuelta a cero, y
cronémetro de registro fraccional de segundos. Electrénico: Que a su vez puede
subdividirse en el que se utiliza solo y el que se encuentra integrado en un
dispositivo de registro.

3.2.17 Diagrama de Pareto

Segun Evans y Lindsay (2008), un diagrama de Pareto es un histograma de
los datos ordenados de la frecuencia mayor a la menor. Un diagrama de Pareto es
una descripcion gréafica de una distribucion de Pareto. Los diagramas de Pareto
ayudan son organizados de izquierda a derecha por medio de 16 barras sencillas
después de haber reunido los datos para calificar las causas. De modo que se pueda

asignar un orden de prioridades. Segun este concepto, si se tiene un problema con
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muchas causas, significa que el 20% de las causas resuelven el 80% del problema
y el 80% de las causas solo resuelven el 20% del problema.

3.3. Bases legales

De acuerdo a Villafranca (2002) “Las bases legales no son mas que las leyes
que sustentan de forma legal el desarrollo del proyecto”; por lo tanto, estas son
“leyes, reglamentos y normas necesarias en algunas investigaciones cuyo tema asi
lo amerite”. En tal sentido, las bases legales que sustenten la elaboracion de la
investigacion son las siguientes:

e Constitucion de la Republica Bolivariana de Venezuela (1999)

El articulo 87 de la Constitucién de la Republica Bolivariana de Venezuela
(1999), hace referencia a la seguridad, ambiente y condiciones de trabajo
adecuados. En él se expresa lo siguiente:

Toda persona tiene derecho al trabajo y el deber de trabajar. EIl Estado
garantizara la adopcion de las medidas necesarias a los fines de que toda persona
pueda obtener ocupacion productiva, que le proporcione una existencia digna y
decorosa y le garantice el pleno ejercicio de este derecho. Es fin del Estado
fomentar el empleo. La ley adoptara medidas tendentes a garantizar el ejercicio de
los derechos laborales de los trabajadores y trabajadoras no dependientes. La
libertad de trabajo no sera sometida a otras restricciones que las que la ley
establezca. Todo patrono o patrona garantizara a sus trabajadores o trabajadoras
condiciones de seguridad, higiene y ambiente de trabajo adecuados. El Estado
adoptard medidas y crearé instituciones que permitan el control y la promocion de
estas condiciones.

Ley Organica del Trabajo de los Trabajadores y las Trabajadoras (2012)

En la Ley Organica del Trabajo de los Trabajadores y las Trabajadoras (2012),
se establecen las obligaciones de la patrona con respecto a la seguridad e higiene
en el trabajo. Las mismas se estipulan en el articulo 43, el cual se encuentra a
continuacion:

Todo patrono o patrona garantizara a sus trabajadores o trabajadoras

condiciones de seguridad, higiene y ambiente de trabajo adecuado,
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y son responsables por los accidentes laborales ocurridos vy
enfermedades ocupacionales acontecidas a los trabajadores,
trabajadoras, aprendices, pasantes, becarios y becarias en la entidad
de trabajo, o con motivo de causas relacionadas con el trabajo. La
responsabilidad del patrono o patrona se establecerd exista 0 no
culpa o negligencia de su parte o de los trabajadores, trabajadoras,
aprendices, pasantes, becarios o0 becarias, y se procederd conforme
a esta Ley en materia de salud y seguridad laboral.

De la misma forma el articulo 156, hace referencia a como deben ser las
condiciones de trabajo en cuanto a seguridad laboral. EI mismo se encuentra a
continuacion: El trabajo se llevara a cabo en condiciones dignas y seguras, que
Permitan a los trabajadores y trabajadoras el desarrollo de sus potencialidades,
Capacidad creativa y pleno respeto a sus derechos humanos, garantizando:

a) El desarrollo fisico, intelectual y moral.

b) La formacion e intercambio de saberes en el proceso social de trabajo.

c) El tiempo para el descanso y la recreacion.

d) El ambiente saludable de trabajo.

e) La proteccion a la vida, la salud y la seguridad laboral.

f) La prevencion y las condiciones necesarias para evitar toda forma de
Hostigamiento o acoso sexual y laboral.

e Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo
(LOPCYMAT, 2005).

En la Ley Orgénica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo
(2005), el articulo 59 hace referencia a la salud laboral, como se muestra a
Continuacion:

A los efectos de la proteccidn de los trabajadores y trabajadoras, el trabajo debera
desarrollarse en un ambiente y condiciones adecuadas de manera que:

1. Asegure a los trabajadores y trabajadoras el mas alto grado posible de salud
Fisica y mental, asi como la proteccién adecuada a los nifios, nifias y adolescentes
y a las personas con discapacidad o con necesidades especiales.

2. Adapte los aspectos organizativos y funcionales, y los métodos, sistemas o
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Procedimientos utilizados en la ejecucion de las tareas, asi como las maquinarias,
Equipos, herramientas y Utiles de trabajo, a las caracteristicas de los trabajadores y
Trabajadoras, y cumpla con los requisitos establecidos en las normas de salud,
higiene, seguridad y ergonomia.

3. Preste proteccion a la salud y a la vida de los trabajadores y trabajadoras contra
todas las condiciones peligrosas en el trabajo.

4. Facilite la disponibilidad de tiempo y las comodidades necesarias para la
Recreacidn, utilizacion del tiempo libre, descanso, turismo social, consumo de
Alimentos, actividades culturales, deportivas; asi como para la capacitacion técnica
y profesional.

5. Impida cualquier tipo de discriminacion.

6. Garantice el auxilio inmediato al trabajador o la trabajadora lesionada o
Enfermo.

7. Garantice todos los elementos del saneamiento basico en los puestos de
Trabajo, en las empresas, establecimientos, explotaciones o faenas, y en las areas
Adyacentes a los mismos.

Mientras que el articulo 60 hace mencién a los puestos de trabajo y la salud
Laboral. EI mismo se cita a continuacion:

Articulo 60. El empleador o empleadora debera adecuar los métodos
de trabajo, asi como las maquinas, herramientas y Utiles utilizados
en el proceso de trabajo a las caracteristicas psicoldgicas, cognitivas,
culturales y antropométricas de los trabajadores y trabajadoras. En
tal sentido, debera realizar los estudios pertinentes e implantar los
cambios requeridos tanto en los puestos de trabajo existentes como
al momento de introducir nuevas maquinarias, tecnologias o
métodos de organizacion del trabajo a fin de lograr que la
concepcién del puesto de trabajo permita el desarrollo de una
relacién armoniosa entre el trabajador o la trabajadora y su entorno
laboral.

El articulo 70, explica lo que son las enfermedades ocupacionales, el mismo es

el siguiente:
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Articulo 70. Se entiende por enfermedad ocupacional, los estados
patologicos contraidos o agravados con ocasion del trabajo o
exposicion al  medio en el que el trabajador o la trabajadora se
encuentra obligado a trabajar, tales como los imputables a laaccion
de agentes fisicos y mecanicos, condiciones disergondémicas,
meteoroldgicas, agentes quimicos, bioldgicos, factores
psicosociales y emocionales, que se manifiesten por una lesién
organica, trastornos enzimaticos o0 bioquimicos, trastornos
funcionales o desequilibrio mental, temporales o permanentes. Se
presumira el caracter ocupacional de aquellos estados patoldgicos
incluidos en la lista de enfermedades ocupacionales establecidas en
las normas técnicas de la presente Ley, y las que en lo sucesivo se
afiadieren en revisiones periddicas realizadas por el Ministerio con
competencia en materia de seguridad y salud en el trabajo
conjuntamente con el Ministerio con competencia en materia de
salud. Se presumira el caracter ocupacional de aquellos estados
patoldgicos incluidos en la lista de enfermedades ocupacionales
establecidas en las normas técnicas de la presente Ley, y las que en
lo sucesivo se afiadieren en revisiones periddicas realizadas
por el Ministerio con competencia en materia de seguridad vy
salud en el trabajo conjuntamente con el Ministerio con competencia
en materia de salud.
e Norma INPSASEL.
En la Norma Técnica Programa de Seguridad y Salud en el Trabajo (2008), se
define como Enfermedad Ocupacional:

Los estados patoldgicos contraidos o agravados con ocasion del
trabajo o exposicion al medio, en el que la trabajadora o el trabajador
se encuentra obligado a trabajar, tales como los imputables a la
accion de agentes fisicos y mecanicos, condiciones disergonomicas,
meteoroldgicas, agentes quimicos, bioldgicos, factores

psicosociales y emocionales, que se manifiesten por una lesion
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orgéanica, trastornos enzimaticos o bioquimicos, trastornos
funcionales o desequilibrio mental, temporales o permanentes.

En la misma norma, también se refiere al concepto de Ergonomia como:
La disciplina que se encarga del estudio del trabajo para adecuar los
métodos, organizacion, herramientas y Utiles empleados en el
proceso de trabajo, a las caracteristicas (psicoldgicas, cognitivas,
antropomeétricas) de  las trabajadoras y los trabajadores, es decir,
una relacion armoniosa con el entorno (el lugar de trabajo) y con
quienes lo realizan (las trabajadoras o los ~ trabajadores).

Entre, otros conceptos importantes para esta investigacion que se encuentran en
la Norma INPSASEL (2008), es el de lesiones, al cual se refiere como: “Efectos
negativos en la salud por la exposicion en el trabajo a los procesos peligrosos,
condiciones peligrosas y condiciones inseguras e insalubres, existentes en los
procesos productivos.” Por otra parte, en el Titulo VI, de la Norma INPSASEL
(2008), se establece lo siguiente:

e Titulo VI: Del compromiso de hacer cumplir los planes establecidos en el
programa de seguridad y salud en el trabajo.

1. Identificacion de la empleadora o del empleador en hacer cumplir los planes
establecidos:

1.1 La empleadora o empleador, suscribira una carta compromiso, dirigida al
Comité de Seguridad y Salud Laboral, una vez concluido el proceso de construccion
y validacion del Programa de Seguridad y Salud en el Trabajo, asi como al
INPSASEL para su aprobacién, comprometiéndose a lo siguiente:

1.1.1 Asegurar el cumplimiento de toda la normativa legal en materia de
Seguridad y salud en el trabajo.

1.1.2 Adoptar y desarrollar nuevas tecnologias compatibles al medio ambiente y
la mejora continua de las condiciones de trabajo.

1.1.3 Proporcionar educacion e informacion teorica y practica, suficiente,
adecuada y en forma periddica a las trabajadoras y los trabajadores en materia de

Seguridad y salud en el trabajo.
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1.1.4 Medir, controlar y perfeccionar de modo continuo los procesos productivos
en los aspectos relacionados con el medio ambiente y la salud de las trabajadoras y
los trabajadores.

1.1.5. Promover sistemas de comunicacion interna sobre la eficacia de la politica,
normas Yy resultados en los aspectos de prevencion, facilitando y fomentando la
coordinacion y participacion de las trabajadoras y los trabajadores.

1.1.6 Evaluar de forma periddica los puestos de trabajo en los aspectos que
Afectan a la seguridad, higiene, ergonomia y psicologia, utilizando los registros
sobre morbilidad y accidentabilidad, a fin y efecto de mejorar los métodos de
trabajo y la eficacia de las medidas preventivas.

1.1.7 Garantizar a las trabajadoras o los trabajadores de las empresas contratistas
o intermediarias o de otras formas asociativas, condiciones dptimas de seguridad y
salud en el trabajo.

3.4. Definicion de Términos basicos

Alambre: Se denomina alambre a todo tipo de hilo delgado que se obtiene por
estiramiento de los diferentes metales de acuerdo con la propiedad
de ductilidad que poseen los mismos. Los principales metales para la produccion
de alambre son: hierro, cobre, latén, plata, aluminio, entre otros. Sin embargo,
antiguamente se llamaba alambre al cobre y sus aleaciones de bronce y laton.(
enciclopedia Wikipedia)

Calidad: Parasuraman, B. Zeithaml y L. Berry (1985, 1988) entendieron la calidad
como aquella discrepancia existente entre lo esperado y lo percibido.
Disponibilidad: Segun la norma UNE-EN 13306 de Febrero 2002, podemos
definir Disponibilidad como "la capacidad de un elemento de encontrarse en un
estado para desarrollar una funcion requerida bajo unas condiciones determinadas
en un instante dado, asumiendo que se proveen los recursos externos requeridos."
Estandar: Segin Webster’s Ninth New Collegiate Dictionary, 1990. La palabra
«estdndar» se define como ‘algo establecido o creado por la autoridad para medir

la cantidad, peso, extension, valor o calidad’.
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https://es.wikipedia.org/wiki/Ductilidad
https://es.wikipedia.org/wiki/Hierro
https://es.wikipedia.org/wiki/Cobre
https://es.wikipedia.org/wiki/Lat%C3%B3n
https://es.wikipedia.org/wiki/Plata
https://es.wikipedia.org/wiki/Aluminio
https://es.wikipedia.org/wiki/Cobre
https://es.wikipedia.org/wiki/Bronce
https://es.wikipedia.org/wiki/Lat%C3%B3n

Indicadores: Segun Serna (2005, p. 33), los indicadores son la medida del estado
y desempefio de un macroproceso, proceso 0 actividad, en un momento
determinado e indican el grado en que se estan logrando los objetivos.

OEE: El indicador OEE propuesto por Nakajima (1988) tiene como objetivo medir
la efectividad productiva de los equipos y reducir sus pérdidas a lo mas proximo de
cero, y que sea reconocido como una necesidad por diferentes organizaciones.
(Badiger y Gandhinathan, 2008).

Pua: Cuerpo delgado y rigido que acaba en punta aguda. (Diccionario de la lengua
espariola).

Produccion: Segun Tawifk y Chauvel (1993) “se entiende por produccion la
adicion de valor a un bien (producto o servicio) por efecto de una transformacion.
Producir es extraer o modificar los bienes con el objeto de volverlos aptos para
satisfacer ciertas necesidades”.

Rollo: Objeto cuya materia toma forma cilindrica. (Diccionario de la lengua
espafola).

Rendimiento: Segun Chadwick (1979) “el rendimiento refiere el producto o la
utilidad que rinde o da una persona o cosa. Poniéndolo de alguna manera en
términos matematicos, el rendimiento seria la proporcion entre el resultado que se
obtiene y los medios que se emplearon para alcanzar al mismo”.

Sistema: Segun Van Gigch, un sistema se define como” una union de partes o

componentes, conectados en una forma organizada”.
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CAPITULO IV
FASES METODOLOGICAS

Este trabajo de investigacion se desarrolla con el método Cuantitativo, dicho
método es descriptivo, analiza el comportamiento de un hecho, poblacién o
fendmeno observado. EI método cuantitativo se centra en una causa y efecto para
obtener una respuesta planteada en hipétesis. De acuerdo con Tamayo (2007), este
método consiste en el contraste de teorias ya existentes a partir de una serie de
hipétesis surgidas de la misma, siendo necesario obtener una muestra, ya sea en
forma aleatoria o discriminada, pero representativa de una poblacién o fenémeno
objeto de estudio.
4.1 Enfoque de la investigacion

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014: 4), el enfoque de la
investigacion cuantitativa, “considera que el conocimiento debe ser objetivo, y que
este se genera a partir de un proceso deductivo en el que, a través de la medicacion
numérica y el analisis estadistico inferencial, se prueban hipétesis previamente
formuladas™.

Basado en lo anterior, este trabajo se basa en un enfoque cuantitativo, ya
que se recolectan datos numéricos, analizan y se prueban hipdtesis dentro de la
empresa VICSON, S.A
4.2. Tipo de investigacion

La siguiente investigacion se desarrolla en la modalidad de Proyecto Factible,
en este sentido Balestrini (2002), explica que “Los Proyectos Factibles son aquellos
proyectos o investigaciones que proponen la formulacion de modelos, sistemas
entre otros, que dan soluciones a una realidad o problematica real planteada, la cual
fue sometida con anterioridad o estudios de las necesidades a satisfacer”. (p. 16)

Teniendo en cuenta la definicidn anterior de un proyecto factible, este trabajo
enmarca dentro de la modalidad de un factible debido a que se elaboran un plan de
mejoras en el area de alambre de pUas Motto, que permita aumentar los niveles de
productividad en la empresa VICSON, S.A. con el objetivo de presentar soluciones
e ideas en pro de solventar los problemas mencionados.

