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RESUMEN INFORMATIVO

El presente trabajo de investigacion se desarrollo en la empresa Servicios Industriales
de Electricidad, C.A. SIDELCA, ubicada en el Municipio Valencia del estado
Carabobo. Se realizd esta investigacion, observando y analizando la situacion actual de
los motores eléctricos en el departamento de Produccion con el objetivo de disminuir
los retrasos en la reparacion y mantenimiento de los mismos. La investigacion se
desarrollé bajo la modalidad de proyecto factible, fundamentado en una investigacidn
de campo y documental y con un nivel descriptivo. La investigacion se realizd en cuatro
(4) fases: Diagnostico de la situacién actual del Departamento de Produccion, anélisis
de los elementos necesarios para considerar la aplicacion de la Metodologia Kanban al
Departamento de Produccion, disefio de la propuesta aplicando la Metodologia Kanban
para el Departamento de Produccion y evaluacion de la factibilidad técnica, operativa,
econdmica, social y ambiental de la propuesta. La muestra que se consideré son las
autoridades del Departamento de Produccion de la empresa SIDELCA C.A., las
técnicas para la recoleccion de datos fueron la observacion directa, revision documental
y entrevista. Las técnicas que se utilizaron para el analisis de datos consistieron en los
5 ¢por qué? y la técnica de grupo nominal, las cuales fueron de ayuda para la
elaboracion del Diagrama de Ishikawa y Diagrama de Pareto. En definitiva, los
resultados obtenidos permitieron conocer la situacion actual del proceso de reparacion
de motores eléctricos, ademéas se identificO las debilidades y las diferentes causas que
generan los retrasos de dicho proceso, por dltimo, se determind que la propuesta de la
aplicacién de la metodologia Kanban es viable dado que, es factible en las areas técnica,
operativa, econdémica, social y ambiental.

Descriptores: Metodologia Kanban, Departamento de Produccion, retrasos.



INTRODUCCION

La metodologia Kanban es un sistema de produccion eficiente, es parte de las
metodologias 4agiles, las cuales son aquellas que permiten adaptar los estilos de trabajo
alas condiciones del proyecto, posibilitando la flexibilidad y la inmediatez de respuesta
para adaptar el proyecto y su desarrollo a las especificidades del entorno. El objetivo
de esta metodologia es gestionar la ejecucion de las tareas hasta su finalizacién. Kanban
es una palabra japonesa que consiste en Kan, que significa visual, y Ban, que quiere
decir tarjeta. Por lo tanto, Kanban se refiere a tarjetas visuales. Esta metodologia es
muy sencilla de actualizar y los equipos de trabajo pueden asumirla sin problemas.

Como método de visualizacion, puede dar una visidn general del estado del
proyecto Yy asignar nuevas tareas de manera muy eficiente. Su lema es "Stop starting,
Start finishing" y, como tal, permite la priorizacion, la elaboracion de informes precisos
y la supervision adecuada del trabajo en equipo. Kanban fue desarrollada por el
ingeniero japonés de Toyota Taiichi Ohno a fines de la década de 1940 después de la
Segunda Guerra Mundial. Desde el colapso de la economia japonesa, Toyota notd la
necesidad de resurgir como organizacion, Yy asi, cambiaron la forma tradicional de
produccion para ayudar a aprovechar al maximo los recursos existentes en el sistema
productivo.

Una razén clave para el desarrollo de Kanban fue la falta de productividad y
eficiencia de Toyota en comparacion con sus rivales automotrices estadounidenses. A
través de Kanban, Toyota logré un sistema de control de produccion “justo a tiempo”
flexible y eficiente que aumentd la productividad al tiempo que redujo los costosos
inventarios de materias primas, productos terminados y semielaborados.

SIDELCA C.A. es una empresa dedicada a brindar soluciones efectivas en
reparaciones y mantenimiento a equipos eléctricos rotativos. El presente trabajo de
grado se centrard en el Departamento de Produccion de ésta, el cual se encarga de

brindar todos los servicios que requiere el equipo en cuanto a mantenimiento



preventivo y correctivo. La aplicacion de la metodologia Kanban ayudara a evitar y
disminuir los retrasos en las entregas de los equipos a los clientes. Para el
cumplimiento de los objetivos se llevaron a cabo cuatro (4) capitulos que guiaron el
desarrollo de la investigacion de la siguiente manera:

El Capitulo I, denominado El Problema, se define el problema de interés y la
importancia de resolverlo, luego se procede con la descripcion del objetivo general de
la investigacion y los objetivos especificos., la justificacion, el alcance y limitaciones
de la investigacion.

Luego en el Capitulo 11, lamado Marco Teorico, se exponen los antecedentes
de esta investigacion que aportaron informacion valiosa a la misma, seguidamente se
definié las bases legales en las cuales se apoya la investigacion, por ultimo, conceptos
y principios bésicos que permiten una mejor compresion del tema.

En el Capitulo 111, se presenta el Marco Metodoldgico, en éste se indica el tipo
de investigacion, asi como su disefio metodoldgico, y nivel de investigacion,
posteriormente se describe la poblacion y muestra seleccionada, de igual forma se
mencionan las técnicas e instrumentos de recoleccion y las fases metodoldgicas.

Finalmente, en el Capitulo IV se dan a conocer los resultados obtenidos en el
proceso de investigacion considerando la aplicacion de las fases metodologicas

establecidas anteriormente.



CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1. Planteamiento del Problema

La reparacion y mantenimiento industrial estdn sometidos a numerosas
evaluaciones 0 pasos que van desde la identificacion real de la causa que esta
originando el problema en la pieza o sistema, hasta los recursos necesarios para llevar
a cabo el proceso de reparacion y mantenimiento.

SIDELCA C.A. es una empresa lider en el mercado de servicios eléctricos para
la industria, especialmente en mantenimiento y reparacion de motores y generadores.
Se enfocan en soluciones integrales que aseguren el maximo de operatividad de los
equipos de sus clientes. En la actualidad, el Departamento de Produccion de SIDELCA
C.A. presenta un problema de retrasos de equipos reparados en donde en gran parte de
los casos no se cumple la fecha estimada de equipo reparado.

En conversacion con el Ingeniero de Confiabilidad de la Empresa SIDELCA C.A,
se conocid que algunas de las causas que se reportan que dan origen a los retrasos son:

— La dificultad en el suministro de materiales de rodamientos por parte de sus
suplidores.

— Complicaciones en la parte de metalmecanica con respecto a la precision de
medidas de los productos de proveedores,

— Fallas de electricidad que generan inconvenientes a la hora de hacer pruebas
dindmicas despues de que el motor esta listo.

Por otra parte, los procesos que generan menos retrasos suelen ser entre otros:
— El lavado al vapor, necesario para la eliminacién de grasa, negro humo, polvo

y otras sustancias que deterioran el aislamiento del motor,



— El proceso de sandblasting que se encarga de la limpieza y pulimiento mecanico
interno 'y externo del motor, efectuado con chorro de arena a alta presion antes
de montar el bobinado,

— Los procesos de horno de quemado y horno de secado, el primero permite
qguemar las resinas con preciso control de temperatura y procedimientos no
contaminantes, sin dafiar el aislante de las laminaciones de las bobinas, y el
segundo elimina totalmente la humedad del bobinado y del material aislante del
motor.

A continuacién, se presenta la Tabla 1 con datos del primer cuatrimestre del afio
2022 donde se listan datos de fechas y dias acumulados por Ordenes de Trabajo (OT)

y que permiten tener una vision panoramica y avanzar en la presente investigacion.

Tabla 1. Entregas de equipos entre enero y abril de 2022

1 E-1515 1/5/2002]  1/20/2022 1/19/2022
2| ENERO | E-1562 1/10/2022| 12612022 1/19/2022 1
3 F-0001 1102022]  1/28/2022 3/9/2022

4 E-1612 2/8/2022 3/1/2022 2/22/2022

5 F-0184 2082022 2/11/2022 2/11/2022 0

6 F-0177 21112022]  2/2312022 212212022 1

7 F-0181 2/14/2022 3/1/2022 3/9/2022]

8| FEBRERO| F-0167 2/15/2022 3/1/2022 22022 1| 2
9 E-1578 21222022] 311712022 3/25/2022

10 F-0188 22212022] 311002022 21252022

1 F-0178 2025/2022]  3/15/2022 3/8/2022 -7

12 F-0161 2/25/2022] 311712022 3/9/2022 8

13 F-0185 322022] 31772022 3/15/2022

14 E-1078 322002] 3172022 3/14/2022

15 F-0330 317/2022]  3/31/2022 4/12/2022

16| MARZO | F-0331 317/2022]  3/31/2022 4/12/2022 8
17 F-0332 317/2022]  3/31/2022 4/18/2022

18 F-0333 317/2022] 31312022 4/12/2022

19 D-1363 32212022| 411112022 4/26/2022




20 F-0301 3/23/2022 3/30/2022 4/1/2022 ‘
21 F-0334 3/28/2022 4/12/2022 4/21/2022 ‘
22 F-0358 3/29/2022 4/12/2022 4/8/2022
23 F-0272 3/31/2022 4/22/2022 4/27/2022 ‘
24 F-0275 3/31/2022 4/13/2022 4/8/2022
25 F-0269 4/1/2022 4/26/2022 4/29/2022 ‘
26 F-0300 4/1/2022 4/21/2022 4/8/2022
27 ABRIL F-0344 4/18/2022 4/21/2022 4/21/2022 ‘
28 F-0360 4/20/2022 4/28/2022 4/29/2022 ‘
29 F-0361 4/20/2022 4/28/2022 4/29/2022 ‘
30 F-0362 4/20/2022 4/28/2022 4/29/2022 ‘
Fuente: Servicios Industriales de Electricidad, C.A. SIDELCA (2022)

Del cuadro arriba mencionado se puede observar:

De total de Trabajos un 50% que presentan retrasos en la entrega.

Entregas de equipos entre enero y abril del 2022

= A tiempo

= Retrasos

Gréfico 1. Grafico de estatus de entregas de equipos (%) entre enero Yy abril del 2022
Fuente: Servicios Industriales de Electricidad, C.A. SIDELCA (2022)




En el Grafico 1 se observa a detalle como los retrasos comprenden un 50% de las

entregas a clientes, lo cual significa que las entregas a tiempo o antes de la fecha
prometida solo se cumplen también en un 50% del periodo estudiado.

Entrega a tiempo vs. Entrega con retrasos
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Gréfico 2. Entrega a tiempo vs. Entrega con retrasos entre enero y abril 2022
Fuente: Servicios Industriales de Electricidad, C.A. SIDELCA (2022)

Del total de los trabajos registrados para ese cuatrimestre, trece fueron efectivos
con su entrega con la novedad de estar por debajo del tiempo planificado. Quince
trabajos estuvieron fuera del tiempo planificado y en este segundo grupo, es decir fuera
del tiempo planificado, 9 trabajos estuvieron con una semana 0 MAs con retrasos de

entrega, como se puede observar en el Grafico 2y Grafico 3.



Dias en Ordenes de Trabajo (OT) con atrasos y entregas a
tiempo o anticipadas
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Gréfico 3. Dias en Ordenes de Trabajo (OT) con atrasos y entregas anticipadas entre

enero y abril 2022
Fuente: Servicios Industriales de Electricidad, C.A. SIDELCA (2022)

La sumatoria total de los dias de retraso se proyecta casi 5 meses (147 dias).
Ver Grafico 4.



Equivalenciaen Meses del Total de Tiempo de Entrega con retrasos
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Grafico 4. Equivalencia en Meses del Total de Tiempo de Entrega con retrasos entre

enero y abril del 2022
Fuente: Servicios Industriales de Electricidad, C.A. SIDELCA (2022)

Al tener retrasos en las entregas no solamente hay que considerar la pérdida del
valor parcial del servicio, esto puede traer otro tipo de consecuencias tales como la
pérdida de clientes, el desprestigio para la empresa, etcétera. Por estas razones es de
suma importancia la correccién de este problema, ya que un buen tiempo de entrega es
clave para construir relaciones sélidas entre los clientes y la empresa.

1.2. Formulacién del Problema

Conbase ala problematica antes planteada se establece la siguiente interrogante:
¢De qué manera se podran disminuir los retrasos en el Departamento de Produccion de
la empresa Servicios Industriales de Electricidad SIDELCA C.A.?

1.3. Objetivos de la Investigacion
1.3.1. Objetivo General

Proponer la aplicacién de la metodologia Kanban en el Departamento de

Produccién de la empresa Servicios Industriales de Electricidad SIDELCA C.A.



1.3.2. Objetivos Especificos

— Diagnosticar la situacion actual del proceso de reparacién y mantenimiento
de motores eléctricos en la empresa SIDELCA C.A.

— Analizar las causas que producen los retrasos en la reparacion y
mantenimiento de motores eléctricos en la empresa SIDELCA C.A.

— Disefiar un plan de mejoras basado en la metodologia Kanban para el proceso
de reparacion y mantenimiento de motores eléctricos en la empresa
SIDELCA C.A.

— Evaluar la factibilidad técnica, operativa, econémica, social y ambiental del
plan disefiado.

1.4. Justificacion de la investigacion

La gestion de proyectos es un proceso proactivo que busca ayudar a que las
personas correctas hagan las tareas adecuadas en el momento correcto. Ademas,
Kanban gestiona la progresion de las tareas gracias a la visibilidad del trabajo por
etapas, lo que permite evitar sobrecargas y medir el tiempo estimado que deberia llevar
cada tarea. De igual manera, medir el rendimiento de los trabajadores o equipos, asi
como detectar los cuellos de botella e implementar los cambios necesarios.

Acorde con las ideas expuestas anteriormente, el desarrollo de la presente
investigacion se lleva a cabo con el motivo de proponer la aplicacion de la metodologia
Kanban para la empresa SIDELCA C.A., con el proposito de disminuir los retrasos en
el departamento de produccion. Es importante mencionar que las operaciones
logisticas de cualquier empresa también se benefician del uso de etiquetas Kanban, ya
que la informacion que brindan permite a los empleados de estas areas controlar mejor
el inventario y priorizar tareas relacionadas con productos méas urgentes. A su vez la
linea de investigacion de este trabajo es la mejora continua.

A su vez, este proyecto de investigacion origina diversos beneficios para la empresa
SIDELCA C.A como, por ejemplo: se podra medir y cumplir con los tiempos de

entregas demandados por el cliente y eso genera mejores ganancias economicas,



ademas cada trabajador podra visualizar cada actividad prevista y con el tiempo
esperado para su cumplimiento, como resultado el equipo podra organizarse Yy de esta
manera reducir los retrasos en el departamento de produccion.

La metodologia Kanban puede identificar cuellos de botella, ya que recopila datos
en tiempo real en cada etapa sobre la cantidad de productos que se fabricaran y los
recursos utilizados. De esta manera, se puede evidenciar cada momento de progreso e
identificar los puntos débiles, donde se acumula el trabajo. Sabiendo esto, puede
utilizar herramientas para identificarlas y evitar que se conviertan en una ventaja
productiva para su organizacion. Aqui esdonde entra en juego la metodologia Kanban,
en el cual se puede detectar cuellos de botella, obtener una vision integral del proceso
de produccion e identificar fallas.

Por otra parte, se considera que el siguiente estudio posee relevancia metodolégica
para servir de base en futuras investigaciones, desde el punto de vista social se ofrece
a la empresa SIDELCA C.A. Una opcion para mejorar y corregir la organizacion y
coordinacion, traduciéndose en mejoras de productividad y con ello se recupera las
inversiones del capital monetario y humano, ademas de incrementar su competitividad
en el mercado.