4.3. Disefio de la investigacion



Se trata de una investigacion de Campo y Documental. De campo porque, los
datos son obtenidos directamente de la realidad en donde se dan los hechos, a través
de la observacion en el proceso de produccion dentro de una empresa. Dichos datos
se interpretaran para desarrollar una propuesta orientada a fortalecer el area de
produccion de dicha empresa por medio del uso de la técnica del OEE, usando datos
numericos y estadisticos para presentar los resultados dados el caso de ser
implementada dicha propuesta.

Cabe sefialar que segun Arias (2012, p.31), una investigacion de Campo
“consiste en la recoleccion de datos directamente de los sujetos investigados, o de
la realidad donde ocurren los hechos (datos primarios), sin manipular o controlar
variable alguna”.

También se muestra como una Investigacion Documental segin Alfonso
(1996), la investigacion documental es un procedimiento cientifico, un proceso
sistematico de indagacion, recoleccién, organizacion, andlisis e interpretacion de
informacion o datos en torno a un determinado tema.

4.4. Nivel de la Investigacion

Segin Tamayo y Tamayo (2007), el nivel descriptivo en investigacion
“comprende la descripcion, registro, analisis € interpretacion de la naturaleza actual
y la composicion o procesos de los fendmenos”. De acuerdo con las caracteristicas
que presenta la investigacion se pretende conocer una realidad dentro del area de
produccion de la Empresa Vicson S, A, con el propésito de desarrollar una
propuesta pertenece en la presuncion de que implementada la misma se podra
solucionar la problematica que se presenta.

En tal respecto Hernandez, Ferndndez y Baptista (2014) indican que la
Investigacion Descriptiva busca especificar propiedades, caracteristicas y rasgos
importantes de cualquier fendmeno que se analice. Describe tendencias de un grupo
0 poblacion. Sirven para analizar cémo es y como se manifiesta un fendmeno y sus
componentes.

4.5. Poblacion y Muestra.
4.5.1. Poblacion.
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Segln el autor Arias (2012, p. 81) define poblaciéon como “un conjunto
finito o infinito de elementos con caracteristicas comunes para los cuales seran
extensivas las conclusiones de la investigacion. Esta queda delimitada por el
problema y por los objetivos del estudio”, en otras palabras, involucra todos los
componentes estudiados y que una vez la investigacion arroje los efectos, aplicara
para todos. Por lo tanto, la poblacion de la Investigacion corresponde a todos los
tipos de productos que elabora la Empresa VICSON, S.A.

4.5.2. Muestra.

Segun el Autor Arias (2006, p.83), define la muestra como “un subconjunto
representativo y finito que se extrae de la poblacion accesible”.

La probleméatica ocurre directamente en el departamento de produccion, en
el area de Motto (alambre de puas) de laempresa VICSON por lo que se considerara
la muestra de la Investigacion.

4.6. Técnicas e Instrumentos de recoleccion de datos.

Como Técnica para la recoleccion de datos en esta investigacion, se
aplicaran las siguientes:

e La observacion directa, en este respecto, los autores Hernandez,
Ferndndez y Baptista (2014: 316), expresan que: “la observacion
directa consiste en el registro sistematico, valido y confiable de
comportamientos o conducta manifiesta”. Esta técnica permite
observar y su vez obtener los datos requeridos para poder llevar a
cabo la investigacion, todo bajo su misma observacion.

e Por otra parte, para revision documental se obtendra informacion de
la misma empresa, como de la base de datos o archivos propios en
formato de Excel para poder tener acceso al historico de la
produccién gradual del producto objeto de estudio, asi como de su
comercializacion, materia prima y otros elementos presentes
durante su produccion.

e En cuanto a revision bibliogréfica, se recopilara informacion de
Trabajos de Grado e Informe de Pasantias anteriores basadas en

gestion de informes, guias, e historial de la empresa y otros datos
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en lectura digitalizada, la misma servird de guia para el desarrollo
de la presente investigacion.
4.6.1. Instrumentos de recoleccion de datos.

Segun, Arias (2006), los instrumentos son cualquier recurso, dispositivo o
formato (en papel o digital), que se utiliza para obtener, registrar almacenar la
informacién. Es decir, son todas las herramientas que permiten la oportunidad de
documentar al investigador para ejecutar el proyecto.

e Libreta de campo
e Base de datos de la empresa
e Archivos Excel
4.7 Técnica de andlisis de la informacion.

Segun Arias (2012), "en este punto se describen las distintas operaciones a las
que seran sometidos los datos que se obtengan™ (p.111). En virtud de ello se tomo
en cuenta el andlisis cualitativo; que se realiz6 para caracterizar las situaciones y
expresar la calidad de los hallazgos de la investigacion, considerando las respuestas
gue no puedan ser expresadas cuantitativamente y el andlisis interpretativo; este se
efectud en funcion de las variables para asi evaluar los resultados en forma parcial,
que facilité la comprension global de la informacion, para emitir juicios criticos y
conclusiones. Azuaje (1997), expone que el analisis cualitativo, consiste en "la
busqueda de significados y sentido a la informacion con relacién al contexto dentro
del cual se desarrolla el estudio” (p. 119).

Revision permanente y reduccion de datos:

El primer paso para el analisis de los datos, es la reduccion de los datos, es decir,
en la simplificacion, el resumen, la seleccion de la informacion para hacerla
abarcable y manejable. La reduccion de datos supone también descartar o
seleccionar para el analisis parte del material informativo recogido, teniendo en
cuenta determinados criterios teoricos y practicos.

Disposicion y transformacion de datos:
La disposicion de la informacién de una forma grafica y organizada, tras su

recogida, facilita la comprension y el analisis de la misma; sirve para ilustrar las
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relaciones de varios conceptos o el proceso de transicion entre etapas 0 momentos
de investigacion o del desarrollo del fendmeno de estudio.

Dicho lo anterior, se llevara a cabo un grafico para organizar los datos e identificar
parte de la problematica en el area de produccion de alambre de puas en la empresa
VICSON, S.A.

Diagrama de Pareto:

A través de esta técnica se pudo establecer e identificar las posibles causas que
ocasionan la baja produccion en el area de produccion de alambre de puas Motto,
para esto se cre6 un grupo de trabajo dentro de la organizacion, representado por
los supervisores de planta y la poblacion afectada, generando una tormenta de ideas.
Anélisis de contenido:

El anélisis de contenido trata de descubrir los significados de un documento,
éste puede ser textual, la transcripcion de una entrevista, una historia de vida, un
libro o material audiovisual, etc.

4.8. Fases metodoldgicas.

Los objetivos determinados en la investigacion van a realizarse enmarcados
en las fases que a continuacién se mencionaran, para dar cumplimiento a la
investigacion:

Fase I. Diagnostico del estado actual del area de Produccion en alambre
de puas marca Motto.

En la primera fase, se conocera la situacion en la que se encuentra el area de
produccion de alambre de plas marca Motto. esto se llevara a cabo mediante la
implementacién de herramientas de recoleccién de datos como lo son la
observacién directa, revision documental y revisién bibliografica.

La observacion directa se realizara a todas las operaciones que convergen
en el area de produccion de alambre de puas Motto , ademas se usaran registros
fotograficos para evidenciar la situacidn actual. Seguidamente, se llevara a cabo el
analisis operacional, para estudiar los métodos que se emplea en el proceso, para
determinar si se realiza de la manera correcta. Por Gltimo, se buscara documentos y

estadisticas, a través de las bases de datos y archivos en Excel que posee la
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organizacion, para tener conocimiento de los niveles que se estan manejando de
eficiencias.

Fase I1. Andlisis de los problemas encontrados en la gestion de pasantias
en el area de produccion del alambre de puas marca Motto.

En esta fase, se determinaran cudles son las principales causas que afectan
la productividad en el area de produccién de alambre de plas Motto. Una vez ya
obtenidas las causas, se procedera a realizar un andlisis de las debilidades
encontradas, clasificandolas e identificando la raiz del problema y por Gltimo se
creard un resumen de oportunidades de mejoras, a fin de corregir aquellos factores
que tienen mayor incidencia en la problematica existente. Este paso es importante
para determinar la metodologia que resolvera la problematica, entre ellos existen
las paradas no planeadas de la maqguinaria.

Posteriormente de haber identificado las principales causas que originan la
problematica existente, se procedera a desarrollar el plan de mejoras para el control
interno del proceso de produccion de alambre de puas Motto, esto con el fin de
lograr eficiencia en el control de las existencias.

Fase Ill. Disefio de la Propuesta para implementar una nueva
herramienta dentro del area de produccion como lo es el OEE.

En esta fase, luego de haber identificado las principales causas que originan
la problematica existente, se procedera a desarrollar el plan de mejoras para el
control interno del proceso de produccion de alambre de plas Motto, esto con el fin
de lograr eficiencia en el control de las existencias.

Fase V. Evaluacion de la Factibilidad econdmica, técnica, ambiental,
social y operativa de la ejecucién de la propuesta disefiada.

A través de esta fase, se determinaran los costos asociados al
requerimiento de la propuesta, mediante:
e Larealizacion de un presupuesto de inversion de la propuesta planteada.
e Una evaluacion de beneficio que se podria obtener una vez implementada

el plan de accién propuesto.
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CAPITULO V
RESULTADOS

Esta etapa, de caracter técnico, involucra la descripcion del contexto en el
cual se desarrolla este trabajo investigativo, asi como las variables que intervienen
en él para asi identificar las debilidades que lo afectan y con ello realizar el analisis
que permita establecer la sistematizacion de los indicadores del OEE en el proceso
de Motto alambre de puas en la empresa VICSON, S.A lo cual es el objetivo de este
trabajo. Al respecto, Hurtado (2008, p. 115), sefiala que “se debe considerar que los
datos tienen su significado Unicamente en funcidn de las interpretaciones que les da
el investigador, ya que de nada servira abundante informacion si no se somete a un
adecuado tratamiento analitico™.

A continuacion, se presentan los resultados encontrados:

5.1 FASE I: Diagnostico de la situacion actual del proceso de produccion Motto
(alambre de puas.) en la empresa VICSON, S.A

Esta fase, es la mas importante dentro de este trabajo de investigacion ya
que en ella se realizé el diagnostico de la situacion en que se encontraba el proceso
de produccién de Motto en la empresa VICSON, S.A. Para identificar las
principales debilidades y causas, se aplicé la observacion directa al area, ademas la
revision documental por parte de la empresa y posteriormente se desarrollaron los
siguientes puntos:

5.1.1. Descripcion del producto Motto alambre de puas:

El rollo de alambre de plas MOTTO 500 calibre 15, estd compuesto por
cuatro hebras de alambre, dos longitudinales y dos transversales La materia prima
del alambre longitudinal es un alambre de didmetro 1.75 mm trefilado y al ser
galvanizado su diametro es de 1.83 mm, con un porcentaje de carbono 1017 ( bajo
carbono), mientras la materia prima del alambre transversal es de diametro 1.38
mm trefilado y al pasar por el proceso de galvanizado su didametro es de 1.44 mm
con un porcentaje de carbono 1006 (bajo carbono). Este producto tiene un peso

promedio de 26,2 kg y 500 metros de longitud. (ver figura 10)



———

Figura 10: Rollo Motto 500

Fuente: José Marin (2022)

En el rollo de alambre de plas MOTTO 400 calibre 13, la materia prima del
alambre longitudinal es un alambre de diametro 1.48 mm trefilado y al ser
galvanizado su diametro es de 1.54 mm, con un porcentaje de carbono 1017 (bajo
carbono), mientras la materia prima del alambre transversal es de didmetro 1.38 43
mm trefilado y al pasar por el proceso de galvanizado su didmetro es de 1.44 mm
con un porcentaje de carbono 1006 (bajo carbono). este producto tiene un peso
promedio de 16 kg y 400 metros de longitud. (ver figura n°11)

400 m

Alambre e pyaq
a

Figura 11: rollo Motto 400
Fuente: José Marin (2022)
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A continuacion, en el cuadro 01, se muestran las caracteristicas técnicas y

de uso de los rollos de alambre antes descritos

Cuadro 01: Caracteristicas técnicas y uso de rollos motto

TIPO DE | CARACTERISTIC | PRODUCCION | DIFERENCIAS | DIFERENCIAS
ROLLO AS DE CALIDAD | MENSUAL (kg) TECNICAS DE USO
e Alambre y
longitudinal Diametro
@:1.83 mm. externo: 34-35 _ )
e Alambre 105 655 Tiene mas
: cm
Motto 500 trgnsversal _ frecuencia a la
@:1.44 mm. (4796 rollos) Calibre: 15 )
e Distancia entre _ parte agricola
plas 5 pulgadas. Peso: 26.2 kg
e Peso: 26.2 kg Altura: 23 cm
eAlambre g
longitudinal Diametro
@:1.54 mm. externo: 27-28 Tiene mas
eAlambre 81216 ; . ivel
: cm recuencia a nive
Motto 400 tra_msversal . . .
@:1.44 mm. (5076 rollos) Calibre: 13 industrial y de
eDistancia entre _ .
plias 5 pulgadas. Peso: 16 kg seguridad
ePeso: 16 kg Altura 23 cm

Fuente: José Marin (2022)

5.1.2 Descripcion del proceso de produccion de alambre de puas:

Antes de realizar un producto se debe conocer con detalles el proceso de
fabricacion, es por ello que se presentan a continuacion las siguientes etapas del
proceso desde que inicia hasta que se obtiene el producto terminado el cual es
alambre de puas Motto, que puede cambiar el tipo de produccion de un producto a
otro y siempre sera el mismo proceso.

Etapas:
e Recepcion de materia prima:

La materia prima proviene de las lineas de galvanizado como el semi
producto para el area de Motto, el cual el montacarguista de productos de alambres

es el encargado de busca los spiders y llevarlos al area de Motto. Posteriormente el
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montacarguista debera estar atento al operario para colocar los spiders en los
espacios vacios del banco devanador de la maquina.
e Enhebrar el alambre en la maquina maquina:

Una vez colocado el spider en el banco devanador el operario procede a
soldar la hebra de alambre del nuevo spider con la hebra que ya esta enhebrada en
la méquina para continuar el proceso sin que se pare la maquina. Cuando se realizan
cambios de procesos o existen roturas en el alambre, el operario debe enhebrar el
alambre en la maquina el cual pasa por la torre de entrada que se compone de guias
y poleas, luego al sistema de cafién pla es donde se entorcha el alambre y colocan
las puas, luego a la torre de salida que pasa por poleas y guias y posteriormente al
torno enrollador.

e Formacion del rollo:

El operario antes de colocar en funcionamiento la maquina, coloca la base
del rollo en el torno enrollador y luego si la pone en funcion, el rollo se forma en la
parte delantera de la maquina en el torno enrollador el cual este va girando a la
velocidad que se ajuste la maquina y el conformado del rollo lo da la polea estrella
guia que se encuentra ubicada en la parte inferior en la torre de salida, al terminar
el rollo la maquina para.

e Etiquetado de rollo:

Luego de que se detiene la maquina el operario procede a dar vuelta al torno
enrollador que se encuentra vacio y vuelve a colocar la base para seguir formando
un nuevo rollo; seguidamente el operario coloca la etiqueta ajustada con alambre
entre las puas.

e Desmontaje de rollo:

Con ayuda del dispositivo Lisftronic Easy, el operario toma el rollo por el
asa y lo traslada a la paleta, asi sucesivamente hasta completar la paleta con 36
rollos o 64 rollos eso depende del producto que se esté fabricando bien sea motto
400 o motto 500, luego asegurarla con alambre para que no se desarme.

e Revision de calidad:
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Los inspectores de calidad toman muestras de cada paleta para verificar que
si cumplen con las especificaciones y posteriormente dan la orden de aprobacion
para que la paleta sea trasladada al almacén.

e Almacenamiento de producto terminado:

Una vez que se aprueba la calidad del producto en la paleta, el
montacarguista lleva la paleta a la balanza, donde toma el peso bruto, neto y la tara,
el cual se utiliza como referencia para el control de kilos fabricados. Posteriormente
es trasladada al almacén donde luego seran despachadas al cliente; seguidamente el
montacarguista busca una nueva paleta vacia para reemplazarla por la que ya estaba
completa.

A continuacion, se presenta el diagrama de proceso descrito (ver figura 12)

Recepcion Enhebrar alambre en la . Formacion
- ' -
de materia maauina del rollo
T

Etiquetado

de rollo

Almacén de
producto Revision de Desmontaje
calidad de rollo

terminado

Figura 12: Diagrama de proceso
Fuente: José Marin (2022)
5.1.3 Descripcion de los equipos y maquinas involucrados en el proceso de
produccién de alambre de puas motto.

Dentro del proceso de fabricacion de alambre de plas motto estan
involucrados varias maquinas y equipos que seran descritos a continuacion:

Magquina formadora de rollo:
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Esta maquina es la encargada de formar los rollos de alambre de puas, el
cual se encarga de entorchar el alambre y a su vez colocar a pta en el mismo, se
puede describir de la siguiente manera:

e Banco devanador: es donde se colocan los spider.

e Torre de entrada: es por donde pasan las cuatro hebras de alambre y se
compone de guias y poleas.

e Sistema cafion pua: es donde se entorchan las dos hebras longitudinales y

a su vez forma la pda en el alambre ya entorchado.

e Torre de salida: se compone de poleas y guias y facilita el guiamiento del
alambre de puas al torno enrollador.

e Torno enrollador: es donde se forma el rollo. (ver figura 13)

Torre de entrada Torre enrollador

Figura 13: Partes de maquina motto
Fuente: José Marin (2022)
Montacargas:

Dentro del proceso es utilizado dos tipos de montacargas uno de tipo pla
que es utilizado para trasladar la materia prima (spider) al area, a su vez para
reemplazar los spiders vacios en el banco devanador, tiene una capacidad de carga
de 3000 kilos y su uso frecuente es el trasporte de spider y paquetes. Asi mismo, el
montacargas de tipo paleta tiene una capacidad de carga de 3000 kilos y es utilizado

unicamente para trasportar las paletas y plataformas, en conclusion, los dos tipos de
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montacargas cumplen las mismas caracteristicas solo cambia el tipo de gancho o

soporte para levantar la carga. (ver figura 14)

1% W e Sy

e 5? i “
T :" =) d“‘;“ =

Figura 14: montacargas del area de motto
Fuente: José Marin (2022)
Lisftronic easy:
Es el dispositivo que utiliza el operario para sacar el rollo y levantarlo sin
necesidad de realizar ningln tipo de esfuerzo a la hora de trasladar el rollo a la

Figura 15: dispositivo lisftronic easy
Fuente: José Marin (2022)
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Soldador:

Es la maquina que el operario utiliza para soldar las hebras de alambre
cuando se reemplaza el spider, la soldadura se forma mediante calentamiento
eléctrico y luego se realiza el proceso de revenido que es un proceso de
calentamiento para reajustar las particulas del alambre y darle nuevamente la misma
resistencia. Esta operacion se realiza aun con la maquina en funcionamiento el

propdsito de no parar el proceso. (ver figura 16)

STl

Figura 16: soldador
Fuente: José Marin (2022)
5.1.4 Descripcion de las condiciones de calidad del producto

A continuacidn, en el siguiente cuadro se presentan los estandares de calidad
y condiciones de rechazo del producto:

Cuadro 02: parametros de calidad y condiciones de rechazo.

0 4]
) ] ) ] ] Altura
_ didmetro | diametro | Distancia | Diametr o
Tipo de ) de | Peso Condiciones de
alambre alambre | entre plas | 0 externo
producto o rollo | kg rechazo
longitudi | transversa (cm) (cm)
(cm)
nal (mm) I (mm)

1) mal entorchado.
2) una sola pua.

Motto 500 | 1.82-1.85 | 1.42-1.46 | 12.7-12.8 | 34-35 23 | 26.2 _
3) campo abierto.

4) doble rotura.
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5) mal conformado.
6) pua larga.
7) pua doblada.

Motto 400 | 1.52-1.55

1.42-1.46 | 12.7-12.8

27-28 23 16

1) mal entorchado.
2) una sola pua.

3) campo abierto.
4) doble rotura.

5) mal conformado.
6) pua larga.

7) pua doblada.

Fuente: José Marin (2022)
Como se pudo observar en el cuadro anterior, se encuentran los parametros

con que debe cumplir cada rollo bien sea motto 400 o motto 500, también se observa
el diametro de los alambres tanto longitudinales como transversales desde el
minimo hasta el méaximo, por otro lado la distancias que debe tener entre pues con
una distancia minima y una maxima, asi mismo expresa el diametro externo del
rollo, la altura y el peso de debe contener el rollo para ser aprobado por calidad, y
por ultimo las condiciones de rechazo ya que si ho cumple con las especificaciones
nombradas anteriormente sera rechazado y pasaria a ser un producto no conforme.
5.1.5 Descripcion de las condiciones de control e indicadores actuales utilizados
en el seguimiento del proceso

El formato con el que se lleva el seguimiento de produccion es hecho en
Excel en forma de tabla en el cual se identifican los siguientes indicadores. (ver
cuadro 03, ver figura 17)

Cuadro 03: seguimiento de proceso e indicadores

NOMBRE DEL | EXPRESION PARA EL | OBJETIVO DEL | RESPONSABLE
INDICADOR CALCULO INDICADOR DEL
SEGUIMIENTO
Maquina Sumatoria de maquinas | Saber la cantidad Ingeniero en
trabajando de maquinas que procesos
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operan y si estan

100% operativas

Productos Identificacion de Saber con qué Ingeniero en
productos por maquinas producto esta proceso
trabajando cada
maquina
Peso del producto | Peso neto de la paleta/ | Llevar un control Ingeniero en
namero de rollos de la de peso del proceso
paleta producto (cada 20
rollos pesar uno
por maquina)
Produccion (Prod. Esp por maquina) | Llevar un control Ingeniero en
esperada por tunos X (nim. Horas por de cuantos rollos proceso
(rollos) turno) se deben fabricar
en un solo turno de
8 hrs.
Produccion (produccion  esperada | Llevar un control Ingeniero en
esperada por dia | por turno) x (turnos | de la produccion proceso
(rollos) programados) por dia y saber la
cantidad de rollos
Produccion total | (cantidad de  rollos | Saber la cantidad Ingeniero en
esperada (kg) esperados por dia) X | en kilos diarios por proceso
(peso del producto) dia
Produccion real | Cantidad de  rollos | Saber la cantidad Ingeniero en
(rollos) por turnos | producidos exacta de rollos proceso

que se produjeron

en el turno
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produccion real

¥ (la produccion real por

Total, de kilos

Ingeniero en

esperado (kg)) x 100.

de la produccién si

(kg) turnos) x (el peso del | producidos en el proceso
producto) dia
rendimiento (total de la produccion Saber el Ingeniero en
general (kg)) [/ (total de | rendimiento diario proceso
produccion total | de las maquinas y

fue alcanzada la

meta
Fuente: José Marin (2022)
LUNES 17-01-2022 06:00 am &02:30 pm jormada actual es de 8 hr Prod, Real ( Ro) -

Maquina  |Producto peso kg) fProd- £ Ro)Turme| rod EspDia (o) Prod. Totlsp ()| 1 | 2 | 3 ol Rend. % Rend. X Mag.
1 Fort-335 124 £ & 1072 % (60| & 8192
2 Fon-335 128 Q 8 10752 B 5|0| B an4
3 Motto-500 Nac 2% u 48 12576 Blalo]| 4 10742
1 Motto-500 Nac pik] u 4 1576 w|alo] B 884
5 Fort- 335 128 ; ] 1075,2 0jojo] o 00
6 Motto-500 Nac ) u 1] 12976 HEIRE 1074,2
7 [Motto-s00 Nac % u L] 1576 5|20 » 9956
8 [Recuperande 0 0 0 0 pjofo] o 00 #oiv/ol
9 [ Motto-400 Nac 16 0 60 960 niojo| 2 3520
10 [Motto-CR 35 142 a ] 11928 B wl0| 2 7334
1 [Motto-a00 Nac 16 0 60 960 n(®6|o| 4 768,0
n [Motto-CR 335 142 [ & 11928 ojojo] o 00
1 [Motto-cr335 142 0 8 11928 u|wlo| % 784
u [Motto-CR 338 142 [} 7] 11928 nlalo]| 5680
15 [Motto-CR 335 142 Q 8 11928 Mlulo| » 5396
16 [Motto-500 Nt 2,2 L 48 1576 B2l & 10480

Total 1032 | 173976 5+ v 0| 541 |9976,4

Figura 17: formato de seguimiento de produccion
Fuente: VICSON, S.A (2022)
5.1.6 Resumen de debilidades encontradas
e Falta de mecanicos en el area ya que actualmente se encuentra uno solo y
labora solo en primer turno.
e Paradas por falta de materia prima, ya que mayormente existen problemas
en la linea de galvanizado o anterior a eso la materia prima en el area de
trefila da problemas o simplemente se ha terminado.
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Baja produccion, ya que afectan varios factores como la falta de materia
prima, la falta de mantenimiento mecénico a las maquinas, las paradas no
planeadas (falta de energia eléctrica), entre otros.

Falta de mantenimiento general a las maquinas.

falta de repuestos en el almacén de productos.

Grumos en la materia prima, el cual causa enredo en el alambre y
posteriormente una rotura del mismo.

Diariamente se produce por lo menos un (1) rollo no conforme por turno,
ya que el alambre en ocasiones contiene grumos y a la hora del devanado
del alambre tiende a enredarse y por lo tanto existe una rotura quedando el

rollo no conforme.

Lista de causas:

Materia prima con grumaos.

Falta de materia prima.

Falta de repuestos en el almacén.
Falta de mecénico.

Falta de mantenimiento.
Producto fuera de especificacion

Maquinas paradas.

5.2 Fase I1: Analisis de los problemas encontrados en el area de produccion de

alambre de puas marca Motto en la empresa VICSON, S.

5.2.1 Clasificacion de las debilidades encontradas a través del diagrama causa

y efecto:
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MATERIAL MANTENIMINETO

Materia prima con

grumos P
Falta de mecénicos

Falta de materia prima

Falta de
mantenimiento a
Falta de repuestos en el las maquinas

almacén

BAJA
PRODUCCION

Magquinas paradas
Productos fuera de

especificacion

MAQUINA CONTROL DE CALIDAD
(MEDICION)

Figura 18: diagrama causa y efecto
Fuente: José Marin (2022)
5.2.2 Analisis de las debilidades encontradas a través del método de los 5

porque:
Cuadro 04: analisis de debilidades con los 5 porque
Materia prima porque Porque porque porque porque Causa raiz
con grumos exceso de zinc vibracion de la mal calmado falta de una falta de una
en la materia hebra durante el del alambre, medicion de medicion de
prima proceso creando calmado calmado frecuente
tension frecuente en en trefila
trefila
Falta de materia | porque Porque porque porque porque Causa raiz
prima falta de material | falta de material | baja capacidad | falta constante de falta constante de
en el area de | trefilado en el | de produccién | alambrén para alambron para
motto banco devanador | en trefila trefilar trefilar

de la linea de

galvanizado
Falta de | porque Porque porque porque porque Causa raiz
repuestos en el | quiebres de | fallas en la gestion Fallas en la gestion
almacén inventarios de | de compras de compras
maximos y | orientada a la orientada a la
minimos requisicion de requisicion de
repuestos repuestos
prioritarios. prioritarios.
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Falta de porque Porque porque porque porque Causa raiz
mecanicos se cuenta con un | inadecuado ajuste Inadecuado  ajuste
solo mecanico | de personal de de personal de
en el area acuerdo con acuerdo con
volimenes de volimenes de
produccién produccién
estimado. estimado.

Falta de porque Porque porque porque porque Causa raiz
mantenimiento | se cuenta con un | inadecuado ajuste Inadecuado  ajuste
a las maquinas | solo mecanico y | de personal de de personal de

se programa | acuerdo con acuerdo con
para un solo | volimenes de volimenes de
turno produccion produccion
estimado. estimado.
producto fuera porque? porque? porque? porque? porque? causa raiz
de mal conformado desajuste del falla mecénica falta de falta de
especificacion freno en el torno mantenimiento mantenimiento
enrollador preventivo preventivo
mal entorchado | desajuste en el eje | falla mecénica falta de falta de
hexagonal mantenimiento mantenimiento
preventivo preventivo
una sola pta rach trancado desajuste en la falla mecénica falta de falta de
pieza mantenimiento | mantenimiento
preventivo preventivo
una hebra rotura en la enredo en el mal calmado de la | falla mecanica | falta de
materia prima alambre materia prima mantenimiento
preventivo
campo abierto desajuste en el eje | falla mecanica falta de falta de

hexagonal mantenimiento mantenimiento
preventivo preventivo
Maquinas porque? porque? porque? porque? porque? causa raiz
paradas falla eléctrica dispositivo de sobre carga o sobre carga o0 bajon

sensores dafiados

bajén de luz
eléctrica con

frecuencia

de luz eléctrica con

frecuencia
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falla mecanica desajuste de falta de falta de
piezas mantenimiento mantenimiento
preventivo preventivo
ajuste de poca Poca disponibilidad
cambio de disponibilidad del del mecanico que es
proceso mecénico que es el encargado de
el encargado de realizar los cambios
realizar los de proceso.
cambios de
proceso

Fuente: José Marin (2022)

Lista de causas raices encontradas con el método de los 5 porque:

falta de una medicion de calmado frecuente en trefila.

falta constante de alambron para trefilar.

fallas en la gestion de compras orientada a la requisicion de repuestos
prioritarios.

inadecuado ajuste de personal de acuerdo con volumenes de produccién
estimado.

falta de mantenimiento preventivo.

poca disponibilidad del mecéanico que es el encargado de realizar los
cambios de proceso.

sobre carga o bajon de luz eléctrica con frecuencia.

5.2.3 Analisis de los requerimientos necesarios para establecer un OEE

Cuando se habla de requerimientos se refiere a 1o que se necesita para recolectar

datos y establecer un sistema OEE, a raiz de la planificacion se pueden desarrollar

los siguientes puntos:

e Eficiencia de equipos:

1.

Planificacion:

Este punto parte de la planificacion de produccion, ya que en ella se
expresan las cantidades de maquinas, producto y turnos que se trabajaran
durante la semana. Esta planificacion la envia el gerente de programacion a

los coordinadores y gerentes de produccion. (ver figura 19).
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Dicha planificacion es compartida con los coordinadores de areas los
viernes al finalizar la semana de labor via correo electrénico, posteriormente
el coordinador dara la charla de adiestramiento a los operarios el lunes
(inicio de semana) donde se les comunica el numero de maquinas
programadas con cada producto y a su vez si las maquinas van a requerir
ajustes de cambios de procesos. Asi mismo el total de rollos esperados en la
semana. Una vez que el coordinador termina la charla se pone en marcha la

produccidn de los productos.

Motto VAL:
Programada para | turno.

e 8 maquinasen Motto 400 para el mercado de nacional.
e 4 maquinas en Motto 500 CAL-16 5" para el mercado nacional.

Motto SJ:
Programadas para | turno.

e 15 maquinasen Motto 400 para el mercado nacional.