1.5. Alcance

El actual estudio explora la capacidad de reducir los retrasos en los procesos de
reparacion y mantenimiento de motores eléctricos mediante la propuesta de aplicacion
de la metodologia Kanban en la empresa SIDELCA C.A., cuya ubicacién es Av.
Circunvalacion Sur, galpdn Nro.114, codigo postal 2003, Municipio Valencia del
estado Carabobo. Y a su vez gestionar el flujo de trabajo, mejorar colaborativamente y

aumentar la coordinacién en la empresa.
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CAPITULO 11
MARCO TEORICO

Hernandez. (2008) sefiala que un Marco Te0rico es “un compendio escrito de
articulos, libros y otros documentos que describen el estado pasado y actual del
conocimiento sobre el problema de estudio. Nos ayuda a documentar cémo nuestra
investigacion agrega valor a la literatura existente”. Ademas, agrega que €s:

“Un proceso de inmersion en el conocimiento existente y disponible que
puede estar vinculado con nuestro planteamiento del problema, y un
producto que a su vez es parte de un producto mayor: el reporte de
investigacion... Ello implica exponer y analizar las teorias, las
conceptualizaciones y los antecedentes en general, que se consideren
validos para el correcto encuadre del estudio... El marco tedrico
proporciona una vision de dénde se sitla el planteamiento propuesto dentro
del campo de conocimiento en el cual nos moveremos”. (p. 64)

El marco tedrico, que se desarrolla a continuacion, permite conocer los conceptos
bésicos necesarios para el entendimiento del desarrollo de este proyecto.
2.1. Antecedentes

Mancini L. y Zuleta A. (2021) en su trabajo de grado titulado “Metodologia
Kanban aplicada en los departamentos adscritos a la gerencia de operaciones en
la empresa ferro aluminio C.A”, para optar por el titulo de Ingeniero Industrial en la
Universidad José Antonio Péez, ubicada en San Diego, Venezuela; donde se realizd
una investigacion con el fin de cumplir de manera eficiente las actividades
desarrolladas en los departamentos de la gerencia de operaciones en la compafiia
quimica Ferro Aluminio C. A de la Ciudad de Moron - Edo. Carabobo, aplicando la
metodologia Kanban, la cual esta disefiada para reducir el tiempo de iteracion entre
actividades y centrarse en el progreso del trabajo. La informacion recolectada les
permiti6 demostrar a la Gerencia de Operaciones de la empresa Ferro Aluminio C.A,
que el proyecto es cien por ciento (100%) factible, cumpliendo asi con el objetivo de

la investigacion.



Este trabajo de grado se usé como antecedente de esta investigacion puesto que
en ella utilizaron la metodologia Kanban para lograr cumplir de manera eficiente las
actividades desarrolladas en los departamentos de la gerencia de operaciones,
permitiendo mejorar el flujo de trabajo, la organizacion en el area de Operaciones y la
Calidad, promoviendo también el trabajo en equipo.

Por otro lado, Parisi A. (2021) en su trabajo de grado “Herramientas Lean
aplicadas en el departamento de produccion de la empresa Oxicorte de
Venezuela” de la Universidad José Antonio Péez para optar por el titulo de Ingeniero
Industrial. La investigacion se realizd con el objetivo general de proponer herramientas
Lean en el Departamento de Produccion de la empresa Oxicorte de Venezuela a fin de
reducir las demoras y devoluciones de productos, dado que se habian presentado
multiples devoluciones de piezas por parte del cliente alegando que éstas no cumplian
con las especificaciones ni medidas necesarias, lo que generaba que estas piezas
devueltas deban ser retrabajadas con el fin de arreglar y corregir las fallas presentadas.
Ademas de lo anterior, y debido a la gran cantidad de piezas que necesitan ser
retrabajadas, segun Oxicorte de Venezuela, se generaban demoras en las otras entregas
que llegaban a superar los 5 dias de retraso después de la fecha establecida. Afectando
asi la imagen de la empresa en el mercado laboral y han ocasionado la pérdida de
potenciales clientes.

Es por ello que, mediante el analisis y diagndstico, la autora propone un plan que
permita disminuir las demoras y devoluciones a través de las herramientas Lean como
base para la solucion del problema. Siendo asi, este proyecto se enmarca en el tipo
proyecto factible, del disefio de campo, donde a su vez se aplicaron las técnicas de
observacion directa, la técnica de la entrevista semiestructurada, revision documental
como también un acompafiamiento de inspeccion y analisis.

Esta investigacion tiene una relacion directa con el presente trabajo, ya que busca
la reduccién de demoras en el Departamento de Produccién a través de la aplicacion de

herramientas Lean, de las cuales forma parte la Metodologia Kanban.
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Por otro lado, Hernandez, J. (2020) en su trabajo de grado titulado “Propuesta
de metodologia Kanban para la mejora de procesos del almacén en la empresa
oxigeno On Line SAC, Lima 2020” para optar el titulo profesional de Ingeniero
Industrial y de Gestion Empresarial. La investigacion se realizd con el objetivo de
analizar y mejorar los procedimientos de gestion de inventarios, dado que se
presentaban problemas de retrasos debido basicamente auna falta de concertacion entre
los diversos departamentos de la empresa tanto con los proveedores y la distribucion
de los cilindros de gas, originando también pérdidas en estos activos por una falla de
codificacion. También se mostraban demoras en el tiempo de recojo de los balones de
los clientes de Oxigeno On Line SAC.

Para la recoleccion de informacion se aplicaron la entrevista, con el proposito de
conseguir datos que ayudaran a analizar los sucesos que se presentaran, Y la encuesta
que permiti6 analizar la informacion sobre los factores determinantes en el analisis del
problema, y como instrumento el cuestionario con el cual se pudo recoger los datos a
partir de un conjunto de enunciados de preguntas que siguen un orden y que previo
registro sencillo de las respuestas permitieron luego procesarlos para poder analizarlos
e inferir situaciones respecto del objeto de estudio. A través de metodologia Kanban se
pudo analizar mas detalladamente las mejoras, ya que permitio gestionar en tiempo real
los procesos dentro de la gestién de almacén y tener una respuesta rapida en caso de
reflejarse procedimientos que se puedan mejorar.

Este antecedente representa un aporte ya que, busca la forma de mejorar un
proceso através de la aplicacion de métodos agiles, como es el caso de la Metodologia
Kanban, que permitid corregir las falencias que se presentaban y con ello se llevé a un
manejo adecuado de los activos con los que cuenta la organizacién.

Asimismo, Armijos, K.y Yépez, E. (2020) en su trabajo de grado titulado
“Aplicacion de la metodologia Kanban en el desarrollo del software para
generacion, validacion y actualizacion de reactivos, integrado al sistema
informéatico de control académico UNACH?”, para optar por el titulo de Ingeniero en

Sistemas y Computacion en la Universidad Nacional De Chimborazo, ubicada en
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Riobamba, Ecuador; donde se realizd una investigacién con el fin de aplicar la
metodologia KANBAN en el desarrollo del software para generacion, validacion y
actualizacion de reactivos integrado al Sistema Informatico de Control Académico de
la Universidad Nacional de Chimborazo, con la finalidad que la Universidad Nacional
de Chimborazo cuente conuna herramienta propia para la gestion de reactivos. Para el
desarrollo del software se implementd la metodologia agil Kanban, la cual tiene como
finalidad la reduccion del tiempo en iteracion entre actividades, centrandose en el
progreso del trabajo. La informacion recolectada les permitié concluir que mediante la
implementacion de la metodologia Kanban se obtuvo un sistema de gestion del proceso
de reactivos REACSYS, reflejando la mejoria al proceso de Gestion y los reactivos.

Esta investigacion sirvio6 como base en el marco tedrico ya que en ella utilizaron
la metodologia Kanban para la elaboracién del software que diagnostica el proceso
logistico de almacenamiento de los productos en inventario, permitiendo la reduccién
del tiempo de iteracion entre actividades y la mejora continua al proceso de gestion.

Y, por ultimo, Gomez, C.(2018) ensu trabajo de grado titulado “Aplicacién del
método Kanban para mejorar la productividad en los almacenes del hospital
Guillermo Kaelin de la Fuente, 2018 de la Universidad Cesar Vallejo, Ubicada en
Lima, Per(; para optar al Titulo de Ingeniero Industrial. El trabajo tuvo como finalidad
determinar en qué medida la aplicacion del Método Kanban mejora la productividad
en los almacenes del Hospital Guillermo Kaelin de la Fuente. Los resultados obtenidos
permitieron mostrar y concluir que la aplicacion del método Kanban mejora la
productividad en almacenes del Hospital en mencion, en 16,7.

El aporte que esta investigacion otorga se basa en las herramientas que se utilizan
para realizar el diagnostico de la situacion actual y proyectar la situacion deseada, tales
como, el diagrama de Pareto y el diagrama de Ishikawa.

2.2. Bases Teoricas
Las bases tedricas hacen referencia al desarrollo de los aspectos generales de la

tematica tratada. Esto incluye una serie de conceptos y teorias que, en su conjunto, van
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constituyendo un punto de vista sobre el tema. Se dirige a explicar y conceptualizar el
problema que estas planteando.

Para Arias (2006), comprenden “un conjunto de conceptos y proposiciones que
constituyen un punto de vista o enfoque determinado, dirigido a explicar el fenébmeno
0 problema planteado. Esta seccion puede dividirse en funcion de los topicos que
integran la tematica tratada o de las variables que seran analizadas”.

2.2.1. Teoria de las restricciones
La teoria de las limitaciones, o teoria de restricciones (TOC) fue creada por
Eliyahu M. Goldratt, un doctor en Fisica israeli:

“Es todo un proceso de mejoramiento continuo, basado en un
pensamiento  sistémico, que ayuda a las empresas a incrementar sus
utilidades con un enfoque simple y practico, identificando las
restricciones para lograr sus objetivos, y permitiendo efectuar los
cambios necesarios para eliminarlos”. (Goldratt, 1993)

A su vez, una implementacion exitosa de la teoria de las restricciones genera
numerosos beneficios:

“Las empresas que utilizan la teoria de restricciones como herramie nta
para el mejoramiento continuo de sus procesos logran fortalecer su
competitividad a nivel de calidad, servicio al cliente y bajo costo; logran
también la reduccion en el tiempo de entrega, mejora en el cumplimie nto
de las fechas de entrega, reduccion en los inventarios, incremento de las
ventas y el incremento de las utilidades netas”. (Morales, 2006)

De acuerdo con Goldratt (1998), el concepto restriccion, es entendido como “el
factor que impide a las empresas alcanzar su meta, entendiendo como meta la razon
para que el sistema exista”. Para empresas con animo de lucro, la meta sera ganar més
dinero ahora y en el futuro; para empresas sin animo de lucro, la meta sera generar mas
unidades de meta, es decir, generar mas salud en el caso de los hospitales, mas
educacion en el caso de los centros educativos, o mas seguridad en el caso de las
instituciones militares. Posteriormente Espinoza & Jiménez (2007) concluyen que una
restriccibn conocida también como cuello de botella, se define como “cualquier

elemento que esta limitando al sistema en el cumplimiento de la meta para la que fue

15



creado”, es decir, para el caso de empresas con fines de lucro, generar ganancias
sustentables.

En sintesis, la teoria de restricciones, se centra en el desempefio que desarrollan
las restricciones del sistema para establecer mejoras que contribuyan a una meta
deseada. Esta restricciones pueden ser (i) Fisicas, cuando la limitacion esta relacionada
con un factor tangible del proceso de produccion. (i) Mercado, cuando el impedimento
esta impuesto por la demanda de sus productos o servicios Y (iii) Politicas, cuando la
compafia ha adoptado précticas, procedimientos, estimulos o formas de operacion que
son contrarios asu productividad. Desde el punto de vista contable, Berrio & Castrillon
(2008), establecen que “cuando un sistema no puede generar mas rentabilidad es
porque algo se lo estd impidiendo™, esto es debido a las restricciones que pueden ser
una persona, un equipo, una maquina, una pieza, una politica de la empresa, la ausencia
de alguna herramienta de apoyo, entre otros.

2.2.2. Teoria general de sistemas de Ludwig von Bertalanffy (1901-1972)

Se conoce como “teoria de sistemas” a un conjunto de aportaciones
interdisciplinarias que tienen el objetivo de estudiar las caracteristicas que definen a
los sistemas, es decir, entidades formadas por componentes interrelacionados e
interdependientes. El bidlogo alemén Karl Ludwig von Bertalanffy (1901-1972)
propuso en 1928 su teoria general de sistemas como una herramienta amplia que podria
ser compartida por muchas ciencias distintas. Esta teoria contribuyé a la aparicion de
nuevo paradigma cientifico basado en la interrelacion entre los elementos que forman
los sistemas. Previamente se consideraba que los sistemas en su conjunto eran iguales
a la suma de sus partes, y que podian ser estudiados a partir del analisis individual de
sus componentes; Bertalanffy puso en duda tales creencias.

Para este autor el concepto de “sistema” se puede definir como “un conjunto de
elementos que interactian entre ellos”. Estos no necesariamente son humanos, ni
siquiera animales, sino que también pueden ser ordenadores, neuronas o células, entre
muchas otras posibilidades. Los sistemas se definen por sus caracteristicas

estructurales, como la relacion entre los componentes, y funcionales; por ejemplo, en

16



los sistemas humanos los elementos del sistema persiguen un fin comin. El aspecto
clave de diferenciacion entre los sistemas es si estos estan abiertos o cerrados a la
influencia del entorno en que se sitban.

2.2.3. Concepto de empresa

El concepto de empresa refiere a una organizacion o institucion, que se dedica a
la produccién o prestacion de bienes 0 servicios que son demandados por los
consumidores; obteniendo de esta actividad un rédito economico, es decir, una
ganancia. Para el correcto desempefio de la produccion estas se basan en
planificaciones previamente definidas, estrategias determinadas por el equipo de
trabajo.

Segun Garcia y Casanueva (2000), una empresa es “una entidad que, mediante la
organizacion de elementos humanos, materiales, técnicos y financieros, proporciona
bienes o servicios a cambio de un precio que le permite la reposicion de recursos y la
consecucion de determinados objetivos™.

2.2.4. Empresas de Servicios

Como su nombre bien lo indica, las empresas de servicios son aquellas
actividades econémicas organizadas para la prestacion y venta de un servicio; de
acuerdo a la clasificacion de las actividades econdmicas establecida por la economia
clasica, las empresas de servicios conforman el sector terciario de la economia. Se
denominan de servicios porque tienen por principal funcion el ofrecimiento de una
actividad en pro de la satisfaccion de las necesidades de un publico a cambio de una
contraprestacion; las empresas de servicios ofrecen un servicio intangible y pueden ser
publicas o privadas.

Para Lowvelock (2011), son “actividades econdémicas que crean valor y
proporcionan beneficios alos clientes en tiempos y lugares especificos, como resultado
de producir un cambio deseado en (o a favor de) el receptor del servicio”.

2.2.5. Departamentos
Un departamento es una unidad funcional, que tiene asignadas personas, recursos

y responsabilidades en el proceso de produccién de una empresa. Segun Koontz y

17



Weihrich (1998), la palabra "departamento™ designa “un &rea bien delimitada, una
division o sucursal de una organizacion sobre la cual un gerente tiene autoridad para el
desemperfio de actividades especificadas”.
2.2.6. Departamento de Produccion

Muchos autores se han preocupado por el concepto de Produccion, una de las
funciones clave en la mayoria de empresas, dando definiciones, bastante concordantes:

“Definimos como sistema productivo los medios mediante los que
transformamos recursos de entrada para crear bienes y servicios (tiles.
El proceso productivo es un proceso de transformacion o conversion.
Los recursos de entrada pueden tomar una amplia variedad de formas.
En operaciones de manufactura, las entradas son diversos materiales y
materia prima, energia, trabajo, maquinas, instalaciones, informacion y
tecnologia. En los sistemas enfocados a los servicios, las entradas estan
posiblemente dominadas por el trabajo, pero en funcién del sistema
particular  considerado, también pueden ser entradas importantes,
maquinas, instalaciones, informacién y tecnologia (como en los
sistemas sanitarios, por ejemplo). En los servicios de alimentacion, los
materiales sonuna entrada importante. El proceso de conversion implica
no sélo la aplicacion de la tecnologia, sino también la gestion eficaz de
todas las variables que pueden controlarse.” (Elwood, 1983)

Pudiendo concluir asi, que el departamento de produccion, también llamado
departamento de operaciones, manufactura o de ingenieria, es el area o departamento
de un negocio que tiene como funcion principal la transformacion de insumos o
recursos (energia, materia prima, mano de obra, capital, informacidén) en productos
finales (bienes o servicios).