Distribucion diaria de semiproductos para Motto segun el diametro y destino (t/dia):

D-1,44 | D-1,54 | D-1,83 | D-1,70 | D-1,47 | D-1,57 | D-1,50 | D-1,40 | D-1,60

VAL (t/dia) 1,01 2,83 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1,23

SJ (t/dia) 2,66 7,42 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

3,68 10,24 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1,23

Figura 19: formato de programacion
Fuente: VICSON, S.A (2022)
2. Supervision:
El coordinador supervisa en un tiempo determinado el proceso, si los
operarios estan cumpliendo con el horario de trabajo, si alguna maquina esta
parada el operario debe indicarle por qué y si amerita intervencion de
mecanico o electricista, para que la maquina produzca lo antes posible, por
otra parte, garantizar de que los operarios tengan en el &rea insumos y materia
prima para la produccion y poder cumplir con lo esperado.
3. Control:
Al finalizar el turno diario los operarios reportan la produccion y el
coordinador lleva la informacion al formato de control e indicadores, donde

especifica el producto que elabora cada maquina, peso del producto,
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produccion esperada, produccion real por maquinas, produccion real por
turnos, produccion real total, rendimiento por maquinas y rendimiento
general, ademas justifica las maquinas que estuvieron paradas y el porqué,
todo se presenta como un reporte a programacion. (ver figura 20)

LUNES 17-01-2022 06:00 am a 02:30 pm jornada actual es de 8 hr | Prod. Real ( Ro)

Maguina___ [Producto Peso (Kg) prod. Esp o) Tumg rod. Es.0ia (o) Prod.Total sp )| 1 | 2 | 3 Lo prod. Reallkg) $ Rend, % Rend. X Mag,
1 Fort-335 124 £ & on2 | wlslo] o 8192

2 Fort:335 128 4 & ws2 | Bs[0| 3 ang

3 Motto-500 Nac 2.2 4 4 wrs [uw(nfo] 4 1072

4 [ otto-500 Nac 2.2 u [ wis  (wlafo] x 8384

5 | Fort3s 128 a & 1072 0lojo) o 00

6 [ Motto-500 Nac 262 u I wrs  (uw(nfo] & 1072

1 [Motto-500 Nac %2 u [ wrs (B (s[o] % 9956

8 |Rerupetantfo 0 0 0 0 glojal o 00 #ioivjo!
9 [ Motto-400 Nac 16 10 60 560 2lolo] 2 38530

10 [ otto-CR 335 142 a & ung  [u(nlo] = 4

1 [Motto-400 Nac 16 10 60 560 (%0 & 76,0

2 [Motto-CR335 1.2 [ & 1928 0lojo) o 00

1 [Motto-CR335 142 a 8 uns  [u(nfo] = A

u [otto-cR 335 14,2 4 8 ung (v nfo] @ 5640

15 [ Motto-CR 335 14,2 Q & ung  [ulufo] 5396

16 [ Motto-00 Nac 2.2 % 4 wrs (uwlnfo] & 10480

Total 102 | 173976 (14w o 541 |9976,4

Figura 20: formato de seguimiento de produccion
Fuente: José Marin (2022)

e Criterios de calidad:

Cuando una paleta se completa, los inspectores de calidad toman un rollo para
realizar pruebas y verificar si cumple con las especificaciones deseadas o esta
dentro de los parametros requeridos, si no cumple el rollos es identificado con
tarjeta roja y la paleta no se envia al almacén de productos terminado hasta
verificar cada uno de ellos, los rollos que no cumplen con el estandar son
apartados en una nueva paleta y se cargan en un formato, donde se identifica la
maquina, el peso del rollo, la causa y la fecha en que fue producido el rollo.
Posteriormente estos rollos luego son programados para ser recuperados. (ver
figura 21)
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MAQUINA Ef causa Blreso BArecHa Bl piaDEsEMANA BAN°DESEMANA EAMes B Afo B
M 14 MAL CONFORMADO 26,41  14/7/2022 JUEVES 29 JULIO 2022
M 13 DOBLE ROTURA 16,78  14/7/2022 JUEVES 29 JULIO 2022
M 10 CAMPO ABIERTO 16,38  14/7/2022 JUEVES 29 JULIO 2022
M13 DOBLE ROTURA 13,48 15/7/2022 VIERNES 29 JULIO 2022
M 14 UNA SOLA PUA 6,94 15/7/2022 VIERNES 29 JULIO 2022
M 10 CAMPO ABIERTO 15,48 15/7/2022 VIERNES 29 JULIO 2022
M 11 MAL CONFORMADO 16  18/7/2022 LUNES 30 JULIO 2022
M 14 CAMPO ABIERTO 16,5 18/7/2022 LUNES 30 JULIO 2022
M 14 UNA SOLA PUA 17,22 18/7/2022 LUNES 30 JULIO 2022
M 14 DOBLE ROTURA 23,12 20/7/2022 MIERCOLES 30 JULIO 2022
M 01 DOBLE ROTURA 9,88  20/7/2022 MIERCOLES 30 JULIO 2022
M11 DOBLE ROTURA 14,22 20/7/2022 MIERCOLES 30 JULIO 2022
M 14 DOBLE ROTURA 258  20/7/2022 MIERCOLES 30 JULIO 2022
M 10 DOBLE ROTURA 18  20/7/2022 MIERCOLES 30 JULIO 2022
M 01 DOBLE ROTURA 13 26/7/2022 MARTES 31 JULIO 2022
249,21

Figura 21: formato de rollos no conformes.

Fuente: VICSON, S.A (2022)

Eficiencia del cumplimiento del programa:

Los coordinadores de programacion revisan a diario el formato de produccion

que carga el coordinador del area y verifican si se cumplio con lo esperado por

cada maquina durante el turno, luego el gerente de programacion revisa si se

esta cumpliendo la programacion si no se cumple se debe justificar el porqué.

Ademas, si no se logra alcanzar lo esperado durante la programacion de la

semana, el gerente de programacion en conjunto al gerente de produccién y el

gerente de operaciones toman la decision de hacer un sobre tiempo o0 no. A

continuacion, en la figura 22 se puede apreciar el formato de seguimiento de

cumplimiento del programa.
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Produccién "
Produccién

Area Maquina Operador de turno Turno [Horas/turno e(s:;::a esperada Lunes 08/08|Martes 09/08|Miércoles 10/08|Jueves 11/08|Viernes 12/08

= = = | rolihy ~ (kg/turno) = = = = = =
PDA _ |Motto 1 F-1805 ler 8 3 25|+ 28|/ 32|/ 32| 32
PDA _ |Motto 2 F-1805 ler 8 3 25| 28|/ 32|/ 32| 32
PDA _ |Motto 3 F-1805 ler 8 3 25| 28|/ 32|/ 32| 32
PDA _ |Motto 4 F-1805 ler 8 3 25| 28|/ 32|/ 32| 32
PDA _ |Motto 5 F-1805 ler 8 3 25| 28|/ 32|/ 32(%¢ 12
PDA_ [Motto6  |F-1805 ler 8 3 25|« 28|
PDA _ |Motto 7 F-1805 ler 8 3 25 b.o 2| 25|13 24
PDA _ [Motto8  |F-1805 ler 8 3 25 ® 24|
PDA _ |Motto 9 F-12405 ler 8 3 25|+ 25[y/ 30[% 30[w" 30
PDA  |Motto 10  |F-12405 ler 8 3 25[+ 25[y/ 30[v 30[v” 30
PDA  |Motto11 |F-12405 ler 8 3 25[+ 25|/ 30[v 30[v" 30
PDA  |Motto12  |F-12405 ler 8 3 25 b4 18|+ 30
PDA  |Motto 13  |F-12405 ler 8 3 25[+ 25[y/ 26|+ 30(3¢ 18|
PDA  |Motto 14  |F-12405 ler 8 3 25(3%¢ 13|13 243 243 24
PDA  [Motto 15  |F-12405 ler 8 3 25
PDA  [Motto 16  |F-12405 ler 8 3 25
PDA _ [Motto 9 2do 7,5 3 23
PDA _ [Motto 10 2do 7,5 3 23
PDA _ [Motto 11 2do 7,5 3 23
PDA _ [Motto 12 2do 7,5 3 23
PDA _ [Motto 13 2do 7,5 3 23
PDA _ [Motto 14 2do 7,5 3 23
PDA _ [Motto 15 2do 7,5 3 23
PDA__ [Motto 16 2do 7,5 3 23

Trefila 115.452 13.491 13.056 15.049 15.270 0
Figura 22: formato de seguimiento de cumplimiento del programa.

Fuente: VICSON, S.A (2022)

Cuadro 05: Ajustes Necesarios De Estos Requerimientos Para La

implantacion Del OEE:

Requerimientos

Debilidades

actualmente

que presenta

Ajuste propuestos

Eficiencia de equipos

Paradas por falta de materia prima en
el area, debido a que no se cuenta con
alambron para trefilar en el area de

trefila.

Mejorar las politicas de

inventario

Criterios de calidad

de

departamento de calidad para realizar

Falta inspectores en el

pruebas con mas frecuencia.

Capacitar al personal existente
en el area para mejorar los

procesos de ensayos y pruebas

de calidad.
Eficiencia del | Las paradas de maquinas, la falta de | Mejorar la  politica de
cumplimiento del | materia prima, la falta de repuestos en | inventarios de maximos Yy
programa almacén y el mantenimiento no | minimos y establecer los

preventivo

lineamientos para realizar con
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mayor frecuencia el

mantenimiento preventivo.

Fuente: José Marin (2022)
5.2.4 Determinar estrategias de mejora a través de la matriz DOFA
A continuacion, en el cuadro 06 se presenta la matriz DOFA de coyo andlisis donde
se estableceran las estrategias de mejora en el area de produccion de alambre de
puas marca Motto.
Cuadro 06: Matriz DOFA

ANALISIS DAFO

o falta de una medicién de calmado frecuente en o falta de materia prima.
trefila. e Baja demanda en el producto por
o falta constante de alambron para trefilar. competitividad de precios en el mercado.
o fallas en la gestion de compras orientada a la o Falta de contratacion de personal.
requisicion de repuestos prioritarios. e Adquisicion de repuestos para las
e inadecuado ajuste de personal de acuerdo con maquinas (flujo de caja).

volimenes de produccion estimado.

o falta de mantenimiento preventivo.

e poca disponibilidad del mecéanico que es el
encargado de realizar los cambios de proceso.

e sobre carga 0 bajon de luz eléctrica con
frecuencia.

e coordinadores de produccion, que realizan
el seguimiento a los procesos.

e Sistema de reuniones HALAR.

e Sistema de mejora continua, que se trabaja
bajo un sistema de gestion integrado
(calidad, ambiente y seguridad).

e Alta capacitacion de personal en las areas.

Margen de captacion de clientes.
Desarrollo de nuevos productos.
Aumento de la produccion.
Departamento técnico de calidad.

Fuente: José Marin (2022)



Analisis Estratégico Basado En La Matriz DAFO
Una Vez Realizada La Matriz DAFO, Se Procede A Establecer Las Estrategias Que
Permitirdn Mejorar el proceso de produccion en el area de alambre de pldas marca
Motto (Ver Cuadro 07)

Cuadro 07: analisis de matriz DAFO

ANALISIS
ESTRATEGICO

DEBILIDADES (D)

FORTALEZAS (F)

efalta de una medicién de calmado
frecuente en trefila.

efalta constante de alambrdén para trefilar.

efallas en la gestion de compras orientada
a la requisicion de repuestos prioritarios.

einadecuado ajuste de personal de
acuerdo con voltmenes de produccién
estimado.

efalta de mantenimiento preventivo.

epoca disponibilidad del mecéanico que es
el encargado de realizar los cambios de
proceso.

esobre carga o bajon de luz eléctrica con
frecuencia.

ecoordinadores de produccion, que
realizan el seguimiento a los
procesos.

e Sistema de reuniones HALAR.
eSistema de mejora continua, que se
trabaja bajo un sistema de gestion

integrado (calidad, ambiente y
seguridad).

eAlta capacitacion de personal en las
areas.

OPORTUNIDADES (O)

ESTRATEGIAS DO

ESTRATEGIAS FO

¢ Margen de captacion de
clientes.

¢ Desarrollo de nuevos
productos.

e Aumento de la produccién.

o Departamento técnico de
calidad.

E1: Realizar seguimiento y control
del registro en el  formato de

chequeo/puesta punto.

E2: Implementacion de indicador
OEE en el area de Motto.

AMENAZAS (A)

ESTRATEGIAS DA

ESTRATEGIAS FA

o falta de materia prima.

e Bajademandaen el
producto por
competitividad de precios
en el mercado.

¢ Falta de contratacion de
personal.

e Adquisicién de repuestos
para las maquinas (flujo de
caja).

E3: Mejorar las politicas de
inventarios de maximos y minimos
almacén de

en el insumos 'y

repuestos para el area de motto.

E4: establecer los lineamientos
para mejorar el proceso de

mantenimiento preventivo.

Fuente: José Marin (2022)
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Lista De Estrategias Encontradas:
e EL: Realizar seguimiento y control del registro en el  formato de
chequeo/puesta punto.
e E2: Implementacion de indicador OEE en el area de Motto.
e E3: Mejorar las politicas de inventarios de maximos y minimos en el
almacén de insumos y repuestos para el area de Motto.
e E4: Establecer los lineamientos para mejorar el proceso de mantenimiento
preventivo.
5.3 Fase I11: Disefio de estrategias para implementar una nueva herramienta
de control dentro del area de produccién como lo es el OEE
Realizado el analisis se Propone el disefio de estrategias que permitan la
implementacion de la herramienta de control OEE. Para ello se establece el

siguiente modelo de sistematizacion. (Ver figura 23)

N RESULTADO AN

N N
> ACTIVIDADES > MEDIOS CRITERIOS PROPOSITO
/ Y / ' ESPERADO 7
mArNErnos ESTABLECIDOS PORLOS
ESTANDARES DE CALIDAD, DESDE EL
SEGUIMIENTO DE REGISTROS DE FORMATOS DE DIAMETRO NOMINAL, DIAMETRO CALIDAD DEL
LA TOMA DE MEDIDAS Y SU CHEQUEO/PUESTA MAXIMO Y EL DIAMETRO MINIMO » PRODUCTO
FRECUENCIA PUNTO DEL PRODUCTO
. IMPLEMENTACION DEL FORMATO DEL VELOCIDAD DE LAS MAQUINAS RN O
INDICADOR OEE EN EL MODELO DE REPORTE DE PRODUCCION R
PROCESO DE MOTTO ’ TIEMPOS OPERATIVOS, CONTROL
CARGA DE DE PESO Y PALETIZADO
TRABAJO WLM +
MEJORAR LAS POLITICAS DE DISMINUCION DE
. INVENTARIOS DE MAXIMOS REPORTES DE T
Y MINIMOS EN EL ALMACEN MANTENIMIENTO/ FRECUENCIA DE USO DE » MAQUINAS
DE INSUMOS Y REPUESTOS INVENTARIOS DEL » REPUESTOS, INVENTARIOS DEL
PARAEL AREA DE MOTTO ALMACEN, TIEMPO DE ESPERA DE
ALMACEN COMPRAS +
ESTABLECER LOS .'
LINEAMIENTOS PARA REPORTES DE OPERATIVAS
MEJORAR EL PROCESO DE MANTENIMIENTO/
ESTADISTICAS DE REPARACION

MANTENIMIENTO ADORES DE GESTION

Figura 23: Modelo de sistematizacion.
Fuente: José Marin (2022)

Para llegar a este disefio se muestra a continuacion la siguiente planificacion: (Ver
Cuadro 08)

63



Cuadro 08: Disefio de estrategias encontradas.

MATERIALES Y AREAS Y
ESTRATEGIA OBJETIVO EQUIPOS PARA DEPARTAMENTOS
UTILIZAR INVOLUCRADOS

Seguimiento de | Garantizar la adherencia | Formatos de chequeo de | e Trefila.

ist los f t del duct | t t e Linea continua de
registros en los formatos | del  producto a  los | puesta puntos e galvanizado,
de chequeo/puesta | estandares establecidos. instrumentos de
punto. medicion.

Implementacion del
indicador OEE en el

proceso de Motto.

Monitorear la efectividad

del proceso productivo

en

Motto, para implementar

acciones correctivas.

Creacion de formato de
monitoreo e
instrumentos de

medicién de tiempos.

e Area de Motto alambre
de plas

Mejorar las politicas de

inventarios de maximos

Disminuir la frecuencia de

las paradas no planificadas

Sistema RP SAP

e Area de Motto alambre

_ | | ducti de plas
y minimos en el | enelproceso productivo. o Almacen.
almacén de insumos y
repuestos para el area de
Motto.
Establecer los | Mantener las maquinas | Formato de plan de | eTrefila
l ient i q i | tenimient e Linea continua de
ineamientos para | operativas urante el | mantenimiento galvanizado,
mejorar el proceso de | proceso  evitando las * Productos de alambres.

mantenimiento.

paradas no planificadas.

Fuente: José Marin (2022)

5.3.1 Estrategia 1: Seguimiento de registros en los formatos de chequeo/puesta

punto.

Mediante un gréafico de control se llevara el seguimiento de la toma de medidas y

su frecuencia garantizando la calidad del producto, como los diametros establecidos

por los estandares de calidad, desde el didmetro nominal, diametro maximo vy el

didmetro minimo del producto, identificando también la frecuencia en la toma del

calmado y verificando si cumple con los estandares.
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e Anotacion y realizacion del grafico:
El supervisor diariamente durante el turno, pasard por cada una de las maquina y
con ayuda de un micrometro tomara el didmetro del alambre y marcara en el grafico
si el diametro es el nominal o estd entre las medidas maximas y minimas
dependiendo del producto o el didmetro que se esté trefilando de la materia prima,
asi mismo el supervisor debe pedirle al operario que tome el calmado en la salida
del dado reductor final para anotarla en el gréfico, si el calmado esta dentro de los
60-65 cm o esta por encima o por debajo de esas especificaciones, esas son medidas
estandar para el calmado del alambre. Por otra parte, si las medidas que seran
tomadas anteriormente tanto en el didmetro como en el calmado no cumplen o estan
fuera de las especificaciones, el supervisor debera dar la orden al operario para
ajustar la maquina. Este proceso de toma de medidas debe realizarse durante el
turno un minimo de tres veces, y sera realizado por el supervisor de turno.

e Control:
El supervisor al finalizar el turno debera verificar en los graficos, el niUmero de
veces que se tomaron las medidas en cada maquina y si la misma esta trabajando
bajo los estandares permitidos por calidad, de igual manera debera verificar también
las medidas del calmado.

e Criterios de control:

1. Para el didmetro del alambre, se considerara dentro de los pardmetros que
seran previamente establecidos por calidad, el diametro del producto que es
el nominal o dos centésimas de milimetros por encima del didmetro nominal
0 dos centésimas de milimetros por debajo del nominal, ejemplo. Didmetro
nominal: @ 1.38 mm, didmetro minimo: @ 1.36 mm, diametro maximo: @
1.40 mm.

2. Parael calmado, se deberd cumplir con una medida estandar, entre 60 cm y
65 cm. Estos criterios indicaran que el producto estd conforme.

e Acciones remediales propuestas:

1. Cuando el diametro del alambre este por encima o por debajo del diametro

nominal 0 no cumpla con las especificaciones, el supervisor debera dar la

orden al operario de cambiar el dado reductor, ya que el mismo puede estar
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mal calibrado. También, si es el caso, debera cambiar la serie de dados
reductores de la maquina ya que por ser vieja tiende a agrandar el diametro.
2. En cuanto al calmado, si estuviera muy abierto y no cumple con el estandar
de calidad, el operario debera ajustar los tornillos y la posiciéon del porta
dados para evitar que el alambre roce y pase debidamente por el dado
reductor, en otras maquinas se deberan ajustar los rodillos enderezadores.
(ver figura 24)
e Capacitacion técnica en el area:
La formacion en el trabajo es una instruccion para el trabajador, que se lleva a cabo
en el area de trabajo. esta capacitacion generalmente implica una combinacion
de observacién de tarea y experiencia practica en la realizacion de tareas bajo la
vigilancia del supervisor.
De alli que, para lograr el cumplimiento de esta estrategia, el supervisor debera
formar y capacitar al operario en los siguientes puntos.
e Criterios de control.

e Acciones remediales propuestas.
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GRAFICO DE CONTROL
ccccccccccccccccccccccc MAQUINA
Min. Max: Min, Max:
tro - T

COMENTARIOS:
REBEL

[=

COMENTARIO

ccccccccccccccccccccccc MAQUINA

Diametro — X

LSE

Lsc

COMENTARIOS:

Figura 24: formato de chequeo puesta punto.
Fuente: José Marin (2022)

5.3.2 Estrategia 2: Implementacion de indicador OEE en el area de Motto.

Para realizar la implementacion de este indicador, fue necesario realizar un estudio

de tiempo para la creacion de un modelo de carga de trabajo, donde se midio:

la velocidad a la que estan trabajando las maquinas.

también se tomo el tiempo que tarda en fabricar un rollo.

se tomd el tiempo que el operario tarda en realizar los cambios de alambres
tanto longitudinales como transversales.

el tiempo que tarda el operario para ajustar los rodillos enderezadores,

el tiempo que tarda el operario en la descarga del rollo como el etiquetado,
control de peso y el paletizado.

el tiempo que tarda el operario en resolver las interrupciones como roturas
y nudos o enredos,

ademas, se tomo el tiempo en el que el operario realiza la limpieza de las

maquinas.
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o el llenado del reporte de la produccion diaria y la carga de insumos en las

maquinas (etiquetas, azas, bases de rollo) (ver figura 25)

TIEMPOS EN EL AREA DE MOTTO

T1 T2 T3 T4 15 PROMEDIO
cambio del alambre longitudinal (Incluso en movimiento/soldadura) 6,50 6,50 6,49 6,50 6,50 6,50
Cambio del alambre transversal (Incluso en movimiento/soldadura) 6,50 6,50 6,5 6,49 6,50 6,50
Ajustar Enderezadores 3,20 3,20 3,20 3,2 3,20 3,20
Descargar Rollo
Colocar etiqueta 0,49 0,5 0,49 0,5 0,5 0,50
control de peso 0,6 0,59 0,6 0,6 0,6 0,60
Paletizado 1,095 1,1 1,099 1,1 1,1 1,10
Limpieza de maquinas 14,46 14,47 14,48 14,47 14,47 14,47
Administracion de turnos 5,23 5,22 5,23 5,23 5,23 5,23
Obtener consumibles 13,23 13,26 13,23 13,26 13,24 13,24
Interrupciones [ [
Roturas de alambre 13,98 13,98 13,99 13,99 14 14,0
Nudo o enredo en la liquidacién 1,79 1,78 1,78 1,81 1,81 1,8
Temas Organizacionales 3 3 3|
descanso y cuidado personal 12 12 12 12 12 12

Figura 25: formato de estudio de tiempo.

Fuente: José Marin (2022)

Este modelo de carga de trabajo fue realizado para obtener una informacion mas

exacta del tiempo que invierte el operario en la recogida de un rollo y la eficiencia

de las maquinas por rollo. A continuacién, se explicara el formato por zonas y

posteriormente la figura del formato (ver figura 29)

Zona A: en esta zona se identifica el tipo de producto que se va a fabricar, la orden

o el pedido, el tiempo en horas que debe tardar en fabricar la orden, el tiempo de

trabajo, el tiempo de comida, el tiempo de trabajo neto que es la resta del tiempo de

trabajo menos el tiempo de comida, la velocidad de la maquina, el peso de los spider

donde es presentada la materia prima tanto el longitudinal como el de transversal,

la relacion de consumo de los mismos, el peso del producto, La longitud del

producto en metros,la densidad lineal. (\Ver figura 26)

Maquina : MAQUINA DE ALAMBRE DE PUAS
Producto
| MOTTO 500 ] velocidad de maquia : m/min

Peso del pedido (antes del cambio) Pay-off relacion de consumo
Orden de produccion total : units cordon kg 70%
tiempo total de ejecucion : hours puakg 30%
(calculado con la eficiencia esperada )

Operador Take-up Peso 26 kg
Tiempo de trabajo 480 |min Longitud 500 m
horade comida 30|min Tipo spyder
Tiempo trabajo neto (por operador) 450 |min Densidad lineal : 52,40 gr/m

Tiempo de funcionamiento de la maquina para una unidad >>>>> >>>>>>>> 13,51  min

Figura 26: Zona A del modelo de carga de trabajo (WLM)

Fuente: José Marin (2022)
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Zona B: en esta zona se encuentran los resultados del estudio de tiempo, se puede
apreciar en las celdas amarillas el cual son las Unicas que se modifican, en las partes
de las columnas se puede apreciar el nimero de eventos por toneladas en cada una
de las actividades del estudio de tiempo, el nimero de eventos por unidad recogida
expresado en minutos, el tiempo del operador por evento, el tiempo total por unidad
recogida y el porcentaje sobre la distribucion del tiempo de trabajo, como se dijo
al comienzo se modifican solo las celdas que estan en amarillo ya que las otras

celdas estan formuladas previamente. (ver figura 27)

ivi i i numero de numero de tiempo del Tiempo total % sobe la
Actividades y tiempo de trabajo para hacer una Y eventos por lemp 1empo distribucion total
) eventos por nidad operador por por unidad del iempo de
unidad tonelada unida evento(min) | recogida(min) p
recogida trabajo
cambio del alambre longitudinal (Incluso en movimiento/soldady 0,026 6,5 0,170 4,1%
Cambio del alambre transversal (Incluso en movimiento/soldadu 0,011 6,5 0,073 1,8%
Ajustar Enderezadores 0,01 3,2 0,03 0,8%
Descargar Rollo 1,00 0,5 0,46 11,1%
Colocar etiqueta 1,00 0,6 0,60 14,5%
control de peso 0,05 1,1 0,06 1,3%
Paletizado 1,00 0,026 1,4 0,04 0,9%
Limpieza de maquinas 14,47 min / 8 uren 0,41 9,8%
Administracion de turnos 5,23 min / 8 uren 0,15 3,6%
Obtener consumibles 13,25 min / 8 uren 0,37 9,0%
Interrupciones
Roturas de alambre 3,067 0,08 14,0 1,12 27,20%
Nudo o enredo en laliquidacion 2,466 0,06 1,8 0,12 2,81%
Sub-total: 3,60 87,0%
Temas Organizacionales 3,00 % 0,11 2,6%
descanso y cuidado personal 12,00 % 0,43 10,4%
Tiempo de trabajo del operador por unidad de recogida >>>>>>>>>>Total: 4,14  min

Figura 27: Zona B del modelo de carga de trabajo (WLM)
Fuente: José Marin (2022)
Zona C: en esta Ultima zona, se idéntica la informacion en cuanto al rendimiento

esperado y el rendimiento real, el cual se aprecia la eficiencia de la maquina
esperado y real, el volumen de produccién esperado y real, y la ocupacion del
hombre tanto esperado como la real. (ver figura 28)
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INFORMACION DE RENDIMIENTO ESPERADO

Eficiencia esperada de lamaquina ..............cocoiiiieniennains 84,5|%

Volumen de produccion esperado ............ccceeiveiiiiiienenn 28,13|unidades 737,1  |kg
Ocupacion esperada delhombre ...........c.covviiiiiiiniiiinnne 24,2(%

horas-hombre/tonelada 2,63|horas-hombre/tonelada
Horas-méquina/tonelada 10,18 |horas-maquina/tonelada

RENDIMIENTO REAL INFORMATICO PARA ANALISIS DE BRECHAS

> complete el peso real del producto en el campo amarillo
%
unidades 470,0 |kg
%

Eficiencia real de la maquina ....
Volumen de produccion real
Ocupacion de hombre real

Figura 28: Zona C del modelo de carga de trabajo (WLM)
Fuente: José Marin (2022)

Magquina : MAQUINA DE ALAMBRE DE PUAS
Producto g <;( mvolumen Produccion Kg
MOTTO 500 velocidad de maquia : m/min j SD(Y
:‘( =
Peso del pedido (antes del cambio) Pay-off relacion de consumo g E
Orden de produccion total : units cordon‘ 700 |kg | 70% = 2
tiempo total de ejecucion : hours pua[ 700 |kg | 30% ‘;( ué
(calculado con la eficiencia esperada ) :0 g
Operador Take-up Peso 26 kg z 5
Tiempo de trabajo 480|min Longitud 500 m ) ; g
hora de comida 30|min Tipo spyder & 3 é
Tiempo trabajo neto (por operador) 450{min Densidad lineal : 52,40 |gr/m g 2 i
Tiempo de funcionamiento de la maquina para una unidad _>>>>> >>>>>>>> 13,51 min s o2
. K K numero de 9% sobre la 5} S3
Actividades y tiempo de trabajo para hacer una | MMme0d | ggngspg, | tempodel ) Tiempototal | i oy o < | 23 ted )
. eventos por operador por por unidad < I expecte real
unidad onelada unidad evento(min) | recogida(min) | 9¢'1€MPOde | & | & B
recogida trabajo o 50
® expected efficiency and man occupation in %
cambio del alambre \on%itudinaj Incluso en movimiento/soldad 0,026 6,5 0,170 4.1%
Cambio del alambre transversal (Incluso en movimiento/soldadul 0,011 6,5 0,073 1,8%
Ajustar Enderezadores 0,01 3.2 0,03 0,8%
Descargar Rollo 1,00 0,5 0,46 11,1% D 18,5%
Colocar etiqueta 1,00 0.6 0,60 14,5%
control de peso 0,05 11 0,06 1,3%
Paletizado 1,00 0,026 14 0,04 0,9%
Limpieza de maguinas \ 14,47 |min / 8 uren 0,41 9,8% D 16,4%
Administracion de turnos | 5,23 min / 8 uren 0,15 3,6%
Obtener i | 13,25 min / 8 uren 0,37 9.0% D [ 150%
Interrupciones
Roturas de alambre 3,067 0,08 14,0 112 27,20% D | 4533%
Nudo o enredo en la liquidacit 2,466 0,06 18 0,12 2,81% D [ 469% efficiency man occupation
Sub-total:[ 3,60 87,0% Total|_100%
Temas Organizacionales [ 300 [ 0,11 2,6%
y cuidado personal [ 1200 [% 0,43 10,4%
Tiempo de trabajo del operador por unidad de recogida >:>>>>>>>>Total: 4,14  min
M — E—
INFORMACION DE RENDIMIENTO ESPERADO
dela i 84.5|%
de p i 28,13|unidades 7371 |kg
Ocupacion esperada del hombre .............cccciuvinieiciiiinnnnns 24.2|%
horas-hombreftonelada 2,63 [horas-hombre/tonelada
Horas-maauina/tonelada 10ghoras-maﬁu|naltonelada
RENDIMIENTO REAL INFORMATICO PARA ANALISIS DE BRECHAS Analisis de las deficiencias
> complete el peso real del producto en el campo amarillo % de eficiencia esperada [ 64% |
ia real de la i % || Peso perdido Kg
de p ion real i 4700 |kg
O ion de hombrereal ..........ccceeiiieeiiiiiiiiiinnnn % |

Figura 29: formato del modelo de carga de trabajo (WLM).
Fuente: José Marin (2022)
e Base de datos para el modelo de carga de trabajo:
Una vez realizado el modelo de carga de trabajo, se requiere para manejo una serie
de datos que le permite hacer los calculos pertinentes. Estos son:
e Lostiempos.

e Orden de produccion.
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e Medicion de velocidad de la maquina.

e Peso del spider.

e Peso del producto.

e Longitud del producto.

e Presentacion de la materia prima.