2.2.7. Lean Manufacturing

Cuando un cliente tiene un retraso con el tiempo de espera de un producto.
Aquellos factores que hayan hecho que el proceso se haya retrasado, son los que se
consideran como residuos o desperdicios. La eliminacién de estos debera optimizar los
servicios, reducir los costes y mejorar la experiencia del cliente.

“Lean manufacturing (en castellano “produccion esbelta”) es un método
que tiene como objetivo la eliminacion del despilfarro o desperdicios
entendiéndose estos como todas aquellas actividades que no aportan
valor al producto y por las cuales el cliente no estd dispuesto a pagar,
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utilizados, también incluye procesos, actividades y trabajadores que influyan en la

mediante la utilizaciéon de una coleccion de herramientas (TPM, 5°S,
SMED, Kanban, Kaizen, heijunka y jidoka.) que se desarrollaron
principalmente en Japon para la produccion de automdviles”. (Rajadell

& Sénchez, 2010, p. 2)

Y cuando se habla de desperdicio no solo se hace referencia a materiales no

correcta evolucién del proyecto y por ende en improductividad. (Ver Tabla 2).

Tabla 2. Desperdicios en el Lean Manufacturing

I

1.

Sobreproduccion

Sucede cuando se fabrica mas cantidad de producto

de lo que se necesita.

Transporte

Este desperdicio se deriva de un exceso de
distancia entre las maquinas de una linea de

produccion.

Tiempo de espera

Se manifiesta en los tiempos muertos entre etapas
de la cadena que presentan niveles dispares de

carga de trabajo.

Exceso de procesos

Puede suceder que haya procesos redundantes en
algin punto de la cadena.

Inventario

Se puede dar por un exceso de stock, o bien por
disponer de demasiada instrumentacion en la

cadena de produccion.

Movimientos

Traslados innecesarios del personal dentro del
centro de trabajo.

Defectos en el producto

Este desperdicio acontece cuando el trabajo no se
ha completado satisfactoriamente al primer

intento.

8.

Talento subutilizado

Se da cuando el personal esté infrautilizado y la
empresa desaprovecha las habilidades,

conocimiento y experiencia de su personal.

Fuente: https://productiontools.es/lean/desperdicios-en-el-lean-manufacturing/ (2022)
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2.2.8. Justo a tiempo (JIT)

Segln Gestiopolis (2001), la metodologia Justo a Tiempo “Es una filosofia
industrial que puede resumirse en fabricar los productos estrictamente necesarios, en
el momento preciso y en las cantidades debidas: hay que comprar o producir solo lo
que se necesita y cuando se necesita”.

El sistema de produccion just-in-time (JIT) es un sistema de adaptacién de la
produccion ala demanda que permite la diversificacion de productos incrementando el
nimero de modelos y de sus unidades. Uno de sus principales objetivos es reducir
stocks, manteniendo estrictamente los necesarios (métodos de stock base cero), lo que
supone un cambio en la mentalidad del proceso productivo, de la distribucion y de la
comercializacion de los productos, buscando alcanzar ventajas sinérgicas en la cadena
de produccion-consumo.

Aparicio (2008) dice “esta técnica se ha considerado como una herramienta de
mucha ayuda para todo tipo de empresa, ya que su filosofia esta definitivamente muy
orientada al mejoramiento continuo, a través de la eficiencia en cada uno de los
elementos que constituyen el sistema de empresa, (proveedores, proceso productivo,
personal y clientes)”.

2.2.9. Mejora Continua

Uno de los conceptos més antiguos sobre la mejora continua pero que a pesar
de ello se mantiene vigente es el de Harrington (1993), quien piensa que “La mejora
continua se trata de mejorar un proceso, cambiarlo para hacerlo mas efectivo, eficiente
y adaptable, qué cambiar y como cambiar depende del tipo de asignacién que le otorgue
el empresario y del proceso”. También en el mismo ambito la han definido otros autores
mas actuales:

“La mejora continua es consecuencia de una forma ordenada de
administrar 'y mejorar los procesos, identificando las causas o
restricciones, creando nuevas ideas y proyectos de mejora, llevando a
cabo planes, estudiando y aprendiendo de los resultados obtenidos y
estandarizando los efectos positivos para proyectar y controlar el nuevo
nivel de desempefio”. (Gutiérrez, 2010)
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2.2.10. KANBAN

Lee J. Krajewski (2013) define Kanban como “Palabra japonesa que significa
tarjeta o registro visible, que se refiere ala utilizacién de tarjetas para controlar el flujo
de produccion en toda la fabrica”. Las principales ventajas de esta metodologia es que
es muy facil de utilizar, actualizar y asumir por parte del equipo. Ademas, destaca por
ser una técnica de gestion de las tareas muy visual, que permite ver a golpe de vista el
estado de los proyectos, asi como también pautar el desarrollo del trabajo de manera
efectiva.

2.2.11. Principios de Kanban
La metodologia Kanban se basa en una serie de principios que la diferencian del

resto de metodologias conocidas como agiles:

- Calidad garantizada. Todo lo que se hace debe salir bien a la primera, no hay
margen de error. De aqui a que en Kanban no se premie la rapidez, sino la calidad
final de las tareas realizadas. Esto se basa en el hecho que muchas veces cuesta mas
arreglarlo después que hacerlo bien a la primera.

- Reduccion del desperdicio. Kanban se basa en hacer solamente lo justo y
necesario, pero hacerlo bien. Esto supone la reduccion de todo aquello que es
superficial o secundario (principio YAGNI).

- Mejora continua. Kanban no es simplemente un método de gestion, sino también
un sistema de mejora en el desarrollo de proyectos, segun los objetivos a alcanzar.

- Flexibilidad. Lo siguiente a realizar se decide del backlog (o tareas pendientes
acumuladas), pudiéndose priorizar aquellas tareas entrantes segun las necesidades
del momento (capacidad de dar respuesta a tareas imprevistas).

2.2.12. Précticas de la metodologia Kanban

Aunque aceptar la filosofia de Kanban y embarcarse en el viaje de transicion es
el paso mas importante, cada organizacion debe tener cuidado con los pasos practicos.

Hay seis précticas centrales identificadas por David J. Anderson (2007) que deben estar

presentes para una implementacion con éxito.
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1. Visualizar el trabajo

Una de las principales ventajas de Kanban es que se puede visualizar como el
trabajo “avanza” a través de las etapas. Una tarjeta Kanban de tarea comenzard su viaje
en el lado izquierdo del tablero y, a medida que el equipo trabaja en ella, recorrera
lentamente las siguientes etapas hasta que aterrice en la columna Finalizadas. Esta
practica no solo brinda una idea general de como el trabajo avanza a través de las
etapas, sino que también permite obtener informacion en tiempo real y apreciar de un
vistazo el estado de los proyectos.
2. Limitar el trabajo en curso

Como metodologia &gil, Kanban se centra en un principio de entrega temprana,
lo que implica que las tareas deben moverse rapidamente de una columna a otra en
lugar de estancarse en un estado ambiguo de “trabajo en progreso” (wip). Aunque no
existe un requisito establecido sobre cudntas tareas deben estar “en progreso” en un
momento dado, es importante establecer los limites del trabajo; por lo que anima atu
equipo a centrarse en finalizar tareas individuales y a evitar realizar varias tareas a la
vez.
3. Gestionar el flujo de trabajo

La préactica n° 2 recomienda limitar la cantidad de trabajo en curso, y la mejor
manera de hacerlo es con la optimizacion del flujo de tareas dentro del tablero Kanban.
Gestionar y mejorar el flujo de trabajo te permitira controlar el tiempo predestinado
para el trabajo y asi poder reducir el tiempo de entrega (el tiempo que pasa entre el
inicio de una tarea hasta que llega a la columna Finalizadas de tu tablero Kanban) y
garantizar que estas entregando tareas o enviando nuevos productos mientras siguen
siendo relevantes.
4. Implementar politicas de procesos explicitas

Debido a la rapidez con la que se mueven las tareas en Kanban, aseglrate de
que tu equipo haya establecido y comunicado claramente las convenciones. Las
politicas de tu proceso deben guiar atu equipo en la implementacion de la metodologia

Kanban. Ademas, se debe alentar atodos en el equipo a participar e innovar las politicas
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Kanban, tal como se establece en el cuarto principio basico de Kanban: Impulsar el

liderazgo en todos los niveles.

5. Implementar ciclos de comentarios
En Kanban, necesitas recopilar comentarios de dos grupos distintos: tus clientes y

tu equipo.

- Recopila comentarios de tus clientes sobre la calidad y eficacia de la solucion que
produjo el equipo. ¢Fue el producto adecuado? ¢Hubo algin problema? En el caso
de que haya surgido algin problema, como errores en un codigo o cualquier otro
defecto del producto, revisa tu flujo Kanban y agrega méas tiempo para la revision,
los ajustes y la evaluacion.

- Realiza consultas frecuentes con el equipo sobre el proceso de ejecucion de un
marco Kanban. ;Cémo se sienten con los resultados? Aqui tienes otra oportunidad
para fomentar el liderazgo en todos los niveles y mejorar las politicas de procesos
del equipo.

6. Mejorar colaborando y evolucionar experimentando

En esencia, Kanban se trata de una mejora continua. Sin embargo, también

significa que otros sistemas podrian funcionar bien junto con Kanban. Ya sea Scrum o

alguna otra metodologia, debes estar siempre dispuesto a colaborar, experimentar y

desarrollar tus procesos si es necesario.

2.2.13. Pasos para la aplicacion de Kanban
La aplicacién del método Kanban implica la generacién de un tablero de tareas que

permitira mejorar el flujo de trabajo y alcanzar un ritmo sostenible. Para implantar esta

metodologia, deberemos tener claro los siguientes aspectos:

1- Definir el flujo de trabajo de los proyectos
Para ello, simplemente deberemos crear nuestro propio tablero, que debera ser

visible y accesible por parte de todos los miembros del equipo. Cada una de las

columnas correspondera a un estado concreto del flujo de tareas, que nos servira para

saber en qué situacion se encuentra cada proyecto. El tablero debe tener tantas
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columnas como estados por los que pasa una tarea, desde que se inicia hasta que finaliza
(p.e: diagnéstico, definicion, programacion, ejecucion, testing, etc.).

A diferencia de SCRUM, una de las peculiaridades del tablero es que este es
continuo. Esto significa que no se compone de tarjetas que se van desplazando hasta
que la actividad queda realizada por completo. En este caso, a medida que se avanza,
las nuevas tareas (mejoras, incidencias o nuevas funcionalidades) se acumulan en la
seccion inicial, de manera que en las reuniones periddicas con el cliente se priorizan y
se colocan dentro de la seccion que se estima oportuna. Dicho tablero puede ser
especifico para un proyecto en concreto o bien genérico. No hay unas fases del ciclo
de produccion establecidas, sino que se definirdn segun el caso en cuestion, o se
establecera un modelo aplicable genéricamente para cualquier proyecto de la
organizacion.

2- Visualizar las fases del ciclo de produccion

Al igual que Scrum, Kanban se basa en el principio de desarrollo incremental,
dividiendo el trabajo en distintas partes. Esto significa que no hablamos de la tarea en
si, sino que lo dividimos en distintos pasos para agilizar el proceso de produccion.

Normalmente cada una de esas partes se escribe en un post-it y se pega en el tablero,
en la fase que corresponda. Dichos post-its contienen la informacion basica para que el
equipo sepa rapidamente la carga total de trabajo que supone: normalmente descripcion
de la tarea con la estimacion de horas. Ademas, se pueden emplear fotos para asignar
responsables, asi como también usar tarjetas con distintas formas para poner
observaciones o indicar bloqueos (cuando una tarea no puede hacerse porqué depende
de otra).

Al final, el objetivo de la visualizacion es clarificar al maximo el trabajo a realizar,
las tareas asignadas a cada equipo de trabajo (0 departamento), asi como también las
prioridades y la meta asignada.

3- Stop Starting, Start Finishing
Este es el lema principal de la metodologia Kanban. De esta manera, se prioriza el

trabajo que esta en curso en vez de empezar nuevas tareas. Precisamente, una de las

24



principales aportaciones del Kanban es que el trabajo en curso debe estar limitado vy,
por tanto, existe un nUmero maximo de tareas a realizar en cada fase.

En realidad, se trata de definir el maximo nimero de tareas que podemos tener en
cada una de las fases (p.e: 3 tareas en la fase de planificacion; 2, en la fase de desarrollo;
una, en la fase de pruebas, etc.) y, por tanto, restringir el trabajo en curso. A esto, se le
afiade otra idea que, por muy obvia que pueda parecer, la practica nos demuestra que
no es asi: no se puede abrir una nueva tarea sin finalizar otra.

De esta manera, se pretende dar respuesta al problema habitual de muchas empresas
de tener muchas tareas abiertas, pero con una ratio de finalizacion muy bajo. Aqui lo
importante es que las tareas que se abran se cierren antes de empezar con la siguiente.
4- Control del flujo

A diferencia de SCRUM, la metodologia Kanban no se aplica a un Unico proyecto,
sino que mezcla tareas y proyectos. Se trata de mantener a los trabajadores con un flujo
de trabajo constante, las tareas mas importantes en cola para ser desarrolladas y un
seguimiento pasivo para no tener que interrumpir al trabajador en cada momento.
Asimismo, dicha metodologia de trabajo nos permite hacer un seguimiento del trabajo
realizado, almacenando la informacién que nos proporcionan las tarjetas.

Muchos insisten en destacar las ventajas de Kanban respecto a otras metodologias
agiles, como puede ser SCRUM. La posibilidad de poder realizar entregas en cualquier
momento, cambiar prioridades al vuelo y la visualizacion perfecta del flujo, son
algunos de los puntos que remarcan como elementos diferenciales y de valor. Sin
embargo, no podemos decir que exista una metodologia mejor que otra, sino que
dependera de la naturaleza de la empresa y la forma de organizacién de sus procesos
internos.

2.3. Bases Legales

Palella, S., Stracuzzi, F. y Martins, P. (2017) definen las bases legales como
“las normativas juridicas que sustentan el estudio desde la carta magna, las leyes
organicas, las resoluciones decretos entre otros”. Dicho lo anterior, la presente

investigacion serd respalda por las bases legales de la republica bolivariana de
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Venezuela, las cuales servirdn de guia y sustentardn la misma comprendidas en el
marco de la ley.
2.3.1. Constitucion de la Republica Bolivariana de Venezuela (1999)

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

Articulo 87. Toda persona tiene derecho al trabajo y el deber de trabajar. El Estado
garantizard la adopcion de las medidas necesarias a los fines de que toda
persona puede 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 garantizard a sus trabajadores
y trabajadoras condiciones de seguridad, higiene y ambiente de trabajo
adecuados. El Estado adoptara medidas y creara instituciones que permitan el
control y la promocion de estas condiciones.

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

En la Ley Orgéanica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo
(2005), el articulo 59 hace referencia a la condiciones y ambiente en que debe
desarrollarse el trabajo, como se muestra a continuacion:

A los efectos de la proteccién 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 proteccion adecuada a los nifios, nifias y
adolescentes y a las personas con discapacidad o0 con necesidades
especiales.

2. Adapte los aspectos organizativos y funcionales, y los métodos, sistemas o
procedimientos utilizados en la ejecucion de las tareas, asi como las

maquinarias, equipos, herramientas vy Utiles de trabajo, a las caracteristicas
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de los trabajadores y trabajadoras, y cumpla con los requisitos establecidos
en las normas de salud, higiene, seguridad y ergonomia.
3. Preste proteccion ala salud y ala 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 recreacion, utilizaciéon 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 lesionado 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.

De acuerdo con el articulo 60 hace referencia ala Relacién Persona, Sistema de

Trabajo y Maquina, como se muestra mas adelante:

Articulo 60. ElI empleador o empleadora deberad adecuar los métodos de trabajo, asi

2.3.3.

como las maquinas, herramientas Y Utiles utilizados en el proceso de trabajo a
las caracteristicas psicologicas, 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 afin de lograr que la concepcién del puesto
de trabajo permita el desarrollo de una relacion armoniosa entre el trabajador o
la trabajadora y su entorno laboral.