¢ Finalidad del modelo de carga de trabajo:
Este formato fue creado con el objetivo de identificar el tiempo que invierte el
operario y el tiempo que invierte la maquina, asi como también el tiempo que tarda
en salir una unidad (rollo), y también con el fin de calcular la eficiencia esperada
por maquina.
Requerimientos para el célculo del OEE:

e Datos de control de calidad: para ello fue necesario crear un formato

donde se registraran los rollos no conformes, ya que el departamento de

calidad habia dejado de llevar este registro hacia algun tiempo atras. (Ver

figura 30)
maquinEd causA B3 pesofl recHABd DiIADESEMANABE N°DESEMANARE mesB  ANOES
M14  MAL CONFORMADO 26,41  14/7/2022 JUEVES 29 Julo 2022
M13 DOBLE ROTURA 16,78  14/7/2022 JUEVES 29 Julo 2022
M 10 CAMPO ABIERTO 16,38  14/7/2022 JUEVES 29 JULO 2022
M13 DOBLE ROTURA 13,48 15/7/2022 VIERNES 29 Julo 2022
M 14 UNA SOLA PUA 6,94  15/7/2022 VIERNES 29 JULO 2022
M 10 CAMPO ABIERTO 15,48  15/7/2022 VIERNES 29 Julo 2022
M11  MAL CONFORMADO 16 18/7/2022 LUNES 30 JULo 2022
M 14 CAMPO ABIERTO 16,5 | 18/7/2022 LUNES 30 Juuo 2022
M 14 UNA SOLA PUA 17,22 18/7/2022 LUNES 30 Julo 2022
M 14 DOBLE ROTURA 23,12 20/7/2022 MIERCOLES 30 Juuo 2022
M 01 DOBLE ROTURA 9,88  20/7/2022 MIERCOLES 30 Juluo 2022
M 11 DOBLE ROTURA 14,22 20/7/2022 MIERCOLES 30 Julo 2022
M 14 DOBLE ROTURA 258  20/7/2022 MIERCOLES 30 Julo 2022
M 10 DOBLE ROTURA 18 20/7/2022 MIERCOLES 30 Julo 2022
M 01 DOBLE ROTURA 13 26/7/2022 MARTES 31 JULo 2022
M 09 MALCONFORMADO 16,16  3/8/2022 MIERCOLES 32 AGOSTO 2022
M 09 MALCONFORMADO 15,76  3/8/2022 MIERCOLES 32 AGOSTO 2022
M 06 MAL ENTORCHADO 16 5/8/2022 VIERNES 32 AGOSTO 2022
M 03 UNA SOLA HEBRA 12,34 29/8/2022 LUNES 36 AGOSTO 2022
M 14 UNA SOLA PUA 16,1 | 29/8/2022 LUNES 36 AGOSTO 2022

Figura 30: formato de seguimiento de rollos no conformes.
Fuente: José Marin (2022)
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Datos de la produccion: se obtiene del formato de seguimiento de
produccion que fue mostrado anteriormente en la figura 19, y de alli se
utiliza la produccién esperada por maquinas y la produccién real por
maquinas.

Datos de las paradas de las maquinas: este dato se obtiene a través de un
formato que pasa el analista de programacion donde identifica la maquina
que estuvo parada, el tiempo y la causa, este es un dato muy importante en
el célculo OEE para poder ser mas exactos en el rendimiento. (Ver figura
31)

CAUSA DE HORAS MAQUINAS PARADAS

(Varios elementos) -T|

Suma de Hrs. Par. Causa

Fecha Descripcion F. ELEC. F.MAT.PR. CHARL.AD. AJUS.OTROS AJUS.CAM.P Total general
+5/7/2022 24,00 16,00 40,00
+6/7/2022 16,00 16,00
+7/7/2022 8,00 8,00

+11/7/2022 11,00 11,00
+12/7/2022 28,00 28,00
+13/7/2022 15,00 7,00 22,00
+14/7/2022 14,00 8,00 22,00
+15/7/2022 46,00 46,00
+18/7/2022 84,50 8,00 92,50
+19/7/2022 78,00 9,00 87,00
+20/7/2022 15,00 18,50 4,00 37,50
+21/7/2022 30,50 30,50
+22/7/2022 30,00 30,00
+125/7/2022 22,00 11,00 33,00
+126/7/2022 22,00 22,00
+27/7/2022 4,00 4,00
+1/8/2022 2,50 2,50
+2/8/2022 4,00 1,00 5,00
+8/8/2022 6,50 6,50
+9/8/2022 8,00 1,00 9,00
+10/8/2022 3,00 3,00
+11/8/2022 1,50 1,50
+15/8/2022 9,00 9,00
+22/8/2022 7,50 7,50
+29/8/2022 7,50 7,50
Total general 15,00 456,00 54,50 24,00 22,50 9,00 581,00

Figura 31: formato de seguimiento de horas maquinas paradas.
Fuente: VICSON, S.A (2022)

e Ecuacién general para el calculo del OEE:
OEE = Disponibilidad x Rendimiento x Calidad.
¢ Indicador OEE: Posteriormente se cred el formato de seguimiento del

indicador OEE, el cual identifica las maquinas, la produccién esperada por
maquina en kilogramos, la produccion real por maquina en kilogramos, el
peso de los rollos no conformes por maquinas en kilo gramos, la variacion

entre la produccion esperada y la produccién real, las causas de las horas
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maquinas paradas por méaquina, el total de horas maquinas parada por
maquina, el tiempo programado de cada maquina, el tiempo disponible que
tuvo la maquina para producir, el tiempo de ineficiencia, el tiempo que se
invirtio en realizar los rollos no conformes, el porcentaje de horas maquinas
paradas, el porcentaje de ineficiencia, el porcentaje del factor de calidad, el
porcentaje del tiempo real de produccion, el porcentaje de disponibilidad, el
porcentaje de rendimiento, el porcentaje de calidad, el porcentaje de OEE

por maquinas y global. (ver figura 32)

AREA DE MOTTO ALAMBRE DE PUAS

PROL ssiverc. | ssractor | smempo [oispoveioaf revomento
EEEEEEEE . PROD.

FMATR
Fuec. | r eec| P Ve A |FERSEl aa |

15 10000

o355% a150%

738 10000

eeeeeeeee

2001 oovs | 7esex 10000

oo4an|  esesw

Figura 32: formato del calculo OEE
Fuente: José Marin (2022)

Control y seguimiento del indicador OEE:

La persona encargada de llevar el registro y seguimiento del indicador es el

ingeniero de procesos, el cual toma informacion del formato de seguimiento de

produccién como:

la produccion que se espera por maguina en kilogramos.

la produccion real por maquinas en kilogramos.

ademas, datos del seguimiento de los rollos no conformes, como los
kilogramos de los rollos no conformes por maquinas.

las causas de las horas maquinas paradas que se obtiene a través de un

formato que provee programacion.

El seguimiento se lleva a diario para ver la frecuencia de las principales causas, por

otra parte, el ingeniero de procesos toma las decisiones en conjunto al gerente de
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operaciones y pone en marcha el plan de accion que se cree para resolver los cuellos
de botellas que fueron identificados anteriormente.

e Finalidad del indicador OEE:
Este formato fue creado con el objetivo de identificar de manera mas rapida los
cuellos de botellas que interfieren durante el proceso y por ende causan la baja
produccion, asi mismo, con el fin de actuar mediante un plan de accidn en estas
causas o cuellos de botellas y posteriormente aumentar la produccion.
5.3.3 Estrategia 3: Mejorar las politicas de inventarios de maximos y minimos
en el almacén de insumos y repuestos para el area de Motto.
La empresa VICSON debido a la cantidad de fallas de los equipos por falta de
repuestos, ya implemento esta mejora, el cual ha reducido a gran escala el problema
de adquisicién de repuestos. A continuacion, se presentara el formato de control y
seguimiento que se elabord para esta estrategia y que ya esta en practica. para su
comprension se explicara por zonas.
Zona A: en esta zona se identifica como se llevaba el control y el calculo de los
maximos y minimos de los insumos y repuestos en el almacén de repuesto, donde
se aprecia el cadigo del material, el texto o la descripcion del material, la unidad si
es en piezas, el tipo de material si es un repuesto 0 un insumo, y el stock minimo y
el maximo, toda esta zona es la que llevaba anteriormente el almacén de repuesto
de la empresa VICSON, S.A. (ver figura 33)

Mater T |Texto breve de material ~Juv -] Tpmt - [Stock Mi - | Stk Mz ~
3159 |RODILLO GUIA No. KR40 Pz ZREP 5,100 15,000
3170 |WIDIA PARA CANOS DE PUAS NRO. PZ ZREP 4,100 12,000
3171 |WIDIA PARA RESORTEDECANODEP| PZ ZREP 3,100 9,000
16474 |CIGUERAL CORTO PLANO 20059 MO| Pz ZREP 1,100 2,000
19637 |EJE CARO DE PUAS (MAQ. MOT| Pz ZREP 1,100 2,000
19639 |RESORTE GRADUACION DE PALETAS (| PZ ZREP 0,100 1,000
19642 |[TORNILLO PIVOTEO MORDAZA 5/8" (| PZ ZREP 0,100 1,000
19643 [TORNILLO PIVOTEO MORDAZA 16M PZ ZREP 1,100 2,000
19644 |DISCO DE FRENO (MAQ. MOT]| Pz ZREP 0,100 1,000
19645 |MUELLE CARO DE PUAS (MAQ. Pz ZREP 1,100 2,000
19648 |[ARO ANTIFRICCION (MAQ. MO| PZ ZREP 0,100 1,000
19656 |BRAZO DE FLEXION (MAQ. MO| PZ ZREP 1,100 3,000
19659 |[BASE DE PALETA DETORNO _ (MAQ| Pz ZREP 1,100 2,000
19663 |[ESPARRAGOS M20 x 100 SIST. CORTEH PZ ZREP 0,100 1,000
20144 [CUCHILLA CORTE SUP.DERECHA 117] Pz ZsumM 0,100 1,000
20147 |CUCHILLA CORTE SUP.IZQUIERDA 117 Pz Zsum 0,100 1,000
20148 |CUCHILLA CORTE INFER.IZQUIERDA Pz ZsumM 1,100 2,000
20149 |CUCHILLA CORTE INFER.DERECHA Pz Zsum 1,100 2,000
20447 |WIDIA MM371 ART. BEK. NO. 644.135] Pz Zsum 0,100 1,000
21638 |[PORTA ARO MAQ. MOTTO Pz ZREP 0,100 1,000
21645 |TORNILLO DE PIVOTEO ALIMENT PZ ZREP 0,100 1,000
21936 |BOCINA P/ESPARRAGO S/P MmMmid Pz ZREP 0,100 1,000
21939 |EJE ROSCADO 20089 C/B C# 15 Pz ZREP 0,100 1,000
21946 |EJE SUPERIOR SIST. ALIM PUAS PZ ZREP 0,100 1,000
21947 |EJE RODILLO INFERIOR TRANSP/H PZ ZREP 0,100 1,000
21949 |[ENGRANAJE CONICO Z 20 P/CiIGd Pz ZREP 1,100 2,000
21951 |EXCENTRICA LARGA 20028 PZ ZREP 0,100 1,000
21952 |GUIA CURVA DERECHA 64450604 PZ ZREP 0,100 1,000
21957 |TORNILLO DE UNION DE LA BIELA M{ PZ ZREP 0,100 1,000
21962 |CONCHA BIIELA CIGUENAL CORTO M| Pz ZREP 2,100 3,000

Figura 33: Zona A del formato de maximos y minimos.
Fuente: VICSON, S.A (2022)
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Zona B: En esta otra zona se puede alcanzar a apreciar los consumos del 2018, el
consumo por afo y el consumo del 2022. (ver figura 34)

[cerns 20158 ~[consprar ~[cons 20 -]
0,00 0,00 o
-20,00 -6,67 -32
-82,00 -27,33 -38
-1,00 -0,33 -1
-6,00 -2,00 -3
-1,00 -0,33 o
0,00 0,00 o
-1,00 -0,33 -2
0,00 0,00 o
-21,00 -7,00 -15
-3,00 -1,00 o
0,00 0,00 -1
-2,00 -0,67 o
-1,00 -0,33 o
-4,00 -1,33 -2
-4,00 -1,33 -2
-10,00 -3,33 o
-6,00 -2,00 o
-2,00 -0,67 o
-1,00 -0,33 o
0,00 0,00 o
O,00 0,00 o
0,00 0,00 o
0,00 0,00 o
0,00 0,00 o
0,00 0,00 o
-1,00 -0,33 o
0,00 0,00 o
0,00 0,00 -2
-4,00 -1,33 o

Figura 34: Zona B del formato de maximos y minimos.

Fuente: VICSON, S.A (2022)

Zona C: por ultimo, se encuentra en esta zona los ajustes que fueron realizados en
los stocks de maximos y minimos, desde el mes de agosto del afio dos mil
veintidos (2022) el cual se adaptan a la adquisicion de los repuestos en el alancen
de repuestos evitando las paradas a las maquinas Motto por falta de repuestos en

el almacén mencionado anteriormente. (ver figura 35)

Stock NMir_— Stlc N=>< | — sSToci — |
s, 000 A2, 000 16, 00
1 0. 000 =0, 000 1=, 00
1O, OOO 20, OO0 185, 00
A, OO0 =2, 000 a, 00
=2, 000 4, 00O 40, OO
A, OO =2, 000 s, 00
A, 1 OO =2, 000 a1, 00
=2, LOO <, OO0 a, 00
A, 1 OO =2, 000 =2 00
., 000 =, 000 59, 00
A, 1LOO =2, 000 4, 0O
A, 1OO =, 000 =4, 00
EsYeYs) a, 000 5. 00
A, 1OO =2, 000 a1, o0o0o
=, 100 = 000 o.oco
2, 100 =, 000 A=, 00
=, 100 a. 000 16,00
2, 100 =, 000 16, 00
3. 100 =, 000 azs. 0o
A, 1OO =2, 000 4, OO
A, LOO =2, 000 =, 00
A, LOO =2, 000 3,00
A, LOO =2, 000 2,00
A, 1OO =2, 000 a, 00
A, LOO =2, 000 a, 00
A, LOO =2, 000 =2, 00
A, 1OO =2, 000 =2, 00
A, LOO =2, 000 =2 00
A, LOO =2, 000 ., 00
=, 000 a, 000 10.00

Figura 35: Zona C del formato de maximos y minimos.
Fuente: VICSON, S.A (2022)
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Mater -T|Texto breve de material | UV~ | TpMi~|Stock Mi ~| Stk Mz ~ hd hd ~ | stockmir =] stkmax|~| sTOcK! -]
3159 [RODILLO GUIA No. KR40 Pz ZREP 5,100 15,000 0,00 0,00 0 6,000 12,000 16,00
3170 |WIDIA PARA CANOS DE PUAS NRO. PZ ZREP 4,100 12,000 -20,00 -6,67 -32| 10,000 20,000 13,00
3171 |WIDIA PARA RESORTE DE CANO DEP| PZ ZREP 3,100 9,000 -82,00 -27,33 -38| 10,000 20,000 185,00
16474 |CIGUENAL CORTO PLANO 20059 MO PZ ZREP 1,100 2,000 -1,00 -0,33 -1 1,000 2,000 1,00
19637 |EJE CARO DE PUAS (MAQ. MOT| PZ ZREP 1,100 2,000 -6,00 -2,00 -3 2,000 4,000 40,00
19639 |RESORTE GRADUACION DE PALETAS (| PZ ZREP 0,100 1,000 -1,00 -0,33 0 1,100 2,000 6,00
19642 |TORNILLO PIVOTEO MORDAZA5/8" (| Pz | zRep 0,100 1,000 0,00 0,00 ol 1,100 2,000 11,00
19643 |TORNILLO PIVOTEO MORDAZA 16M Pz ZREP 1,100 2,000 -1,00 -0,33 -2| 2,100 4,000 1,00
19644 [DISCO DE FRENO (MAQ. MOT| PZ ZREP 0,100 1,000 0,00 0,00 o| 1,100 2,000 8,00
19645 |MUELLE CARO DE PUAS (MAQ. PZ ZREP 1,100 2,000 -21,00 -7,00 -15 4,000 8,000 59,00
19648 |ARO ANTIFRICCION (MAQ. MO  PZ ZREP 0,100 1,000 -3,00 -1,00 0| 1,100 2,000 4,00
19656 |BRAZO DE FLEXION (MAQ. MO| PZ ZREP 1,100 3,000 0,00 0,00 -1 1,100 3,000 34,00
19659 |BASE DE PALETADETORNO  (MAQ| PZ ZREP 1,100 2,000 -2,00 -0,67 0| 2,000 4,000 5,00
19663 |ESPARRAGOS M20x 100 SIST. CORTH PZ ZREP 0,100 1,000 -1,00 -0,33 0 1,100 2,000 11,00
20144 |CUCHILLA CORTE SUP.DERECHA 117] PZ ZSUM 0,100 1,000 -4,00 -1,33 -2 2,100 3,000 0,00
20147 |CUCHILLA CORTE SUP.IZQUIERDA 117 Pz | zsum 0,100 1,000 -4,00 1,33 2] 2,100 3,000 12,00
20148 [CUCHILLA CORTE INFER.IZQUIERDA Pz ZSUM 1,100 2,000 -10,00 -3,33 0 2,100 4,000 16,00
20149 |CUCHILLA CORTE INFER.DERECHA Pz | zsum 1,100 2,000 -6,00 -2,00 o 2,100 4,000 16,00
20447 |WIDIA MM371 ART. BEK. NO. 644.135| PZ ZSUM 0,100 1,000 -2,00 -0,67 0 1,100 2,000 425,00
21638 [PORTA ARO MAQ. MOTTO PZ ZREP 0,100 1,000 -1,00 -0,33 0| 1,100 2,000 4,00
21645 |TORNILLO DE PIVOTEO ALIMENT| PZ ZREP 0,100 1,000 0,00 0,00 0 1,100 2,000 3,00
21936 [BOCINA P/ESPARRAGO S/P MM1( PZ ZREP 0,100 1,000 0,00 0,00 0| 1,100 2,000 3,00
21939 [EJE ROSCADO 20089 C/B C# 15 Pz ZREP 0,100 1,000 0,00 0,00 0 1,100 2,000 2,00
21946 |EJE SUPERIOR SIST. ALIM PUAS Pz ZREP 0,100 1,000 0,00 0,00 0 1,100 2,000 1,00
21947 |EJERODILLO INFERIOR  TRANSP/H Pz | ZREP 0,100 1,000 0,00 0,00 ol 1,100 2,000 1,00
21949 |[ENGRANAJE CONICO Z 20 P/CIGQ PZ ZREP 1,100 2,000 0,00 0,00 0 1,100 2,000 3,00
21951 |EXCENTRICA LARGA 20028 Pz ZREP 0,100 1,000 -1,00 -0,33 o| 1,100 2,000 2,00
21952 |GUIA CURVA DERECHA 64450601 PZ ZREP 0,100 1,000 0,00 0,00 0 1,100 2,000 8,00
21957 [TORNILLO DE UNION DE LA BIELA M(Q PZ ZREP 0,100 1,000 0,00 0,00 -2 1,100 2,000 5,00
21962 [CONCHA BIIELA CIGUENAL CORTO M| PZ ZREP 2,100 3,000 -4,00 -1,33 0 2,000 4,000 10,00

Figura 36: formato de maximo y minimos

Fuente: VICSON, S.A (2022)

5.3.4 Estrategia 4: Establecer los lineamientos para mejorar el proceso de
mantenimiento.

Para desarrollar esta estrategia se propuso la técnica del AMEF ya que la misma
permite llevar las estadisticas de falla de los equipos y con ello establecer un
mantenimiento preventivo.

La empresa VICSON debido a la cantidad de fallas de los equipos ya implemento
esta estrategia. A continuacion, se presentara el formato de esta técnica mostrado
en zonas.

Zona A: en esta zona se identifica el nimero de eventos que han sido registrados
durante el afio, también se identifica la maquina que fue parada, asi como también
el sistema, funcion (la parte de la unidad fisica), la pieza o el componente técnico
defectuoso, la causa raiz del problema, el efecto que causa al producto, la gravedad
en escala de 1-10, y el impacto si estd en proceso o solucionado la parada de la
maquina. (ver figura 37)
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5.- Physical unit| 6.- Physical unit 8.- Failing part / technical Root cause (Causa raiz en
('Sistema” part ("Sub ) component (*Parte procedimientos y causa Severidad|  Field
ftem | Equipos / sistemas/ BiictonlEhvacallbiiteai) Rue o e Repuesto en Lista de directa en elementos que e @10) | gmpacto)
Maquinas)) activos’) Materiales’) fallan)
Cigiiefial corta que transmite el , Desgaste en zonas de asiento
. No trasmitir el movimiento Corte de Ia hebra
Maguina PGa  |Sistema motriz de [movimiento/carga entre los elementos ) Cojinete/rodamiento, Falla en
1 preciso a los sistema de corte |Ciguefial corto (serial 16474) . defectuosa (mala 6 Proceso
Motto MM maguina que giran al sistema de corte y eje ! la lubricacion entre las zonas ° "
o avance del eje hexagonal ‘ formacin de puas)
hexagonal len movimiento
. N Desgaste de bocina de la Corte de la hebra
Maquina Pia  |Sistema corte de i i Buie de biela de cigiiefial corto |20 .
2 h Buje de biela para cortar plias No corta plia biela, Falla en la lubricacion  |defectuosa (mala 6 Proceso
Motto MM pias (serial 19657) ° .
entre las zonas en movimiento |formacion de pias)
. Pifion que transmite el Desgaste pifion conico Falla  [Corte de la hebra
Magquina PGa  |Sistema motriz de No trasmitir el movimiento ) o
3 " movimiento/carga entre los elementos Pifion conico 220 (serial 21949) [en la lubricacion entre las  |defectuosa (mala 6 Proceso
Motto MM magquina N N preciso a los sistema de corte N L .
que giran al sistema de corte zonas en movimiento formacion de puias)
Desgaste del
. . Corte de Ia hebra
4 |MaquinaPa [Sistema motriz de [Buie que soporta la carga entre los  |No soportar el cigiiefial corto ~[Buie / (serial 19661 CFalaen |00 e (mala R Proceso
Motto MM magquina elementos que giran de manera precisa 20396) eje corto I lubricacion entre las zonas 0 p
e o formacicn de puas)
- Desgaste del rodamiento del
A : A : No Transmite el ° "
Magquina Pia  |Sistema motriz de [Volante que estabiliza el e ) brazo metraje Falla en la Falla en la torsion Seguridad/
5 movimiento/carga al eje Volante ° 8
Motto MM magquina moumientolcarga al je hexagonal |9 R lubricaci6n entre las zonas en  |de los alambre proceso
. ue transmite el . .
Maguina PGa ~ |Sistema motriz de M Engranaie helicoidal 239 (serial [Falla en la lubricacién entre las |Falla en la torsién
6 " movimiento/carga al conjunto NPM |No Transmite el movimiento " 6 Proceso
Motto MM magquina h 23834) zonas en movimiento de los alambre
para generar la torsi6n.
; Desgaste del alojamiento del
- __|Biela que transmite el - 9 i Corte de la hebra
Magquina Pua Sistema motriz de N No transmite el movimiento de buje de la biela, falla en la
7 " movimiento/carga entre el cigiefial f Buje de biela (serial 19657) 2 defectuosa (mala 6 Proceso
Motto MM maguina manera precisa lubricaci6n entre las zonas en ° !
corto y el brazo de corte. oac formacicn de puas)
'movimiento
; Desgaste del alojamiento del
i Biela que transmite el 9 ) Corte de la hebra
Maguina PGa  |Sistema motriz de No transmite el movimiento de buie de la biela, falla en la
8 " movimiento/carga entre el cigueftal . Biela > e @ defectuosa (mala 6 Proceso
Motto MM maguina manera precisa lubricacion entre las zonas en 0 "
corto y el brazo de corte. oac formacion de puias)
'movimiento
Cigiefial largo que transmite el Desgaste en zonas de asiento .
- : ) ; . > ° Falla en formacion
Magquina Pia  |Sistema motriz de [movimiento/carga entre los elementos |No Transmite el movimiento de| .. . Cojinete/rodamiento Falla en la | /- < i
9 " " ° Cigiiefial largo (serial 22477) ? depuay torsiondel| 6 Proceso
Motto MM magquina que giran al cigiiefial corto, sistema  |manera precisa ubricacion entre las zonas en |0 /%
alim. Pdas tomo enrollador movimiento
Maguina PGa  |Sistema motriz de |Pifion de cadena para transmitir el |No Transmite el movimiento  |Pifién de cadena cigiefial largo | <012 POT fatiga o tensién —Falla en formacion
10 T o inadecuada Falta lubricacion, |de piay torsion del| 6 Proceso
Motto MM maguina movimiento de motor al cigiiefial largo |del motor al cigiiefial largo  (serial 21989)
tension inadecuada alambre

Figura 37: Zona A del formato de mantenimiento AMEF.
Fuente: VICSON, S.A (2022)

Zona B: En esta zona se idéntica la cantidad de fallas durante el afio, la ocurrencia

de 1-10, las acciones preventivas que se deben tomar, el nimero de prioridad de

riesgo, las acciones recomendadas y la descripcion de las acciones recomendadas.

(ver figura 38)

Amount of Ocurrencia (1-10) Acciones preventivas en RPN (Risk Priority
failures a detalle existesntes o Detectabilidad (10-1) Number auto
auto calculated
year alarmas calculated)
Rutina de lubricacién s : : P
Inspeccién semanal de Rutina inspeccion, Rutina de lubricacién
2 10 holguras 3 180 lubricacion y stock en Inspeccién mensual de holguras
h almacen Existe repuesto en almacén
Existe repuesto en almacén
:?\Zur;i(er:usl)erlriz‘il:Inde Rutina inspeccion, Rutina de lubricacién
3 10 holpuras 3 180 lubricacion y stock en Inspeccién semanal de holguras
9 . almacen Existe repuesto en almacén
Existe repuesto en almacén
Rutina de lubricacién S : : s
L. . Rutina inspeccion, Rutina de lubricacion
Inspeccién semanal caja de N . .
1 8 . 3 144 It n y stock en I 1 Mensual transmision
transmision K .
. almacen Existe repuesto en almacén
Existe repuesto en almacén
Rutina de lubricacion . " " P,
Inspeccion mensual Rutina inspeccion, Rutina de lubricacién
3 10 .p . 3 180 lubricacion y stock en Inspeccién mensual buje/rodamiento
buje/rodamiento .
. . almacen Existe repuesto en almacén
Existe repuesto en almacén
Rutina de lubricacién : o
6 Rutina de lubricacion
Inspecciéon mensual Rutina inspeccion, stock L . .
3 10 . . 3 240 Inspeccién mensual buje/rodamiento
buje/rodamiento en almacen : 5
. A Existe repuesto en almacén
Existe repuesto en almacén
E:“Zigzr:ur::;:ﬁzn Rutina inspeccion, Rutina de lubricacion
1 8 P 3 144 lubricacion y stock en I ién mensual buje/rodamiento
buje/rodamiento .
’ . almacen Existe repuesto en almacén
Existe repuesto en almacén

Figura 38: Zona B del formato de mantenimiento AMEF.
Fuente: VICSON, S.A (2022)
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Zona C: en esta ultima zona se aprecia la nueva gravedad que va en cala de 1-10,
la nueva ocurrencia en escala de 1-10, la nueva detectabilidad en escala 1-10, el
nuevo namero de prioridad de riesgo, las acciones detalladas, la frecuencia que se
debe realizar el mantenimiento de las acciones, quien realiza la ejecucion y el estado

si ya se ejecutd o aun esta en reparacion. (ver figura 39)

New | Action Target
New s | New O | New D [ FoN [ ATEe Reliability action (detail) Frequency Run / Stop Stock decision Who | completion Status
date
3 3 3 27 Medicion de desgaste zonas de roce / contacto Semestral Run si Lider Mtto Completado
3 3 3 27 Rutina de lubricacién semanal, inspeccion semestral de holguras Run si L”Z’c‘;i?:;/ M Ejecucion
. Lubricador/M
3 3 3 27 Rutina de lubricacion mensual, inspeccion semestral de desgaste. Mensual/Semestral Run si ”ec‘am Ejecucion
3 3 3 27 Rutina de lubricacion semanal, inspeccion semestral de holguras Mensual/Semestral Run si "“Z’c‘:‘i";/ M Ejecucion
3 3 3 27 Rutina de lubricacién mensual, inspeccion semestral de desgaste. Mensual/Semestral Run si L”Z’c‘:i?c"o'/ M Ejecucion
) Lubricador/M
3 3 3 27 Rutina de lubricacion mensual, inspeccion semestral de desgaste. Mensual/Semestral Run si b Ejecucion
. . Lubricador/M
3 3 3 27 Rutina de lubricacion semanal, inspeccion semestral de holguras Run si "Ecam Ejecucion
Lubricador/M
3 3 3 27 Rutina de linspeccion semestral verificacion de aprite / desgaste. Semestral Run si "E'C‘;m:o' Ejecucion
3 3 3 27 Medicion de desgaste zonas de roce / contacto Semestral Run si Lider Mtto Completado
3 3 3 27 Rutina de lubricacion mensual, inspeccion semestral de desgaste. Mensual/Semestral Run si ""Z’c‘;i?:;w Ejecucion

Figura 39: Zona C del formato de mantenimiento AMEF.

Fuente: VICSON, S.A (2022)

5.4 Fase 1V. Evaluacion de la Factibilidad econdémica, técnica, ambiental,
social y operativa de la ejecucién de la propuesta disefiada.

Una vez presentada la propuesta, a continuacion, se evaluara la factibilidad
operativa, técnica, social, ambiental y econémica.

5.4.1 Factibilidad operativa:

Esta factibilidad se relaciona con los procedimientos nuevos a implementarse, asi
como la disponibilidad de los operarios para asumirlos. Para ello se realiza una
evaluacion de caracteristicas operacionales, si la cantidad de caracteristicas
aprobadas superan a la cantidad de caracteristicas rechazadas se puede considerar

un proyecto factible operativamente (ver cuadro 09)
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Cuadro 09. Evaluacion de operatividad de las propuestas.