Ley Organica del Trabajo de los Trabajadores y las Trabajadoras.

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. En €l se cita lo siguiente:

Articulo 43. Todo patrono o patrona garantizard a sus trabajadores o trabajadoras

condiciones de seguridad, higiene y ambiente de trabajo adecuado, y son
responsables por los accidentes laborales ocurridos y enfermedades
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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
establecera exista 0 no culpa o negligencia de su parte o de los trabajadores,
trabajadoras, aprendices, pasantes, becarios o becarias, y se procedera conforme
aesta Ley en materia de salud y seguridad laboral.

Asi mismo el articulo 156 se refiere a como deben ser las condiciones de trabajo

en cuanto a seguridad laboral. En él se cita lo siguiente: El trabajo se llevard 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)
b)
c)
d)
e)
f)

El desarrollo fisico, intelectual y moral.

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

El tiempo para el descanso Yy la recreacion.

El ambiente saludable de trabajo.

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

La prevencion y las condiciones necesarias para evitar toda forma de

hostigamiento o0 acoso sexual y laboral.

2.4. Definicidbn de Términos

Efectividad: Es «hacer hien las cosas correctas», es decir, hacer las cosas de forma

eficiente y eficaz. La efectividad tiene que ver con «qué» cosas se hacen y «cOmo»

se hacen esas cosas.

e Eficacia: Es «hacer las cosas correctas», es decir las cosas que mejor conducen a

la consecucidn de los resultados. La eficacia tiene que ver con «qué» cosas se

hacen.

e Eficiencia: «Es hacer bien las cosas», es decir, hacer las cosas buscando la mejor

relacion posible entre los recursos empleados y los resultados obtenidos. La

eficiencia tiene que ver con «cémo» se hacen las cosas.

e Motor Eléctrico: Es un artefacto que transforma la energia eléctrica en energia

mecénica, de manera que puede impulsar el funcionamiento de una maquina.
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Procedimiento: Consiste en seguir ciertos pasos predefinidos para desarrollar una
labor de manera eficaz

Productividad: Es la relacion que hay entre lo producido y en lo que se necesita
producir, tomando en cuenta los factores e insumos necesarios para poner en
marcha el proceso.

Reparacion: Es la accion y el efecto de reparar objetos que no funcionan
correctamente o que fueron mal hechos

Retraso: Atraso o demora en la ejecucion de una cosa.

Sandblasting: Es el proceso de limpieza de una superficie, mediante un abrasivo

cuyo efecto es prepararla para la aplicacion del recubrimiento.
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CAPITULO 111
MARCO METODOLOGICO

La presente investigacion se fundamentd en un marco metodologico el cual
define el uso de métodos, técnicas, instrumentos, estrategias y procedimientos autilizar
en el estudio que se desarrolla. Al respecto, Balestrini (2006) define “El marco
metodoldgico como la instancia referida a los métodos, las diversas reglas, registros,
técnicas y protocolos con los cuales una teoria y su método calculan las magnitudes de
lo real” (p. 125).

3.1. Enfoque de la investigacion

La metodologia cuantitativa de acuerdo con Tamayo (2007), consiste en “el
contraste de teorias ya existentes a partir de una serie de hipotesis surgidas de la misma,
siendo necesario obtener una muestra, ya sea en forma aleatoria o discriminada, pero
representativa de una poblacion o fendbmeno objeto de estudio”. La metodologia
cuantitativa utiliza la recoleccion y el andlisis de datos para contestar preguntas de
investigacion y probar hipotesis establecidas previamente, y confia en la medicion
numérica, el conteo y frecuentemente el uso de estadistica para establecer con exactitud
patrones de comportamiento en una poblacion.

3.2. Tipo de Investigacion

De acuerdo con el problema planteado, el presente trabajo de investigacién se
cataloga como un proyecto factible, ya que se tiene como finalidad plantear una
solucion a las fallas de la empresa que le impiden la entrega a tiempo de equipos
mediante el disefio de una propuesta de la Metodologia Kanban. De acuerdo con el
Manual de Trabajos de Grado de Especializacién y Maestria y Tesis Doctorales de La
Universidad Pedagogica Experimental Libertador (UPEL, 2002), determina:

“Consiste en la elaboracion y desarrollo de una propuesta de un modelo
operativo viable para solucionar problemas, requerimientos o
necesidades de organizaciones o0 grupos sociales; puede referirse a la
formulacion de politicas, programas, tecnologias, métodos o procesos.



El Proyecto debe tener apoyo en una investigacion de tipo documental,
de campo o un disefio que incluya ambas modalidades™ (p. 21).

3.3. Disefio de la Investigacion

El presente proyecto se enfocO de un disefio de investigacion de campo, segun
Arias (2006) se define como “la recoleccion de datos directamente de la realidad donde
ocurren los hechos, sin manipular o controlar variable alguna” (p. 21).”

Este tipo de investigacion junto con la documental, esesencial para realizar otra
como la exploratoria, la correlacional o la mixta. El presente proyecto se puede decir
que es una investigacion de campo, ya que, se recopilaron datos e informacidn
directamente del objeto de estudio, es decir, de la realidad del problema, para
posteriormente continuar con el analisis de estos datos y asi encontrar respuestas,
soluciones y conclusiones.

Esta investigacion, ademas, estuvo apoyada de la investigacion documental,
que para Arias (2006) vendria siendo “aquella que se basa en la obtencion y andlisis de
datos provenientes de materiales impresos u otros tipos de documentos”. El apoyo de
este disefio de investigacion fue el de obtener distintos tipos de documentos a través de
los cuales se pudo recolectar més informacion para la investigacion.

De lo antes mencionado, se pudo evidenciar que el disefio del presente estudio
se encontr6 bajo las modalidades de investigacibn de campo e investigacidn
documental, debido a que se realizd una extensa recoleccion de datos del entorno de
estudio, ademas, conocer la realidad, cifras y ademas de hacer una revision de
documentos existentes, analizando y ofreciendo resultados para la investigacion, asi
como futuras investigaciones.

3.4. Nivel de la investigacion

De acuerdo con el entorno de estudio, se puede catalogar esta investigacion
como descriptiva. Segun Tamayo y Tamayo M. (2004), la investigacién descriptiva
“comprende la descripcion, registro, andlisis e interpretacion de la naturaleza actual, y

la composicion o proceso de los fenomenos. El enfoque se hace sobre conclusiones
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dominantes o sobre grupo de personas, grupo O cosas, se conduce o funciona en
presente” (p. 35).

Asimismo, la presente investigacion descriptiva busca gestionar las tareas en
las que se esta trabajando en el Departamento de Produccion de la empresa SIDELCA
C.A., ubicada en Valencia, Estado Carabobo, mediante la aplicacion de la Metodologia
Kanban. Esta investigacion pretende contribuir al crecimiento y desarrollo de la
organizacion, generar cambios que ayuden a la empresa a satisfacer sus necesidades,
mejorar la eficacia del trabajo y obtener respuestas oportunas en la toma de decisiones
para el logro de los objetivos de la organizacion.

3.5. Poblacion y muestra
3.5.1. Paoblacion

Segun Morles, V. (1994), “la poblacion se refiere al conjunto para el cual seran
vélidas las conclusiones que se obtengan: a los elementos o unidades (personas,
instituciones o cosas) involucradas en la investigacion” (p. 17). Para efectos de esta
investigacion, la poblacion la poblacion seleccionada fue la empresa SIDELCA C.A.,,
especificamente el personal fijo.

3.5.2. Muestra

De acuerdo con Morles (1994), la muestra es un "subconjunto representativo de
un universo o poblacion™ (p. 54). La muestra utilizada para esta investigacion vendria
siendo el Departamento de Produccion de la empresa SIDELCA C.A.

3.6. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
3.6.1. Técnicas de recoleccion de datos

Las técnicas de recoleccién de datos segun Arias (2006) Son las distintas formas
0 maneras de obtener la informacion, el mismo autor sefiala que los instrumentos son
medios materiales que se emplean para recoger y almacenar datos. Dicho lo anterior,
Se ha utilizado una variedad de técnicas especificas de recopilacion de datos para lograr
los objetivos establecidos. En general, se utilizaron dos o tres técnicas para completar
la encuesta y garantizar la funcionalidad completa. Para realizar el proceso de

recoleccién de datos se utilizaron los siguientes métodos:
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Observacion directa

En opinion de Zapata (2006), redacta que “las técnicas de observacion son
procedimientos que utiliza el investigador para presenciar directamente el fendmeno
que estudia, sin actuar sobre él esto es, sin modificarlo o realizar cualquier tipo de
operacion que permita manipular.”. Mediante esta técnica se conocid la forma de
trabajar de los empleados encargados en el departamento de produccion con la finalidad
de descubrir los cuellos de botellas.
Entrevista

Tal y como indica Arias, F. (2006) “La entrevista, mas que un simple
interrogatorio, es una técnica basada en un dialogo o conversacion 'cara a cara", entre
el entrevistador y el entrevistado acerca de un tema previamente determinado, de tal
manera que el entrevistador pueda obtener la informacion requerida.”. La entrevista
estuvo dirigida al personal del Departamento de Produccién de SIDELCA C.A., con la
finalidad de obtener datos e informacion desde el punto de vista de los trabajadores de
dicho departamento y asi analizar las situaciones encontradas.
Revision documental

Para Hurtado (2008) “es una técnica en la cual se recurre a la informacion
escrita, ya sea bajo la forma de datos que pueden haber sido productos de mediciones
hechas por otros, 0 como textos que en si mismos constituyen los eventos de estudio ™.
A través de esta técnica se permitio tener una idea del desarrollo y caracteristicas del
proceso, asi como informacién confirmada o cuestionada.
Revision bibliografica

Se define la revision bibliografica como:

“La seleccion de los documentos disponibles sobre el tema, que
contienen informacion, ideas, datos y evidencias por escrito sobre un
punto de vista en particular para cumplir ciertos objetivos 0 expresar
determinadas opiniones sobre la naturaleza del tema y la forma en que
se va ainvestigar, asi como la evaluacion eficaz de estos documentos en
relacion con la investigacion que se propone”. (Hart, 1998)
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A través de la compilacion de archivos se obtuvo la informacion de los
documentos escritos, videos y fotos de la empresa que contienen informacion que
puede ser utilizada dentro de la investigacion.

3.6.2. Instrumentos de recoleccion de datos

Arias, F. (2012) explica que “un mstrumento de recoleccion de datos es
cualquier recurso, dispositivo o formato, que se utiliza para obtener, registrar 0
almacenar informacion” (p. 68). Para este trabajo se usaron los siguientes instrumentos:

La técnica de observacién posee instrumentos propios a la esencia de su origen
que seran empleadas en la presente investigacion, entre ellas se encuentran: Cuaderno
de notas, camara fotogréfica y camara de video.

Libreta de notas

Segun Finol y Camacho (2006), "Es un documento similar al diario. En €l se
registran la informacién de los hechos, eventos o acontecimientos en propio terreno;
ayudarian aanalizar la situacion al momento de recoger el material."(p.77). Esta libreta
de notas recogié eventos e impresiones del entorno, al mismo tiempo se utiliz6 para
registrar toda la informacion, datos, fuentes de informacion, referencias, opiniones que
puedan representar un determinado tipo de interés para el proyecto.

3.6.3. Validacion del instrumento

Segln indica Chavez (2001) la validez “es la eficacia con que un instrumento
mide lo que se pretende”. Por su parte, Hernandez R.; Ferndndez, C. & Baptista, P.
(2003), definen validez como “el grado en que un instrumento realmente pretende
medir la validez”. En este caso, la validez del instrumento fue realizada por Ing. Nelly
Nifio, Ing. Ana Avendafio e Ing. Milbet Rodriguez (Ver anexos C vy D).

3.7. Técnicas de analisis de datos
3.7.1. Diagrama de Pareto

El Diagrama de Pareto constituye un sencillo y grafico método de analisis que
permite discriminar entre las causas mas importantes de un problema, y las que lo son

menos. Sales (2013) detalla lo siguiente sobre esta herramienta:
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“Mediante el Diagrama de Pareto se pueden detectar los problemas que
tienen mas relevancia mediante la aplicacion del principio de Pareto
(pocos vitales, muchos triviales) que dice que hay muchos problemas
sin importancia frente asolo unos graves. Ya que, por lo general, el 80%
de los resultados totales se originan en el 20% de los elementos™. (p. 1)

De esta manera permite centrarse solo en el veinte por ciento (20%) que al ser
solucionado tendrd un impacto mayor (80%). Sin embargo, debe considerarse que en
la mayoria de los casos los porcentajes difieren, pero el principio sigue siendo el
mismo, que la mayoria de problemas tiene su origen en el porcentaje menor de causas
puntuales. Para su aplicacion se utilizaron los datos tabulados de la técnica de grupo
nominal y posteriormente se procedié a dibujar el diagrama de Pareto para su analisis.
3.7.2. Diagrama de Ishikawa

El diagrama de Ishikawa también llamado “Diagrama Causa-Efecto o Diagrama
Esqueleto de Pescado” es una técnica que se muestra de manera grafica para identificar
y arreglar las causas de un acontecimiento, problema o resultado. Su creador fue el
japonés Kaoru Ishikawa, experto en control de calidad. Esta técnica ilustra
graficamente la relacion jerarquica entre las causas segin su nivel de importancia o
detalle y dado un resultado especifico. Para su aplicacion se utilizaron las variables de
maquinaria, métodos, logistica, medio ambiente y mano de obra.

3.7.3. Los 5 ¢Por Qué?

“Los Cinco Por Qué” o “;Por qué...? Porque...” es una técnica sistematica de
preguntas utilizada durante la fase de analisis de problemas para buscar posibles causas
principales de un problema. Durante esta fase, los miembros del equipo pueden sentir
que tienen suficientes respuestas a sus preguntas. Esto podria ocasionar que el equipo
falle en identificar las causes mas probables del problema debido a que ellos no
buscaron con la suficiente profundidad. La técnica requiere que el equipo pregunte 'Por
Qué" aproximadamente cinco veces, 0 trabaje a través de cinco niveles de detalle
aproximadamente. Una vez que sea dificil para el equipo responder al “Por Qué”, la o

las causas més probables habran sido identificadas.
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3.8. Fases metodoldgicas
Fase I: Diagndstico de la situacion actual del Departamento de Produccion

En esta fase, se buscé conocer la situacion actual del Departamento de
Produccion de la empresa, investigando la causa de la probleméatica, ademas de conocer
a fondo las condiciones de trabajo, la metodologia de trabajo, el estatus de los retrasos,
asi como también los retrasos actlales en el departamento. Se utilizaron las técnicas de
recopilacion de datos como la observacion directa y la entrevista, asi como la
utilizacion del cuestionario en el departamento para el levantamiento de informacion
para su posterior estudio.
Fase Il: Andlisis de los elementos necesarios para considerar la aplicacion de la
Metodologia Kanban al Departamento de Produccion

Una vez realizadas las observaciones, entrevistas y cuestionario, se procedié a
estudiar los datos con base a la informacion obtenida, se elaboré un Diagrama de Pareto
y Diagrama de Ishikawa para identificar los factores que tienen mayor impacto y
afectan el cumplimiento de las entregas a clientes.
Fase Ill: Disefio de la propuesta aplicando la Metodologia Kanban para el
Departamento de Produccion

La finalidad de esta fase fue disefiar la propuesta de la Metodologia Kanban que
permita mejorar el cumplimiento de las tareas para dar solucidén a las fallas de retrasos
y entrega atiempo de los equipos para asi optimizar sus actividades de acuerdo con las
fallas detectadas mediante el estudio realizado anteriormente con el Diagrama de
Pareto. Para esta fase se utilizardn el programa ‘“Microsoft Office” en su aplicacion
llamada “Excel”, el cual permiti6 a los investigadores elaborar el tablero Kanban para
el Departamento de Produccion.
Fase 1V: Evaluacion de la factibilidad técnica, operativa, econdémica, social y
ambiental de la propuesta

Esta fase se desarrolld mediante la recoleccion de informacion suministrada por
parte de los Supervisores de Produccidén de la empresa, y su posterior tabulacion en

formatos, para evaluar la factibilidad técnica, operativa, econdmica, social y ambiental
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de la propuesta. Para finalizar, los investigadores mediante el desarrollo de las cuatro
fases valoraron la factibilidad con la intencion de obtener conclusiones efectivas vy

hacer las recomendaciones necesarias.
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CAPITULO IV
RESULTADOS

En este capitulo se muestran los resultados obtenidos al aplicar diferentes
métodos y herramientas de recoleccion de datos para obtener la informacion necesaria
para la implementacién de la metodologia Kanban en el Departamento de Produccion.
Se utilizd la observacion directa a través de una lista de verificacion y la entrevista.
Posteriormente se procedié a priorizar los problemas obtenidos para encontrar sus
causas raices y proponer oportunidades de mejora. Por dltimo, se realizd el
levantamiento de la propuesta para la aplicacion de la metodologia Kanban.