Caracteristicas operativas Si No
¢Se cuenta con la disposicion del personal para
realizar las mejoras? X
¢Se cuenta con el personal necesario para llevar a cabo
los seguimientos y controles propuestos? X
¢(Se trabaja actualmente con las estrategias
metodoldgicas propuestas? X
¢Las estrategias propuestas se adaptan a las
necesidades de la empresa? X
¢Las propuestas cumplen con un disefio simple de
comprender? X
¢Las propuestas metodologicas cumplen con
adaptabilidad para otros procesos de la empresa? X

Fuente: José Marin (2022)
Segun los resultados encontrados se observa que las caracteristicas fueron

aprobadas, por lo tanto, se considera que es un proyecto factible operativamente.
5.4.2 Factibilidad Técnica:

La factibilidad técnica se basa en evaluar los recursos tecnoldgicos y estructurales
con los gque cuenta la empresa para llevar a cabo las propuestas. de esta manera se
realiz6 un cuadro de verificacion de recursos al igual que en la factibilidad operativa

evaluando las herramientas necesarias para ejecutar cada una de las propuestas.
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Cuadro 10. Evaluacién técnica de las propuestas

Propuesta Descripcion Si No
Realizar Seguimiento y ;Se cuenta con papeleria e impresora para
X
control del registro en el | imprimir el grafico propuesto?
formato de . L
¢se cuenta con instrumentos de medicion
chequeo/puesta punto. o ] X
especificos para realizar la propuesta?
¢ Se cuenta con el espacio necesario para el analisis
X
de la propuesta?
¢Se cuenta con computadores, cronometro y otros
Implementacion de aparatos tecnolégicos que son necesarios para la X
indicador OEE en el area toma y registro del estudio de tiempo?
de Motto.
¢Se cuenta con una sala de reuniones para llevar a
X
cabo los talleres de capacitacion y formacion?
¢Se cuenta con el personal capacitado para impartir
X
los talleres de capacitacion y formacion?
Mejorar las politicas de | ¢S€ cuenta con un area de trabajo comoda y con
inventarios de maximos y equipos de oficina para realizar los calculos de la X
. ‘ ?
minimos en el almacén de | Propuesta
insumos y repuestos para )
’ ¢Se cuenta con programas actualizados donde se
el area de Motto. ) X
lleve el registro?
¢Se cuenta con los equipamientos de seguridad
Establecer los .
) ] personal necesarios para llevar a cabo el remplazo
lineamientos para ] o X
) de los equipos auxiliares?
mejorar el proceso de
mantenimiento _ _
. ¢Se cuenta con las herramientas necesarias para
preventivo. ) -
llevar a cabo el remplazo de los equipos auxiliares? X

Fuente: José Marin (2022)
Segun los resultados

aprobadas, por lo que se considera un proyecto factible técnicamente.

encontrados en la evaluacién, se observa que fueron
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5.4.3 Factibilidad ambiental:
la factibilidad ambiental se basa en evaluar como las estrategias propuestas son

amigables con el ambiente. en el cuadro 11 se observa esta relacion

Cuadro 11: factibilidad ambiental.

de  mantenimiento
preventivo.

operativas?

Propuestas Descripcion Si | No | ODS Observacion
Realizar ise pued_e lograr | x OBJ 12: baja el nimero
seguimiento obtener calidad en los roduccion de productos
co?wtrol del re istr())l productos mediante el P y P
g seguimiento de la consumo rechazados
en el  formato de
propuesta?
chequeo/puesta , - responsable
(Se puede conseguir | X
punto. L
ahorrar desperdicio con
la propuesta?
Implementacion de | ¢mediante la propuesta | x baja el nimero
|,nd|cador OEEenel | es p05|b_lg disminuir la OBJ 13: de emisiones de
area de Motto. produccion de
productos no acciones por material no
conformes? .
el clima conforme al
ambiente
Mejorar las politicas | ¢es posible disminuir | x obj 12: maquinas en
de inventarios de | paradas en las . .
(o o : produccion y condiciones
maximos y minimos | maquinas
en el almacén de | implementando la consumo adecuadas
i ?
insumos y r’epuestos propuesta’ responsable reduce el
para el é4rea de
Motto. consumo de
- energia
Establecer los | ¢mediante la propuesta, | X g
lineamientos  para | se  mantiene las
mejorar el proceso | maquinas 100%

Fuente: José Marin (2022)

Segun los resultados encontrados en la evaluacion, se observa que fueron

aprobadas, por lo que se considera un proyecto factible ambientalmente.
5.4.4 Factibilidad social:
La factibilidad social se basa en evaluar como las estrategias propuestas le permiten

al personal involucrado mejorar sus condiciones de trabajo y por ende su bienestar

en la empresa
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Cuadro 12: Evaluacion de factibilidad social.

Propuestas Descripcion Si No | Aspecto legal
Realizar seguimiento ¢mediante esta propuesta el | x Cumplimiento
. operario  evitara realizar de la ley
y control del registro mucho  esfuerzo  fisico ANi
en el formato de e ) organica de
chequeo/puesta punto. verificando y ajustando,, para prevencion,
poder_cumpllr con el estandar condiciones y
de calidad? medio
Implementacion  de | cel &rea serd mas limpia y | X .
indicador OEE en el | organizada debido a que se amblent_e de
area de Motto. reducira la cantidad de rollos trabajo
no conforme, evitando articulos 53,
congestionar el area? o4, 55
Mejorar las politicas | ¢los responsables reducen el | x
de inventarios de | estrés y ansiedad debido a la
maximos y minimos | reposicién de los repuestos,
en el almacén de | evitando que existan paradas
insumos y repuestos | en la maquinas?
para el area de Motto.
Establecer los | ¢los mecanicos evitaran ser | X
lineamientos para | colapsados  de  trabajo
mejorar el proceso de | mediante la propuesta, ya que
mantenimiento se garantizara el
preventivo. funcionamiento  de las
maquinas.

Fuente: José Marin (2022)
Segun los resultados encontrados en la evaluacion, se observa que fueron
aprobadas, por lo que se considera un proyecto factible ambientalmente.

5.4.5 Factibilidad economica:

El estudio de la factibilidad econdmica se basa en el calculo del costo de las
inversiones requeridas para la implementacion de las propuestas realizadas, asi
como la estimacion de los beneficios que aporta. Para la determinacién de la
factibilidad econdmica se analizan los costos que presenta cada propuesta, asi como
el costo total de la implementacion de ellas y se contrasta con los beneficios
obtenidos a raiz de la aplicacion del plan de mejoras utilizando indicadores como
el beneficio costo.

Costos de las propuestas:
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en el siguiente cuadro se puede observar el costo de cada una de las propuestas

planteadas, cada propuesta fue evaluada bajo un rango mensual.

Cuadro 13: costos de las propuestas planteadas.

Propuestas Material Costo ($)
Seguimiento de registros en | Profesional universitario 500
los formatos de | Impresora 150
chequeo/puesta punto. Papel 80
Subtotal 730 $
Implementacién del | Profesional universitario 500
indicador OEE en el | Impresora 80
proceso de Motto. Papel 35
Subtotal 615%
Mejorar las politicas de | Profesional universitario 500
inventarios de maximos y
minimos en el almacén de
insumos y repuestos para el
area de Motto.
Subtotal 500 $
Establecer los lineamientos | Profesional universitario 500
para mejorar el proceso de | Formacion al personal 285
mantenimiento.
Subtotal 785 %
Total 2630 $

Fuente: José Marin (2022)

Beneficios que aporta cada propuesta:

Para determinar los beneficios se tomaron en cuenta las siguientes consideraciones:
e Durante el proceso, en una hora de produccion se fabrican aproximadamente
cuatro (4) rollos por cada maquina, y en el area existen 16 maquinas
operativas, lo que daria un total de 64 rollos por hora y el turno cuenta con 8
horas laborales seria un total de 512 rollos por turno, si se multiplica por tres

turnos sera un total de 1531 rollos por dia.
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Ahora bien, por cada dia se fabrican al menos 3 rollos no conformes, si se
multiplican por 20 dias laborados durante el mes daria un total de 60 rollos
no conformes mensuales, el cual esto genera un costo de reproceso. De los
60 rollos no conformes, se recuperaria un 57 %, es decir 34 rollos se
recuperados, y se desecharia o se pierde el otro 43%, es decir 26 rollos.
Cada rollo tiene un costo de venta en planta de 55 $ aproximadamente, si se
multiplican los 26 rollos por el precio de venta, esto genera un costo de
pérdida de 1430 $ al mes.

Durante el periodo de enero del 2022 hasta abril del mismo afio se
contabilizaron 167 rollos no conformes, de los cuales fue recuperado el 57%
es decir, 95 rollos fueron recuperados, y el otro 43% fue la perdida, es decir
72 rollos, que al multiplicarlos 72 rollos por el precio de venta daria un
total de 3960 $.

Por otra parte, existen las paradas de maquinas, cada una de ellas estan
programadas 8 horas por turno, es decir 24 horas por dia, si se multiplican 24
horas por 16 maquinas seria un total de 384 horas por dia laboral, y al mes
seria un total de 7680 horas programadas para las 16 maquinas.

durante el mismo periodo de enero hasta abril del afio 2022 se reportaron 2283
horas maquinas paradas, si se multiplica esa cantidad por 4 rollos que se
fabrican en una hora, daria un total de 9132 rollos que se dejaron de
fabricar debido a las paradas, al multiplicar 9132 por el precio del rollo en
planta seria un total de 502.260$.

El total del costo beneficio antes de implementar la propuesta seria, 502.260$
+ 39604 = 506.220$ para ese periodo.

Una vez implementada la propuesta del OEE, se tomd un periodo
determinado de mayo hasta agosto del afio 2022, en el cual se registraron 93
rollos no conformes, de los cuales se recuperd el 80% es decir, 74 rollos,
guedando como perdida 19 rollos, que al ser multiplicados por el precio de
venta en planta seria un total de 1045$. Esto indica que al comparar con lo

que se generaba anteriormente se incremento a 23% la recuperacion de rollos
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e Por otra parte, también fue registrado durante el mismo periodo de mayo hasta
agosto del afio 2022 un total de 1826 horas maquinas paradas, lo que indica
una disminucion de 457 horas con respecto al periodo anterior, al
multiplicarlas por 4 rollos que se fabrican en una hora daria un total de 7304
rollos que se producen, si se multiplican por el precio de rollo en planta sera
un total de 401.720$ que se dejaron de producir.

e El total del costo beneficio después de implementar la propuesta seria, 1045$
+401.765% = 402.765%.

Haciendo una resta de los beneficios anteriores, en total se tuvo un beneficio de
103.445%

Relacion benéfico-costo:

103.445

Relacion = = 39,33% mes
2630

Segln los datos obtenidos indica que el proyecto se considera factible

econdémicamente ya que la relaciéon es mayor a 1.
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CONCLUSIONES.

Los indicadores de gestion son una herramienta practica que permite a las
organizaciones realizar un seguimiento y control a sus actividades y procesos para
la toma oportuna de decisiones. La importancia de ellos radica en que aporta
informacion relevante para la toma de decisiones en tiempo real en cada una de las
fases del ciclo organizacional (planeacidn, ejecucion, seguimiento y correcciones o
ajustes).

Es alli donde radica la raiz de esta investigacion, al observar que no se
cuenta con un indicador actualizado que aporte informacion necesaria para
identificar las principales causas desde la raiz que originan las paradas de las
maquinas y a su vez la baja produccion, es por ello que este informe de pasantias
Ileva como objetivo general proponer la sistematizacion de los indicadores OEE en
el proceso de produccién (alambre de paas) en la empresa VICSON, S.A.

Mediante el desarrollo del presente informe se pudo observar el proceso de
fabricacion de los rollos de alambre de pdas Motto en la empresa VICSON, S.A, a
fin de conocer la situacion actual en el area y las posibles oportunidades de mejora
para el proceso. Basado en este enfoque y tras la culminacion del plan de mejora se
puede concluir lo siguiente:

e En primer lugar, se describi6 de manera detallada la empresa VICSON,
S.A, encontrandose que es una empresa metallrgica, de capital privado, el
cual ofrece soluciones confiables para el sector de la construccion como
asesoria técnica en control de erosion, refuerzo de concreto, frisado,
cerramiento entre otros. En el &rea de manufacturas ofrece materia prima
para importantes empresas del Pais, como fabricantes de cauchos,
colchones, entre otras. En el area de energia es la Gnica empresa en
Venezuela que fabrica guayas de acero, conocidos en el mercado bajo la
marca Brivensa cumpliendo con los més estrictos controles de calidad. En
el sector agropecuario, ofrece las mejores alternativas para el agro con
productos de altisima calidad, llegando directamente a los usuarios del
sector. VICSON, S.A, es el primer fabricante de alambre y sus derivados

en Venezuela desde el afio de 1.950.
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En segundo lugar, en funcion de la revision bibliografica que sustento el
estudio se conocié que el indicador OEE cuyas siglas en ingles significan
(overall equipment effectiveness) que traducido al espafiol es referencia de
eficiencia general de equipos. La evaluacion de un modelo de carga desde
este indicador, el cual se reconoce como una poderosa métrica, y gracias a
la cual es posible conocer el estado de los procesos y medir los resultados
de la produccién y ademas es utilizado para mensurar la eficiencia de los
equipos dentro de una industria. Motivo por el cual se le considera uno de
los principales indicadores para optimizar el analisis de la productividad
industrial. En lo que respecta el desarrollo del primer objetivo especifico
planteado por el pasante como investigador, basado en el diagndstico de la
situacion actual del proceso de produccién Motto (alambre de puas) en la
empresa VICSON, S.A, donde se aplicd la observacion directa al area,
ademas la revision documental por parte de la empresa, el cual se obtuvo
como resultado una lista de debilidades como: falta de mecénicos en el
area, falta de materia prima, baja produccién, falta de mantenimiento
general, falta de repuestos en el almacén de insumos y repuestos, materia
prima con grumos, productos no conformes.

Por otra parte, para dar cumplimiento al segundo objetivo especifico, se
realiz6 un andlisis de los problemas y debilidades en el area de Motto
(alambre de puas en la empresa) VICSON, S.A, por lo que se aplicé un
diagrama de causa y efecto (Ishikawa) donde se estudiaron los factores de
material, mantenimiento, maquina, medicion (control de calidad),
posteriormente se aplico la técnica de los 5 porque a las debilidades que
fueron clasificadas en el causa y efecto para encontrar la causa raiz de cada
una de ellas, aunado a eso, se analizaron los requerimientos necesarios
para establecer un OEE, por ultimo se determinaron las estrategias a través
de la matriz DAFO.

El tercer objetivo se baso, en el disefio de estrategias para implementar una
nueva herramienta de control dentro del area de produccion como lo es el

OEE, donde se disefiaron 4 estrategias como es el seguimiento de chequeo
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y control/puesta punto que se explicé paso a paso como se debe realizar el
Ilenado del gréfico, quien lo debe llenar, la persona encargada de analizar
y posteriormente tomar las acciones de mejora, asi mismo, la
implementacidn del indicador, fue necesario crear un modelo de carga de
trabajo (WLM) para el cual se realiz6 un estudio de tiempo, para
identificar la eficiencia de la maquina como la del operador, ademas se
cred un formato donde se lleva el registro de rollos no conforme ya que el
departamento de calidad habia dejado de llevar hacia algin tiempo atréas, y
por altimo el formato del indicador OEE que muestra el calculo para cada
maquina y un OEE global de la produccion diaria, todo con el fin de
identificar los cuellos de botella de manera mas exacta y poder aplicar un
plan de accién. Seguidamente se actualizaron los formatos de calculos de
maximos y minimos del alancen de repuestos, y por ultimo se
establecieron los lineamientos de mantenimiento preventivo.

Finalmente, se desarrollo el cuarto objetivo especifico, sobre la evaluacion
de la propuesta desde el punto de vista econémico, técnico y operativo, a
través de la relacion costo-beneficio, considerandola factible y aplicable,
gracias a que responde en gran medida a las necesidades actuales de la
gerencia y, ademas, la organizacion cuenta con apertura y recursos

pertinentes para su ejecucion.

88



RECOMENDACIONES.
Adicionalmente al plan de mejoras disefiado previamente, se presentan a

continuacion una seria de recomendaciones como soporte del mismo:

» Estudiar detalladamente el presente plan de mejoras y tenerlo en cuenta
con el fin de llevar a cabo su implementacion y ejecucion si asi lo decide
la gerencia.

» Ampliar la propuesta presente hacia las demas lineas de produccion
tomando el presente trabajo de investigacién como material referencial.

» Realizar estudios similares con frecuencia con el objetivo de garantizar la
mejora continua dentro de la organizacion y mantener la calidad de los
productos para satisfacer tanto a los clientes como a los trabajadores de la
empresa.

» Se recomienda realizar el estudio de tiempo una vez cada mes, para
identificar y chequear la velocidad de las maquinas ya que estas pueden
variar debido a los ajustes mecanicos, y asi evaluar la eficiencia de cada
una de ellas.

» La Gerencia General debera evaluar los resultados obtenidos del presente
estudio, ademas de estudiar la posibilidad de implantacion, debido a que
esta accion permitira el logro de la vision organizacional y la eliminacion

del tiempo que no agrega valor a los procesos estudiados.
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