4.1. Fase I: Diagnostico de la situacion actual del Departamento de Produccion

La finalidad de esta seccion fue identificar la situacion problematica actual del
departamento de produccion de la empresa SIDELCA C.A, el diagnostico del proceso
se realizd a partir de la recoleccion de datos mediante las siguientes técnicas: La
observacion directa, la entrevista, ademas de la revision documental de registros
suministrados por la empresa con la finalidad de conocer las condiciones de las areas
de trabajos y observar el proceso de reparacién y mantenimiento de los motores
eléctricos.

4.1.1. Descripcion General de la Empresa

Fundada en 1984, lideres en el mercado de servicios eléctricos para la industria,
especialmente en mantenimiento y reparacion de motores y generadores. Enfocados en
soluciones integrales que aseguren el maximo de operatividad de los equipos de sus
clientes. Logro alcanzado gracias a la alta calificacion de su personal y a la calidad de
los equipos de diagndsticos utilizados. Cada uno de sus servicios responde a protocolos
internacionales de disefio, fabricacion, diagndstico y control de las marcas lideres a
nivel mundial, estando certificados en EASA (Electrical Apparatus Service

Association), 1QNet e ISO 9001. Como organizacién, han procurado cultivar la



experiencia y los recursos técnicos para garantizar un servicio a la altura de los retos
del pais.
4.1.1.1. Mision, Visién y Valores
4.1.1.1.1. Mision
“Satisfacer las necesidades de nuestros clientes, ofreciendo soluciones eléctricas
integrales para sus operaciones industriales, aplicando tecnologia productiva
certificada con estandares internacionales y un capital humano especializado.”
4.1.1.1.2. Vision

“Ser lideres y maximos referentes de confiabilidad a nivel nacional en el mercado

de mantenimiento eléctrico industrial.”

4.1.1.1.3. Valores

e Responsabilidad: ‘“Trabajamos concentrados en entregar un servicio que
cumpla con las condiciones contractuales acordados entre las partes.”

e Trabajo en equipo: “Fomentamos la interaccion interdepartamental para
tomar decisiones integrales.”

e Mejora Continua: “Somos flexibles y abiertos a los cambios en cuanto a
conocimientos, procedimientos y equipos que el sector demanda.”

e Integridad: “Consideramos que el trabajo honesto forma al hombre que
transforma su entorno.”

e Calidad: “Nuestros servicios son ejecutados bajo estandares y procedimientos
que garantizan la operatividad de los equipos rotativos.”

e Seguridad: “Nuestras operaciones, se desarrollan en estricto apego a la
normativa que preservar el medio ambiente y garantizar la integridad fisica,
mental, psicologica y moral de nuestros empleados.”

4.1.1.2. Servicios

4.1.1.2.1. Servicios Generales

e Rebobinado de motores:

o Ac de bajo y medio voltaje hasta 6.600 V/ 5.000 HP
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o De anillos deslizantes AC

o DC (Generadores y rotores de traccion)

o Rebobinado de polos DC y Rueda Polar.
Mantenimiento de motores y generadores eléctricos.
Balanceo dindmico de rotores.

Pruebas de funcionamiento de motores con voltaje nominal hasta 6.600 V.

4.1.1.2.2. Servicios Especiales

Lavado al Vapor: Para la eliminacion de grasa, negro humo, polvo y otras
sustancias que deterioran el aislamiento del motor.

Sandblasting: Limpieza y pulimiento mecanico interno y externo del motor,
efectuado con chorro de arena a alta presion antes de montar el bobinado.
Horno de Quemado: Permite quemar las resinas con preciso control de
temperatura y procedimientos no contaminantes, sin dafiar el aislante de las
laminaciones de las bobinas.

Horno de Secado: Elimina totalmente la humedad del bobinado y del material

aislante del motor.

4.1.1.3. Protocolos Operativos

RASDA GO07 2008 1603: Todos los procesos se realizan bajo estricto
cumplimiento de las normativas de seguridad y control de riesgos estipulados
en las leyes ambientales vigentes, garantizando la salud del personal y la
preservacion de los entornos laborales y ambientales.

NORMA IEEE STD 43: Se cumple con las especificaciones establecidas en

la norma 43 sobre mediciones de aislamiento de maquinas eléctricas rotativas.

4.1.1.4. Equipos de Diagnostico

Megger: Mide la condicién de aislamiento electrico a tierra por medio del
indice de polarizacién, la cual es afectada por el envejecimiento de los
materiales aislantes. También determina la descarga eléctrica (DD) permitiendo

comprobar el nivel de contaminacion del bobinado.
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4.1.2.

Coreloss Tester: Este instrumento sirve para evaluar y diagnosticar
condiciones y averias en el nicleo de hierro de un motor eléctrico, detectando
los puntos calientes (hot spots) presentes. Mide la potencia en vatios por
kilogramo de hierro (W7kg) que pierde el motor.

Surge: Su uso permite detectar por comparaciones de fase los cortos entre
bobinas, cortos entre fases y cortos a tierra hasta 30.000 V.

Vibscanner: Colecta data para monitorear maquinas rotativas en sitio 0
pruebas al vacio. Detecta, evalla y diagnostica fallas mecanicas y eléctricas
mediante analisis de espectros generados por la transformada de Fourier (FFT).
Descripcion de cargos en el Departamento de Produccién

En esta seccion se muestran los diferentes cargos en la estructura departamental

donde se puede ver la jerarquizacion del mismo (Ver figura 1). Y posteriormente se

visualizan

las respectivas funciones o propoésitos de dichos cargos que posee

actualmente el Departamento de Produccion de la empresa SIDELCA C.A. (Ver tabla

GERENCIA GENERAL
GERENCIA DE
OPERACIONES
T
JEFATURA DE
PRODUCCION
SUPERVISOR SUPERVISOR SUPERVISOR
MECANICA BOBINADO PRUEBA
TECNICO
MECANICO BOBINADOR O A BALANCEADOR
AYUDANTE AYUDANTE AYUDANTE AYUDANTE
GENERAL | (07) GENERAL | (01) GENERAL | (01) GENERAL | (01) FINTOR LAVADOR
AYUDANTE AYUDANTE
GENERAL Il (02) GENERAL Il (02)

Figura 1. Organigrama de la Jefatura de Produccion de SIDELCA C.A.
Fuente: Servicios Industriales de Electricidad C.A. (2022)
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Tabla 3. Cargos del Departamento de Produccion de SIDELCA C.A.

Jefe d Supervisar y coordinar todo el proceso de recepcion de motores para su
ete de e . - ) .
. verificacion de acuerdo a la ficha técnica, a fin de organizar el proceso
Produccion L B )
de revision y reparacion del mismo.
. Planificar las actividades claves de operacion del taller y hacer cumplir
Ingeniero de . , . . .
o los estandares y parametros de calidad, aplicando métodos y
Confiabilidad ) ) .
herramientas de mejora continua.
S ) Supervisar y coordinar los trabajos asignados a través de las diferentes
upervisor ) . . " .
. Ordenes de Trabajo de motores y/o equipos recibidos a nivel de
de Mecénica o y o
mecanica, tanto para reparacion como mantenimiento.
Supervisor ) ] B
) Supervisar y coordinar todo el proceso de recepcion de motores para su
de Bobinado o ) o ) )
de Bai verificacion de acuerdo a la ficha técnica, a fin de organizar el proceso
€ baja . . .
. de revision y reparacion del mismo.
Tension
S ) Supervisar y coordinar todo el proceso de recepcion de motores para su
upervisor e . - ) .
verificacion de acuerdo a la ficha técnica, a fin de organizar el proceso de
de Prueba L B .
revision y reparacion del mismo.
Mecani Facilitar el diagnostico de las maquinas eléctricas rotativas desarmando
gcanico . .. - o .
y armando las mismos, emitiendo juicio sobre el diagnostico realizado.
Fabricar e instalar las bobinas a los motores y/o equipos eléctricos
Bobinador rotativos, cumpliendo con las especificaciones técnicas requeridas, los
planes de la calidad de Sidelca y las normas E.A.S.A.
Técni Realizar las pruebas iniciales y finales de los equipos eléctricos rotativos
écnico o .
o acorde con las especificaciones de las normas correspondientes y los
Electricista )
planes de la calidad de la empresa.
Balancear los equipos eléctricos rotativos de acuerdoa las
Balanceador | especificaciones técnicas establecidas, cumpliendo con los planes de
calidad descritos en la empresa.
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Ayudante

Brindar apoyo a los mecéanicos en el desarmado y armado de los equipos

General o ) o

o eléctricos rotativos recibidos.
Mecanical
Ayudante Dar soporte al equipo de bobinadores a fin de garantizar el bobinado de
General de los equipos y/o motores correctamente, bajo los requerimientos
Bobinado | solicitados por el supervisor del area.
Ayudante Prestar apoyo al proceso de reparacion de los equipos eléctricos
General rotativos sandblaceando y/o barnizando los equipos, partes o piezas

Sandblasting

eficientemente para dar continuidad al proceso.

Optimizar la apariencia externa de los equipos eléctricos rotativos,

Pintor cumpliendo con los requisitos establecidos por cliente.
Mejorar el aspecto de los equipos eléctricos rotativos, sus piezas y partes
Lavador gracias al lavado de los mismos, cumpliendo con las especificaciones y
cuidados sugeridos por la supervision de produccion.
Ayudante Participar en cualquier area del proceso asignadas por el supervisor
General inmediato, asi como también velar por el mantenimiento, ordeny
Mecéanicall | limpieza del area de trabajo.
Ayudante Participar en cualquier area del proceso asignadas por el supervisor
General de inmediato, asi como también velar por el mantenimiento, ordeny
Bobinado Il | limpieza del area de trabajo.

Fuente: Servicios Industriales de Electricidad C.A. (2022)
4.1.3. Descripcion del Proceso de Trabajo

El proceso de reparacion de un motor eléctrico comienza desde que el motor
ingresa al taller, ahi se le asigna una orden de trabajo (ejemplo: OT E — 1309), luego
se le asigna el area de trabajo dependiendo del nivel de tensiobn y se procede al

desarmado y al mismo tiempo se va realizando una inspeccion visual.
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Figura 2. Area de Mecénica de baja'y media tension.
Fuente: Departamento de Produccion SIDELCA C.A.

Figura 3. Area de Mecénica de media y alta tension.
Fuente: Departamento de Produccion SIDELCA C.A.

Luego del desarmado viene el diagnostico que se divide en dos partes, un
diagndstico mecéanico y otro eléctrico. En el diagnostico mecéanico se realiza una

inspeccion visual donde se busca cualquier indicio que indique que existe una falla,
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ademas de esa inspeccion se toman medidas para ver en qué estado estan las tapas, ejes
y cualquier otro elemento que lo amerite.

Seguidamente se procede al diagndstico eléctrico que también consiste en una
inspeccion visual dénde se busca explosion, marca por recalentamiento, cristalizacion
de materiales aislantes, corrosion y cualquier detalle que afecte el funcionamiento del
equipo, también se hacen pruebas eléctricas como el surger baker, asimismo se hace
prueba de indice de polaridad. Se hace un core lose al nicleo del motor para ver el
estado del nlcleo y asi poder determinar si el equipo estd dptimo para seguir trabajando
con el rendimiento y eficiencia para la cual fue disefiado, y por Ultimo se realiza una

prueba de punto caliente.

ST

- >

Figura 4. Area de Prueba.
Fuente: Departamento de Produccion SIDELCA C.A.

Luego de todas estas pruebas y de los resultados conseguidos se toma la
decisién de qué tipo de reparacion se debe efectuar. Si es rebobinado, el equipo pasa a
desbobinado para extraer las bobinas del motor y tomar los datos para la fabricacion

del bobinado nuevo.
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Figura 5. Area de Desbobinado.
Fuente: Departamento de Produccion SIDELCA C.A.

Posteriormente, se pasa a sandblasting donde el equipo se somete a un chorro

abrasivo de arena y agua a alta presion.

Figura 6. Area de Sandblasting.
Fuente: Departamento de Produccion SIDELCA C.A.

Luego de todo eso pasa a bobinado donde se fabrican las bobinas y se prepara
todo para la instalacion de las mismas. Mientras todo esto ocurre se trabaja la parte
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mecéanica al mismo tiempo la cual consiste en reparacion o fabricacion de algln

elemento.

Figura 7. Area de Bobinado en proceso de remodelacion.
Fuente: Departamento de Produccion SIDELCA C.A.

Al culminar el rebobinado, el equipo pasa a pruebas nuevamente para verificar que
esté se haya hecho correctamente. De ahi pasa a barnizado y luego a horno, si todo sale
correctamente regresa a mecanica para realizar el armado, y posterior a esto pasa por
tercera vez a prueba donde se pone en funcionamiento y se hacen pruebas de
vibraciones, mediciones de temperatura y mediciones de corriente con el fin de evaluar
de que todo esté bien y garantizar que el equipo fue intervenido correctamente.
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Figura 8. Area de Pruebas Finales.
Fuente: Departamento de Produccion SIDELCA C.A.

Por ultimo, sale de pruebas y es llevado a pintura donde se hace la preparacion
de superficie y se pinta segin la necesidad del ambiente donde trabaje el equipo, es
decir, si trabaja en un ambiente hostil donde la corrosion es un problema o en un

ambiente normal.

Figura 9. Area de Pintura.
Fuente: Departamento de Produccién SIDELCA C.A.
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Para una mejor comprension de este proceso, se realizd el siguiente diagrama

de flujo:

Extraccion de las El equipo va al

El equipo va al

bobinas ] Area de pruebas — Area de Mecinica
Desarmado l para el armado
i l :
Proceso Nuevamente el
. . Sandblasting Proce‘so de equipo va al Area
Diagnostico barnizado quip
Mecanico y J{ l de prueba
Eléctrico i
Fabrlca?mn de El equipo se Proceso de
las bobinase — .. — :
. ‘s dirige al Horno pintado
instalacion

equipo

Figura 10. Diagrama de flujo del proceso de trabajo.
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
4.1.4. Resumen de Resultados de Observacion Directa

Esta técnica de recoleccion de datos les permitid a los investigadores realizar
un recorrido por el departamento de produccion, observando y evaluando las
condiciones actuales de trabajo de cada area del Departamento de produccion de la
empresa SIDELCA C.A. Ademas de conocer y observar la metodologia de trabajo con
la que operan en el departamento (inexistente) que beneficie y permita a los
trabajadores cumplir los objetivos. (Ver anexo B)

Tabla 4. Lista de verificacion de Observacion Directa

Desorden durante la
1 Existe desorden en el X jornada de trabajo, se
area de trabajo realiza limpieza al
finalizar.
. o Un (1) horno fuera de
Existe maquinaria L
.. servicio. No
2 fuera de servicio en el X obstaculiza la via de
area de trabajo :
trabajo.
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Existen materiales
innecesarios en el
area de servicio

La maquinaria y los
equipos se encuentran
en buen estado

Las normas de
seguridad a seguir
dentro de la planta
son visibles

El personal hace uso
del EPP

Existen retrasos
actuales

Actualmente existe un
(1) retraso.

Existe suficiente
personal capacitado
en el departamento

Existe una
metodologia de
trabajo

Existe incertidumbre y
desconocimiento en el
equipo de trabajo

10

Existe una

comunicaciéon
efectiva en el
departamento

Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)

4.15. Resumen de resultados de Entrevista

Durante el desarrollo de este trabajo de investigacion, se entrevistd (Ver anexo

A) alos (4) supervisores del Departamento de Produccidn e ingeniero de confiabilidad

de la empresa SIDELCA C.A con la finalidad de conocer sus opiniones sobre la

situacion actual del Departamento de Produccion de la empresa, de esta manera buscar

la causa de la problemética, ademés saber a fondo las condiciones de trabajo, la

metodologia de trabajo, el estatus de los retrasos, asi como también los retrasos actuales

en el departamento. A continuacion, se presentan los resultados de la entrevista.
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1. ¢Qué capacitacion reciben los trabajadores del Departamento por parte de la
empresa sobre metodologias agiles o herramientas gerenciales?
Los entrevistados expresaron que actualmente la empresa no proporciona
capacitacion, anteriormente alrededor de 5 a 8 afios si habia cursos y charlas que

ayudaban al personal recién ingresado a realizar sus respectivas actividades laborales.

Respuestas pregunta N°1

= La empresa no proporciona capacitacion sobre metodologias agiles
Grafico 5. Resultados de pregunta N°1
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
2. ¢COomo es la comunicacion entre los trabajadores del Departamento de
Produccion? ¢La considera efectiva?
La mayoria de los entrevistados consideran que el flujo de comunicacion entre los
supervisores del departamento es efectivo, sin embargo, la comunicacion entre los

supervisores con los trabajadores suele haber malentendidos.
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Respuestas pregunta N°2

m Es efectiva Suele haber malentendidos
Gréfico 6. Resultados de pregunta N°2
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
3. ¢Cudl eselactual método de trabajo?

En cuanto a esta interrogante, todos los entrevistados opinaron de forma similar,
actualmente el departamento de produccién posee un método de trabajo sencillo que se
basa en realizar los subprocesos paso a paso, para determinar las prioridades de cada
motor dependen del tiempo aproximado de reparacion, fecha de entrega. El
departamento de produccién considera como principal prioridad si la orden de trabajo
este asignado como emergencia por solicitud del cliente.

4. ¢Suelen ser recurrentes los cuellos de botella en el proceso de produccion del

Departamento?, y sies asi, ,Cuanto tiempo se demoran en identificarlos?

La respuesta general a esta pregunta es que, si, suelen ocurrir cuellos de botella, la
manera actual de identificarlos es colocando un tiempo promedio en el area
correspondiente y se lleva un seguimiento, sin embargo, al no tener la informacion
digitalizada y al alcance todo el tiempo, la identificacion de cuellos de botella puede

durar unos cuantos dias.
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Respuestas pregunta N°4

60%

= Suelen ser recurrentes = No suelen ser recurrentes
® La identificacion dura 1-2 dias = La identificacion dura 3-4 dias

Gréfico 7. Resultados de pregunta N°4
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)

5. ¢En qué area se suelengenerar mas cuellos de botella?

Mas de la mitad de los entrevistados concluyeron que el area donde se suelen
generar mas cuellos de botella es el area de pruebas, ya que suele haber cortes de luz y
no se cuenta con planta eléctrica debido a que la antigliedad de la maquinaria de esta
area no permite su uso. Como resultado al momento de presentarse un cuello de botella,
estos suelen tener una duracion de 1-2 dias.

6. ¢Cual es el promedio de drdenes de trabajo que recibe el departamento de
produccion diario, semanal y mensual?

La mayor parte de los entrevistados consideran que el promedio de drdenes de
trabajo mensual es muy fluctuante, no obstante, los entrevistados opinaron que el
promedio aproximado es de 25 a 30 drdenes de trabajos mensualmente.

7. ¢Trabajan con motores de manera simultanea?
Respecto a esta interrogante, todos los entrevistados manifestaron que trabajan con

motores de manera simultdnea con una capacidad maxima de 40 motores mensual.
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8. ¢Cual es el promedio del tiempo muerto en los trabajos?

Siguiendo con las preguntas, la mayoria de los entrevistados concluyeron que el
promedio aproximado del tiempo muerto en los trabajos varia de un dia a cuatro dias.
9. ¢Con el método actual de trabajo se pueden calcular indicadores de gestion?

En cuanto a esta interrogante todos los entrevistados expresaron que con el método
actual de trabajo se pueden calcular los indicadores de gestion.

10. ¢ Qué suele pasar con los clientes que reciben su pedido con retraso?

La mayoria de los entrevistados expresaron que las consecuencias que suelen
ocurrir al entregar el equipo con retraso son quejas por parte del cliente, la empresa
solo le ofrece garantia de calidad de trabajo y no le realizan un descuento por dicho

retraso.

Respuestas pregunta N°10

m Quejas = Pérdida de cliente = Nada

Gréfico 8. Resultados de pregunta N°10
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
11. ¢Se cuenta con una preparacion previa para asegurar la disposicion de

recursos al momento de empezar el proceso de trabajo?

Un alto porcentaje de los entrevistados consideran que no hay una planificacion
previa para asegurar la disposicion de recursos al momento de empezar el proceso de
trabajo debido a que el Departamento de Produccién realiza una evaluacion y hacen

un desarmado del motor para verificar el estado de las piezas y de esta manera
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informarle al departamento de ventas que piezas son necesarias para la reparacion de

dicho motor y posteriormente el departamento de ventas procedera con la compra de
dichos recursos.

Respuestas pregunta N°11
0%

= Si =No = A veces
Grafico 9. Resultados de pregunta N°11
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
12. ;Qué conocimiento tiene actualmente el personal del Departamento de
Produccién sobre la metodologia Kanban y/u metodologias agiles?
Menos del 50% (en donde el total es de 5 empleados) del personal encargado del
Departamento de Produccién posee conocimientos bésicos y reconoce algunos

beneficios sobre dicha metodologia.
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Respuestas pregunta N°12

= Conocimiento basico = Muy poco conocimiento = No tiene conocimiento
Grafico 10. Resultados de pregunta N°12
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
13. (Qué le pareceria la implementacion de la metodologia Kanban para
disminuir los retrasos?
La totalidad de los entrevistados estan de acuerdo con la implementacion de la

metodologia Kanban para disminuir los retrasos con la entrega de los motores
eléctricos.

Respuestas pregunta N°13

= De acuerdo

Gréfico 11. Resultados de pregunta N°13
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
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14. ¢ Existen resistencia al cambio por parte de los empleados del Departamento
de Produccion?

Un alto porcentaje de los entrevistados expresaron que existe resistencia al cambio
entre el personal del Departamento de Produccién por los diferentes motivos: Miedo al
cambio, incertidumbre sobre la metodologia, atrasos en el departamento por falta de
capacitacion.

15. ¢Considera qué hay limitaciones para la implementacion de la metodologia
Kanban?
Cada entrevistado dio su opinibn que no hay ninguna limitacion para la
implementacion de la metodologia Kanban debido a que esta metodologia les
proporcionara mayor control y visibilidad en el proceso de trabajo en el departamento
de produccion.
4.1.6. Resumen de no conformidades y limitaciones encontradas
Al aplicar las técnicas de recoleccion de datos, se procedié arealizar un analisis
de la informacion obtenida durante la visita al Departamento de Produccién. Con las
técnicas de observacion directa y entrevista, los investigadores se dieron cuenta que
existen diversas debilidades y limitaciones ala hora de la aplicacion de la metodologia
Kanban. Seguidamente se presentan las debilidades y limitaciones encontradas por los
investigadores:
e La empresa no proporciona suficiente capacitacion a los trabajadores del
Departamento de Produccion y esto genera retrasos por falta de conocimientos.

e Problemas en el flujo de comunicacion entre el Departamento de Produccion
con el Departamento de Ventas al momento de obtener la materia prima
necesaria para la reparacién de motores eléctricos.

e Los supervisores Yy trabajadores poseen pocos conocimientos sobre

metodologias agiles que puedan aportar grandes beneficios al Departamento

de Produccion.

57



e Existe resistencia al cambio entre los trabajadores, debido al desconocimiento
sobre la metodologia a aplicar y miedo al aumento de retrasos de 6rdenes de
trabajo a causa de la falta de capacitacion sobre la nueva metodologia.
e La empresa no cuenta con una planificacidn que asegure la disposicion de la
materia prima al momento de ser utilizada para la reparacion y mantenimiento
de los motores eléctricos.
e Los cuellos de botella suelen ser recurrentes debido a que no se utiliza una
metodologia de gestion para visualizar el flujo de trabajo.
4.2. Fase Il: Analisis de los elementos necesarios para considerar la aplicacion de
la Metodologia Kanban al Departamento de Produccion

Una vez encontradas las causas principales de los retrasos en la reparacion y
mantenimiento de motores en el departamento de produccion a través de la observacion
directa, la entrevista y la revision documental realizada a los supervisores (4) del
departamento de produccion. Finalizada la fase I del diagnostico, se procedid a generar
un analisis para identificar las causas raices aplicando las herramientas como el
Diagrama Ishikawa, la técnica del grupo nominal, Diagrama de Pareto y los 5 ¢Por
qué?
4.2.1. Diagrama de Ishikawa

Se elabor6 un diagrama de Ishikawa (ver figura 11) con la informacion obtenida
de las técnicas e instrumentos de recoleccién de datos, a través del cual se representa
el grado de importancia de las diferentes causas del problema. Con el proposito de
analizar la informacién recolectada en la primera fase para asi identificar las causas

existentes y poder desarrollar la propuesta planteada.
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MAQUINARIA METODOS LOGISTICA

o i No trabajan con una Compras imprevistas
Maquinas fuera metodologia especifica \ de repuestos

de servicio N od >
> 0 poseen un método para -
P P Falta de conocimiento sobre la
Fallos en el detectar los cuellos de botellas \ . . .
suministro elécrico - > importancia de una metodologia
» Registro_manual de gestion como Kanban

Paros por mantenimiento Los trabajadores tienen '\
0 reparacion resistencia a nuevas metodologias "\ Cambios en la planificacion "\

RETRASOS

Objetos innecesarios SIDELCAC.A.

en el area de trabajo

Mala comunicacion entre el departamenty Falta de personal ;/

de ventas con el de produccion

. . Tiempo de ocio
Presencia de riesgos
mecanicos Yy eléctricos

Falta de capacitacion

/ 7
MEDIO
AMBIENTE

Figura 11. Diagrama de Ishikawa
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)

Falta de rotacion de operarios

4.2.2...Técnica de grupo nominal
Llegado a este punto se llevd a cabo una tabla (Ver tabla 5) donde se coloco las
causas obtenidas por el diagrama de Ishikawa con el proposito de que los supervisores
del departamento de Produccion calificaran las respectivas causas con la finalidad de
priorizar las causas encontradas.
4.22.1. Enumeracion de las causas obtenidas en el Diagrama de Ishikawa del
problema en el Departamento de Produccion de SIDELCA C.A.
1. Resistencia al cambio debido a la falta de capacitacién sobre metodologias agiles y
de gestion
2. Falta de conocimiento sobre la importancia y beneficios de una metodologia de
gestion como Kanban

3. Desorden u objetos innecesarios en el area de trabajo
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10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.

Compras imprevistas de repuestos para las OT

Magquinas fuera de servicio en el area de trabajo

Fallos en el suministro eléctrico del area de prueba final

Paros en el proceso de produccion por mantenimiento o reparacion de maquinaria
Cambios en la planificacion de las actividades debido a la falta de materia prima
Falta de capacitacion en lo que respecta a metodologias agiles

Mala comunicacién entre Departamentos de Ventas y Produccion

No se trabaja con una metodologia de gestion especifica

No poseen un método para la deteccién de cuellos de botella

Presencia de riesgos de accidentes mecanicos Y eléctricos

No hay rotacion de operarios si se presenta la necesidad

Falta de personal

Las actividades se registran de manera manual

Tiempo de ocio

Tabla 5. Aplicacion de la Técnica de Grupo Nominal

Magquinas fuera de servicio en el &rea

de trabajo 5 8 4 5 22
Fallos en el suministro eléctrico del

area de prueba final 5 5 6 16
Paros en el proceso de produccion por

mantenimiento o reparacion de| 5 8 4 5 22
maquinaria

No se trabaja con una metodologia de 5 5 10
gestion especifica

No poseen un método para la deteccion 4 5 5 5 4 23

de cuellos de botella

Resistencia al cambio debido a la falta
de capacitacion sobre metodologias| 8 8 7 8 8 39
agiles y de gestion

Compras imprevistas de repuestos para
las OT
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Falta de conocimiento sobre la

importancia y beneficios de una 8 8 10 26
metodologia de gestién como Kanban

Cambios en la planificacion de las

actividades debido a la falta de materia| 7 5 12
prima

Desorden u abjetos innecesarios en el

area de trabajo 8 8 5 5 26
Mala comunicacion entre

Departamentos de  Ventas vy 5 5 10
Produccion

Presencia de riesgos de accidentes 5 5
mecanicos y eléctricos

Falta de personal 4 4
Falta de capacitacion enlo que respecta 6 8 14
a metodologias agiles

Las actividades se registran de manera 0
manual

Tiempo de ocio 0
No hay rotacién de operarios si se 2 5 7
presenta la necesidad

TOTAL 50 50 50 50 50 250

Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)

Tabla 6. Ordenacion de las causas del problema del Departamento de Produccion de
SIDELCA C.A.

Resistencia al cambio debido a la falta de
0, 0
1 capacitacion sobre metodologias agiles y de gestion 3 16% 16%
Falta de conocimiento sobre la importancia y
2 |beneficios de una metodologia de gestion como 26 10% 26%
Kanban
Desorden u objetos innecesarios en el area de o o
3 trabajo 26 10% 36%
4 No poseen un método para la deteccion de cuellos 23 9% 46%
de botella
5 [Magquinas fuera de servicio en el area de trabajo 22 9% 54%
Paros en el proceso de produccion por 0 0
6 mantenimiento o reparacion de maquinaria 22 9% 63%
7 Eﬁg?s enel suministro eléctrico del area de prueba 16 % 20%
8 | Compras imprevistas de repuestos para las OT 14 6% 75%
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Falta de capacitacion en lo que respecta a

9 . - 14 6% 81%
metodologias agiles

10 Camblos enla planlflcacu_)n d_e las actividades 12 506 86%
debido a la falta de materia prima

11 Mala comunicacion entre Departamentos de VVentas 10 4% 90%
y Produccién

12 No se_t_rabaja con una metodologia de gestion 10 4% 94%
especifica

13 No ha_y rotacion de operarios si se presenta la 7 3% 96%
necesidad

14 Pr,ese_nma de riesgos de accidentes mecéanicos y 5 204 98%
eléctricos

15 | Falta de personal 4 2% 100%

16 | Las actividades se registran de manera manual 0 0% 100%

17 | Tiempo de ocio 0 0% 100%

Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)

4.2.3.

Produccién de SIDELCA C.A.

diagrama de Pareto, para priorizar las fallas mas significativas que representan el
ochenta por ciento (80%) e identificar a que causas pertenecientes al veinte por ciento

(20%) se les debe prestar mas atencion. De esta manera se eligieron nueve (9) fallas

A partir de la informacién recopilada anteriormente, se elabord el siguiente

segun los valores obtenidos.
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Grafico 12. Diagrama de Pareto
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
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4.2.4... Aplicacion de los 5 ¢Por qué? alas debilidades priorizadas enel Diagrama

de Pareto

Justo después de finalizar el diagrama de Pareto, se procedid a aplicar la

herramienta de resolucion de problemas denominada técnica de los 5 ¢Por qué? a las 9

causas priorizadas, las cuales abarcan el ochenta y un por ciento (81%). Con el

propdsito de identificar las causas raices de dicho problema.
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Tabla 7. Desarrollo de la técnica los 5 ¢Por que?

PROBLEMA A ESTUDIAR: El Departamento de Produccion de la empresa Servicios Industriales de Electricidad
C.A., presenta una problematica con respecto a los retrasos de entrega de equipos a los clientes, esto por problemas
de organizacion en el area.
No se
ol LT P
METODOS CRaer?:;':gnua al quieren salir de :ir:rﬁ):gsdos sobre la gggfé:ltamon
la zona de incertidumbre metodologia metodologias
confort Kanban . 9
agiles
Falta de Porque los
conocimiento | pleados o Porque la
sobre la tienen empresa no No se anticipa
LOGISTICA |mporta_nC|a y capacitacion realiza cursos o Porgue no se . a necesidades
beneficios de sobre talleres para realiza el DNC futuras
una metodolodias capacitar a los
metodologia Aailes g empleados
como Kanban g
frg[)c;l;: dlgrses Porque hay una
De_sorden u dejan los falta de_ o No existe un
MEDIO objetos recortes del supervision en sistema de
AMBIENTE | IECESaM08 | paterial y s fr'a"’t‘);‘jg ‘i‘fm organizacion y
trabajo Zf;rraér?g:tas en respectoa la limpieza
. limpieza
trabajo
Porque no se
encargaron
Compras todos ?os Hay falta de
LOGISTICA | Imprevistas de renuestos organizacion
repuestos para nerc):esarios al del personal
las OT ; encargado
terminar las
pruebas
Porque el No se
No poseen un personal tiene proporciona
método para la falta de capacitacion
METODOS -/ conocimientos sobre
255;(:) (;'cg]e de sobre metodologias
botella metodologias de agiles y de
gestion como es gestion como
Kanban Kanban
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Maquinas (LjJS(l) inadecuado Falta de Falta d_e
e las . i supervisores en
wnuaRia | TERe s por | TSR |
area de trabajo parte _de los supervisores Departamel_‘l:[o
trabajadores de Produccion
Porque todos los
Porque la planta | controles
Fallos enel solo genera necesarios para Los controles
MAQUINARIA | Suministro electricidad para | suministrar no son lo
eléctrico del alimentar al tension al motor suficientemente
area de prueba | motor que se va | se alimentan modernos
a probar con
CORPOELEC
Parosenel
proceso de Porque se debe Po~rque hay Porque a veces !:alta de_ ]
MAQUINARIA | nroduccion hacer o danos_ 0 se hace mal uso inspeccion por
por mantenimiento | deterioro enla dela parte de los
L correctivo maquinaria maquinaria supervisores
magquinaria
Falta de Porque la
i Laempresan
MANO DE capacitacion przgorgigrig ° empresa no No se anticipa
en lo que ficient realiza cursoso | Porque no se idades
OBRA respecta a f:gp:gfi?aﬁién 3 talleres para realiza el DNC ?U?Sfae:'
me_todologlas los trabajadores capacitar a los
agiles empleados

Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
Luego de la aplicacion se encontrd que las causas raices son las siguientes:
1. No se proporciona capacitacion sobre metodologias agiles y de gestion como
Kanban
No se anticipa a necesidades futuras
No existe un sistema de organizacion vy limpieza
Hay falta de organizacion del personal encargado
Falta de supervisores en el Departamento de Produccion

Los controles en el area de pruebas no son lo suficientemente modernos

N o a > w D

Falta de inspeccién por parte de los supervisores

65



4.2.5. Analisis de las oportunidades de mejora en cuanto a la gestion por parte
del Departamento de Produccion de Servicios Industriales de Electricidad C.A.

A continuacion, se presenta un analisis de oportunidades de mejora obtenidas
para el Departamento de Produccion de Servicios Industriales de Electricidad C.A.,
apoyado en los resultados obtenidos en el diagrama de Pareto, tomando las causas de
mayor prioridad encontradas hasta el 81%. (Ver Tabla 8)

Tabla 8. Analisis de las oportunidades de mejora

No se anticipa a necesidades futuras . ..
1. Redisefio de actividades

No existe un sistema de organizacion y introduciendo oportunidades de

limpieza

mejora
Hay falta de organizacion del personal 2. Instaurar el procedimiento en el
encargado Departamento de Produccion para
Falta de supervisores en el Departamento el uso de la Metodologia Kanban
de Produccion de acuerdo alas OT

Los controles en el &rea de pruebas no son | 3- EStablecer indicadores de gestion

lo suficientemente modernos para llevar seguimiento de la
eficacia de las OT realizadas v el

Falta de inspeccion por parte de los i
uso de la metodologia propuesta.

supervisores

No se proporciona capacitacién sobre 1. Plan de capacitacion de la
metodologias agiles y de gestion como propuesta elaborada mediante de
Kanban cursos Yy charlas

Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
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4.3. Fase Ill: Disefio de la propuesta aplicando la Metodologia Kanban para el
Departamento de Produccion

Una vez identificadas y analizadas las causas que originan las debilidades y
haber determinado las oportunidades de mejora en cuanto al Departamento de
Produccion de la empresa SIDELCA C.A., se elaboré un plan de mejoras con el
objetivo de disminuir los retrasos en las reparaciones y mantenimiento de motores
eléctricos mediante la utilizacion de la metodologia Kanban, ademas con la aplicacidn
de esta misma se podréa visualizar los diferentes procesos que atraviesa el motor con la
finalidad de detectar los diferentes cuellos de botellas, llevar un registro y solucionar
cada uno de ellos lo més pronto posible.
4.3.1. Redisefio de actividades en el Departamento de Produccion de Servicios
Industriales de Electricidad C.A. incorporando oportunidades de mejora

Las actividades en una organizacién pueden ser redisefiadas con el proposito de
mejorar aquellos procesos, elementos o actividades que no cumplen con los objetivos
establecidos por la empresa. Por consiguiente, se realizd un redisefio en las actividades
de limpieza de planta y la calificacion del equipo de trabajo con la finalidad de aportar
oportunidades de mejoras en dichas actividades y de trabajar de forma mas dinamica y

eficiente en el Departamento de Produccion. (Ver tabla 9)
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Tabla 9. Oportunidad de mejora de actividades en el Departamento de Produccion.

SIDELCA

Servicios Industriales de Electricidad, c.a.

Actividades Oportunidad de mejora RESPONSABLE

1. Elaborar un sistema para el

cumplimiento de limpieza
o diaria de la planta por parte B
Limpieza de Planta Jefe de Produccion
de los empleados del
Departamento de

Produccion.

1. Formar y supervisar a los

_ g _ operadores para el uso Supervisores del
Calificacion del equipo de o
bai correcto del equipamiento. Departamento de
trabajo
: 2. Realizar inspecciones Produccion
preventivas.
1. Realizar un diagndstico
estratégico general del area.
2. Efectuar el plan de
L o actualizacion. )
Modernizacion de equipamiento B Ingeniero de
. 3. Evaluar la formulacién del -
en el Area de Prueba Confiabilidad

plan y financiacion.
4. Ejecutar plan de
actualizacion 'y realizar

supervision.

Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
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Luego de haber establecido las oportunidades de mejora de las respectivas
actividades, el Departamento de Producciéon pasara por diferentes cambios necesarios
para solucionar todos aquellos problemas que generan cuellos de botellas en los
diferentes procesos que atraviesa el equipo. Dichos cambios empiezan con la
elaboracion de un sistema para el cumplimiento de limpieza diaria de la planta por parte
de los empleados del Departamento de Produccion. Actualmente la empresa esta
realizando una modernizacion del equipamiento en el Area de Prueba con la finalidad
de actualizar los equipos de dicha area para disminuir las complicaciones al momento
de realizar las pruebas dinamicas por fallas del suministro eléctrico.

4.3.2. Establecer el procedimiento enel Departamento de Produccion para el uso
de la Metodologia Kanban.

A partir de este punto los problemas con los retrasos de las reparaciones y
mantenimientos de los motores eléctricos, la falta de personal, principalmente la falta
de supervisores, falta de capacitacién de los trabajadores, cambios en la planificacion
de las actividades debido a la falta de materia prima. Todos estos problemas son una
realidad en el Departamento de Produccion, llegados a este punto se diagnostico la
situacion actual del proceso y se analizd las diversas causas que producen los retrasos
en la reparacion y mantenimientos de motores eléctrico.

Teniendo en cuenta los diferentes problemas que tiene el Departamento de
Produccion se propuso la implementacion de la metodologia Kanban con la finalidad
de solucionar aquellos problemas que interfieren con los procesos de trabajo. Con la
aplicacién del sistema Kanban se observara el flujo de trabajo del Departamento de
Produccion, permitiendo que cada trabajador visualice en que area se encuentra la
orden de trabajo, cuanto tiempo lleva esa orden de trabajo en dicha area.

Con la implementacion del sistema Kanban se tendra un mayor control de los
materiales necesarios para la reparacion y mantenimiento de los motores eléctricos ya
que se podra visualizar el estatus de cada material adquirido por la empresa. Mediante
el uso de un Televisor de 70 pulgadas, el programa que se utilizo para disefiar el tablero

Kanban fue Microsoft Excel, la cual esta instalado en cada una de las computadoras de
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la empresa, favoreciendo el facil alcance que tiene cada trabajador con dicho programa,

permitiendo el manejo y el seguimiento de las actividades programadas a cada

momento.
Eﬂ proceso —> Columna de tareas (OT)

Coracterision. del F-1273 ————> Orden de trabajo
aracteristica de
equipo (potencia) IEUHF A fond

i 5 Area en donde se

AI‘EH dE FI‘I]E']H HAT encuentra el equipo

— 42

Dias restantes para la fecha
esperada de motor reparado,
0 en su defecto, los dias de
retraso si es negativo

Figura 12. Explicacion de tarjeta Kanban en programa Excel.
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)

El tablero Kanban se disefi6 en Microsoft Excel con la finalidad de que el
Departamento de Produccion observe el flujo completo de todas las ordenes de trabajo
que aprueba la empresa y de esta manera cumplir el objetivo principal que tiene trazado
la empresa que es detectar los diferentes cuellos de botellas para disminuir los retrasos
en la reparacién y mantenimiento de los motores eléctricos. El disefio del tablero
Kanban esta compuesto de seis columnas (Recibido, en diagndstico, en cotizacion, por
aprobar, en proceso, reparado) ademas el tablero posee tres segmentaciones (Prioridad,
lugar y flujo de érea.), la cual prioridad estd divido en alta, media y retraso,
seguidamente la segmentacion de lugar esta divido en almacén de equipos, area de
bobinado y area de desbobinado, la Ultima segmentacién que corresponde a flujo de
area esta compuesta por normal y retraso. Dicho lo anterior se muestra el disefio del

tablero Kanban para el Departamento de Produccion. (Ver figura 13)
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Prioridad 3 Lugar Z Flujo drea
J Alta Almacen de equipos -
Media Area de Bobinado
Retraso Area de Desbobinado

s
Materiales Dashboard &7

procesn
6363 Fii2 F273 C-0527

MOTOR 1250HP MOTOR Z500KW MOTOR (2HP _ 1a0rP TatiP
Prioridad Almacen de equipos Almacen de equipos Almacen de equipas Area de Prugha MAT Despacho de equipos
B Emergencia 2
F-20 i3 F-0308 F-0736
Retraso MOTOR [50HP MOTOR (2HP . 125HP MOTOR 230KW
Almacen de equipos Almacen de equipas Area de Mecanica Despacha de equipos
Alta _
! Hiz1 F-Hlis F-0983 F0342
Media MOTOR (50HP MOTOR 20HP ~ MOTOR 300HP |00RP
Almacen de equipos Almacen de equipas Area de Pintura Despacho de equipos
Baja 4
— F-&0 F-it5 F-0730 F-0943
Rutinaria MOTOR 4001P MOTOR 20HP ~ MOIOR OC 31P 75HP
Almacén de equipos Almacen de equipas Area de Mecanica Despacha de equipos
-2
Il B3l F0833
MOTOR 150HP _ 2500KW 00RP
Almacén de eauivas Area de Mecanica Desnacho de equinos

Figura 13. Tablero Kanban para el Departamento de Produccion
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)

Llegados a este punto, se realizd un manual relacionado al funcionamiento del
tablero Kanban con el propdsito de que cada trabajador encargado de gestionar el
proceso del tablero Kanban, quede capacitado de forma eficiente, de esta manera
obtener los diversos beneficios que proporciona dicha metodologia y cumplir con los

objetivos trazados por la empresa.
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SIDELCA

Servicios Industriales de Electricidad, CA

MANUAL DE FUNCIONAMIENTO DE LA METODOLOGIA KANBAN EN EL
DEPARTAMENTO DE PRODUCCION
VERSION 1-2022

Elaborado por: Belo lsabel
Alvarado Alejandro

septiembre del 2022

Figura 14. Manual de Funcionamiento de la Metodologia Kanban.
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
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SIDELCA

Servicios Industriales de Electricidad, CA

INTRODUCCION

El propdsito de este documento es descnbir los procedimeentos vy
caracteristicas del comecio manejo y uso del tablero Kanban realizado con el
programa Excel, con el objetivo principal de facilitar s adaptacién del personal al
cambio, fomentar la planificacidn adaptativa, el desamolo progresivo, la entrega
termprana y la mejora continua. En este marco de Ideas, se explican brevements las
funciones que se muestran en el tablero Kanban y el uso comecto, asi como la
geston del flup de trabajo movendo tarjetas de una etapa a otra, accediendo al
tablero de control e ingresando directamente a la tabla de materiales.

Figura 15. Manual de Funcionamiento de la Metodologia Kanban.
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
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SIDELCA

Servicios Industriales de Electricidad,CA

METODOLOGIA KANBAN
A partir del diseno del documento de Excel y el tablero Kanban, se procedera
a explicar el correcto uso de cada hoja del documento.
- Base (Hoja1):

@Kﬂ Terreades  TOT  Materiies  TOM Parretron | Eutnevers —_
Esta tabla representa la base del tablero, en ella esta la Informacidén que se

vsualza en las taretas, esta Infomacién se Ingresa manusimente y se

postenomente se refieja en el tablero Kanban de manera automatica.

Figura 16. Manual de Funcionamiento de la Metodologia Kanban.
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
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SIDELCA

Servicios Industriales de Electricidad, CA

Partes de la tabla

Columna de ordenes de trabajo

HIDROCENTRO
CAPCA Columna de clentes
INSROMANCA
NICITY
PAVECA

Caracteristicas
150MP
125HP

MOTOR 2009

MOTOR DC 3HP

2500KW
167HP

Columna con las caracteristicas del motor o generador
(en este caso la potencia)

7/22/2022
8/16/2022
5/1/2022
9/7/2022

_9/7/2022
9/8/2022

Columna de inicio (fecha de aprobacién del equipo para su
reparacidn o mantenimiento)

Venameento

_B/i1a022

__8/5/2022 _ columna de vencimiento (fecha esperadalprometida de motor
9/21/2022  reparado)
9/20/2022
9/20/2022

Figura 17. Manual de Funcionamiento de la Metodologia Kanban.
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
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Dias Restantes

42 Columna de dias restantes (Indica los dias falantes para
—————————— legar a la fecha de venciméiento o en su defecto sl el nimero

-17 es negativo, los dias que han pasado desde dicha fecha y, por

-1 lo tanto, los dias de retraso) (Este valor se genera de forma

2 automatica)

-2

ktantes Prioridad
Py Columna de prioridad (Este valor se
etraso 2 Retrase (¥ genera de forma auomética, a

Retraso A excepcién del caso de “"Emergencia” que
Retraso se Ingresa manualmente a través de una
Retraso ista de sedeccion)

Arca de Prucba MAT  raso | drea de Prucba MAT 5, YColumna de lugar (indica
Aren de Mechnica fl fees de Prusba M ~ ¥ elarea del departamento en
= AR 08 N -
!,‘:_ma'w;m la que se encuentra el

'A'.. de Pintura || drea de Sobinado equipo) (los wvalores se
Area de Mecanica ,‘.‘“ﬂol"-dv oc ingresan a través de ura
‘V icea de Sandblavtng

'3 B | )
Area de Mecanica ies de Prora ) s salaccién)

= Despacho de c?Em 5—
y

Inicio area

972022 Columna de inicio de area (Fecha en &a que el equipo entra al rea

9/6/2022  en cueston)
9/19/2022
9/15/2022

Figura 18. Manual de Funcionamiento de la Metodologia Kanban.
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
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Servicios Industriales de Electricidad, CA




Vencimiento area
9/11/2022

9/15/2022

equipo salga del 4rea)

9/21/2022

9/20/2022

9/20/2022

SIDELCA

Servicios Indusiriales de Electricidad, CA

Columna de vencimiento &rea (Fecha esperada en la que el

Dias restantes area

Columna de dias restantes en el area (Indica los dias
fakantes para legar a la fecha de vencimiento &rea o en su
defecto si el nimero es negathvo, los dias que han pasado
desde dicha fecha y, por lo tanto, los dias de retraso) (Este
valor se genera de forma automética)

Retraso

Retraso
Retraso

777" Columna de flujo de drea (este valor se genera de forma
Retraso automatica)

En proceso |
En proceso |
En proceso ‘
En proceso ‘

o drea Estado

4 En dagnosico
*€ En conzanion

o Por aprocber
~ En procese

¢ Reparado

Columna de estado (los vakees se
Ingresan a travwés de ura lista de
seleccion)

Figura 19. Manual de Funcionamiento de la Metodologia Kanban.
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
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AINE A LA Y A
it AN

B oo ol
Avie @b'r-nh T Nateige
Partes de la hoja

Tond

SIDELCA

Servicios Industriales de Electricidad, CA

Tabla dinamica (gererada a
partir de la tabla de actividades
<Hofa1>)

Figura 20. Manual de Funcionamiento de la Metodologia Kanban.

Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
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SIDELCA

Servicios Industriales de Electricidad, CA

Segmentacion de datos (proporciona una manera facil de filtrar datos de Ia tabla
dinamica)

Botén de actualizar (Permite actusizar la tabla dindmica
cuando se realicen cambios en la tabla de actiwdades <Hoja1>)

- Terminadas (Hoja3)

&S5 TABLA DE

1

=

“

7

[

= 3

.

1 3
m . ]
w 43 Arewso)
e ) * 3t -» e
12 fowere  POIES 0 12 S isowes]
43 Feoere 533 20 12 4 a1 ew0
16 Ve ) Iy 3 -3 2 v |
BETE ST 5 ) a4 atewsl
1t Ve ron%% 14 28 12 Retrese |
17 Merso r-003s 1. i 12 Satraso |
18 Mereo r.o0s2 L4 2 T Berreso |
19 Merew o0y s a8 12 Retinso |
{38 Vwrzo D363 iinea: 20 33 3 wtreeo |
23 Vv raacs Niae: '1/3892 ’ . 3 l“l.u:"

—

Bve TOM Yormsinadas J TOT Myecaley TOM  Sxnametn [ S ] __

Figura 21. Manual de Funcionamiento de la Metodologia Kanban.
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
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SIDELCA

Servicios Industriales de Electricidad, CA

E-1515
————— Columna de ordenes de trabajo
E-1562

F-0001

Fecha de
LLLLLSlUB Columna de fecha de aprobacion del equipo
1/5/2022
1/10/2022
1/10/2022

Fecha de motor

reparado esperada

1/20/2022 Columna de fecha de motor reparado estimada
1/26/2022
1/28/2022

Fecha de motor
I
SENEREG T Columna de fecha de motor reparado real
1/19/2022

1/19/2022
3/9/2022

Figura 22. Manual de Funcionamiento de la Metodologia Kanban.
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
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SIDELCA

Servicios Industriales de Electricidad, CA

Dias
Columna de dias esperados (Ihdica los dias esperados de
. proceso, es decir, los dias desde la fecha de aprobacion hasta la
15 fecha de motor reparado esperada) (Este valor se genera de forma

16 automatica)
18

Columna de dias reales (Indica los dias reales de procaso, es declr,
14 los dias desde la fecha de aprobacién hasta & fecha de motor

reparado real) (Este valor se genara de forma automatica)

58

Columna de diferencia (ndica la diferencia de dias entre los dias

'7 ! esperados y los reales) (este valor se genera de forma automatica)

40

A tiempo

Columna de resultado (hdica si el motor se reparo a tempo o con
retraso) (este valor se genera de forma automatca)

A tiempo
Retraso

Figura 23. Manual de Funcionamiento de la Metodologia Kanban.
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
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SIDELCA

Servicios Industriales de Electricidad, CA

TDT (Hojad)

TERMINADAS

e by agenets  Larte e mase
L Pk e e

2.0 : s[5 veymets vk iave 8

T v e T " - N
- - - " ’ ’
e - Y. " - -
LI N A s -
Ll P e ) ]
Tk "~ R =
. [ o~ s B '
R | A ' ’
2 hee iT Ve o d n ,
AR 1>V N " . u
o v . ' " )
. 1 - - o .
M DR - L .
v 1T 1380 » -
e 1 1o~ '
(>~ 14 A o ~
A0 Ll e ) - -~
10— 11 . "o ~ »
10— 11 W 1 e ~ u
Fr— - oy " I
P e A . 3
B S L RLE » e .

(AR (V) [PPSO | . |
-

Partes de la hoja

: e - : ‘~ Tabla dinamica
> Ty — e - -~ (generada a parir de
. beh  ainm = o '~ 13 tabla de terminadas
5. ~go -~ e e - = <Hoja3>)

Figura 24. Manual de Funcionamiento de la Metodologia Kanban.
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
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SIDELCA

Servicios Industriales de Electricidad, C A

Segmentacién de datos (proporciona una manera faci de
filtrar datos de la tabla dindmica)

Boton de actualizar (Pemmite actualizar ia tabla dindmica cuando
se realicen cambios en |a tabla de terminadas <Hoj@a3>)

- Materiales (Hoja5)

5S> TABLA DE

POIRITASY VIciE .
T +-coea
WSS A G Ak G0N

Figura 25. Manual de Funcionamiento de la Metodologia Kanban.
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
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Partes de la tabla

Nombre / Descripcion

ALAMB ESMALT 226

BARNIZ AISLANTE ROXO [POLAN|

BOANERA 82 X 52

ROD. 6004 Z2C3 SNR

T R - Columna de Nombre /
Descripcion de material

V-RING 35

MANGUERA P/ACEITE 3/4
[LAMINA CITRON 2.5MM
DISCODECCRTEA1/2X 1/8

SILCON LOCTITE 277 TRABADOR ROSCA

SIDELCA

Servicios Industriales de Electricidad, CA

KGS |
ca. Columna de Unidad del material

Proveedor

HERVENCA

PINTURAS UNO

INVERSIONES VIGLE Columna de Proveedor
ROUTEC

BEARING USA GUACARA

HERVENCA

F-0273
£-0273
F-0508
F-0983

Columna de ordenes de trabajo (OT)

Figura 26. Manual de Funcionamiento de la Metodologia Kanban.
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
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SIDELCA

Servicios Industriales de Electricidad, C A

Fecha de encargo

Columna de fecha de encargo del material

9/9/2022
9/15/2022

Fecha de llegada

Columna de fecha de lliegada estimada

9/15/2022
9/18/2022

Columna de dias restantes ((Indica los dias fakantes para
llegar a la fecha de llegada o en su defecto sl &l ndmero es
negativo, los dias que han pasado desde dicha fecha y, por
lo tanto, los dias de retraso) (Este valor se genera de forma
automatica)

- Columna de flujo (este valor se genera de forma automatica)
Retraso
Retraso

Figura 27. Manual de Funcionamiento de la Metodologia Kanban.
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
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Estado |§ Estado

sl Recibido

Recibido |+t
Pendiente

Recibido pasie,

Encargado

Encargado a»;—-..vww.r.J

- TDM (Hoja6)

fave T Temeask | TOF mrm.».wu-m:.
L —

SIDELCA

Servicios Industriales de Electricidad, CA

Columna de estado (os
valores se Ingresan a través
de una ksta de seleccion)

MATERIALES

romeee SN Veche e cwesngn - Pevhe de Prgede - O tesbemaes © P - Dete -
o b e VRITE e o © e b
Acdamabm de dun e L L ] e bhewny
Dl e e i b6 | b I 00 [ TR TE) " o by

Wy e plats e " AW N T it Cewgede

Pdas Ak rema wne ‘Wi M B
Almbre te CONY oao W $5th * hew Shamccd o bhawn|

e LR o T wis L U Nonr Thew beaged
oo by Cole shintson o Ame 550 por shemcoy * o bhance|
~Torwilhon du acaninte COVIWL COVETE VAT jow Mg « o bomef
T WOMOLRN T W e shanco| * o bhanr|

vl R N L N hew b cages

P bacnagonal 0 s0es Inohdutde Bewt  + By Maey LT T 0 Lo
Ohtn olictin e ahbomiomds e SWC e Bm ¢ 9000w sbamnd " bhawey
R s T $3000 ¥ hee Manco] * on ey
PRI TR e— *ew ey
Pada T W et PAI e e e Blamid

AN = pom Mamcry *gun bhwwey o
e T S e e T s L I o g - >

Towdoten e Moy hos e 18 Lismg M amy 2~ jar shewory + o bhawr|
Thiap v smasw pamdne hame b Lint i ATIE © e i «jrn bawe|

Figura 28. Manual de Funcionamiento de la Metodologia Kanban.

Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
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SIDELCA

Servicios Industriales de Electricidad, CA

Partes de la hoja
T T L L T ——
Al s B mate o (alte B RO A P AT b -
R et el PRI o » e My
T e e s B i (M L IR o b
Ve e e e — " — . Vedani L
[ Sy rarm WV Yo DR .
At s s ———— L o -——
i D RS — “n L -3 VN bMA e b e
Prpapbarimisii 0 ety Bl Tabla dinamica
e et BT WA e “ o by
SR GRS +0006 amwovsr  Spumbiom (generada a partir de
N e wae v s e s W e L Voo e e e
btrwrbemarpepatorstvvepsipon s brradeon | s voe 12 tabla de matenales
Cits AL sulammete-de PO dn i | MU e e o N | m -
Py e b s e e * e by 5 )
Wt do by 4 R M F N e e o Mt
Sy by - DR SR » e N |
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Segmentaciéon de datos (proporciora  una
manera facll de filtrar datos de la tabla dindmica)

Boton de actualizar (Pemte actualizar la tabla dirdmica
cuando se realicen cambios en ia tabla de matenales <Hoja5>)

Figura 29. Manual de Funcionamiento de la Metodologia Kanban.
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
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SIDELCA

Servicios Industriales de Electricidad, CA

Botdn de direccién (Permite dingirse a la hoja de KANBAN
KANBAN de forma directa)

~ Parametros (Hoja7)

£ PARAMETROS

[
(PR SV O, gre— ] |
T

No es necesana la manipuacion de esta hoja ya que simplemente son los
parametros usados para crear las listas de sedeccion.

Figura 30. Manual de Funcionamiento de la Metodologia Kanban.
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
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SIDELCA

Servicios Industriales de Electricidad,CA

.
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e .
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fae me Termmwmacim mr SMytrrabes TOM Pararwiras @ CANEAN _
N ——

No es necesaria la manipulacion de esta hoja ya que los datos se genaran de forma
automatica.

Figura 31. Manual de Funcionamiento de la Metodologia Kanban.
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
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SIDELCA

Servicios Industriales de Electricidad, CA

- KANBAN (Hoja9)

Bue | TO8 | Terwrodes | TOT | Maerales | TOM | Poameres | Estutina @ A
—

Partes del tablero

COvden de tabao del equpo (OT)
Cancieristica del equipo
Area en donde se encuenra of oQUpo

Dias restantes
Tarjeta Kanban (la Informacién mas relevante de la tarea se aprecia en la taneta)

Figura 32. Manual de Funcionamiento de la Metodologia Kanban.
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
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SIDELCA

Servicios Industriales de Electricidad, C A

Segmentacion de datos (proporciona una manera facll de filtrar las tarjetas del
tablero Kanban)

®
S
w

l
[

Frardsd
Emergencia
Retraso
Lha

Wedia

Baj
Rutineris

Leyenda de prioridad (indica el significado del color de las
tarjetas Kanban y su prioridad)

Botones de direccion (Permiten dirgirse a otras

hojas del documento de forma directa) (el botdn
@ w "Materiales’ se dirige a la hoja TDM y el botdn

Dashboard se dirige a la hoja Dashboard donde se
encuentra el tablero de control)

Boton de pantalla completa (permite colocar el documento en pantala

e

Figura 33. Manual de Funcionamiento de la Metodologia Kanban.
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
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- Dashboard (Hoja10)
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Figura 34. Manual de Funcionamiento de la Metodologia Kanban.
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
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Grafico morado (Indica la eficacia pormes y a la
zquierda el promedio del afo)

ios meses en el tablero)

Segmentacion de datos (proporciona una manera facil de filrar

Boton de direcclon (Permite dirigirse a la hoja de KANBAN de
forma dwecta)

Figura 35. Manual de Funcionamiento de la Metodologia Kanban.

Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
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Llegados a este punto, se estima que habrd un ochenta y uno por ciento (81%)
de disminucion de retrasos con respecto a la reparacién y mantenimiento de motores
eléctricos ya que, se establecié anteriormente las causas raices a solucionar con la
ayuda del diagrama de Pareto. Por otra parte, el responsable de la aplicacion de la
metodologia Kanban es el Ingeniero de Confiabilidad, a su vez, la empresa brindara
talleres, conferencias y cursos con el objetivo de capacitar al Ingeniero de
Confiabilidad, al Jefe de Produccién vy a los tres (3) Supervisores del Departamento de
Produccion.

4.3.3. Establecer indicadores de gestion para llevar seguimiento de la eficacia de
las OT realizadas

En el tablero de control se establecié el indicador de eficacia, la cual mide el
grado de alcance de los resultados con relacion a las metas mediante la division de las
ordenes de trabajo realizadas a tiempo entre las ordenes de trabajo aprobadas, dicho de
otra manera, es la division del resultado alcanzado entre el resultado esperado. Ademéas
de esto, en el tablero de control también se pueden encontrar los graficos de las ordenes
de trabajo por mes y su total anual y la diferencia entre la cantidad de ordenes de trabajo

realizadas atiempo y la cantidad con retraso y su total. (Ver la figura 36)
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TABLERD DE CONTROL
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Figura 36. Tablero de control de la Tabla de Terminadas del Departamento de

Produccion.
Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)

4.3.4.

Produccién.

Plan de capacitacion de la Metodologia Kanban en el Departamento de

La capacitacion juega un papel primordial para el logro de tareas y proyectos,
dado que es el proceso mediante el cual las y los trabajadores adquieren los
conocimientos, herramientas, habilidades y actitudes para interactuar en el entorno
laboral y cumplir con el trabajo que se les encomienda. Por esto, a la hora de hacer la
aplicacion de una metodologia agil como lo es Kanban, es necesario realizar un plan
de capacitacion al personal encargado de trabajar con la metodologia a implementar ya
que, de esta manera la empresa asegura el buen desempefio del personal y un cambio
mas llevadero.

e Modulo uno: Esta basado en la cultura organizacional, y durante el primer turno
de la jornada laboral, se realizard& una sesion informativa de media hora con el

Departamento de Produccion, en la que se explicara la mision, vision, valores
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organizacionales y metas de la empresa con una explicacién de su situacion actual.
La reunidn estara compuesta por los coordinadores y supervisores del
Departamento.

e Modulo dos: Aqui se incluird otra sesion de seguimiento con expertos en el campo
de los métodos agiles explicando cada metodologia existente, su importancia
actual, como la aplicacion de estos métodos puede beneficiar a la empresa y como
se relacionan con las necesidades del campo de trabajo. Se proporcionara material
de apoyo para el uso de esta metodologia.

e Modulo tres: Después de completar el curso de Metodologias Agiles, se realizara
un curso de Metodologia Kanban. El programa sera impartido por profesionales en
la materia, diligentes en las disciplinas que imparten, asegurando que el programa
sea receptivo y adaptable alas actividades y realidad de la empresa actualmente. El
enfoque pedagdgico combina la asimilacion del marco conceptual de la asignatura,
su aplicabilidad a casos de éexito, y talleres participativos individuales y grupales,
haciendo del programa una experiencia dindmica, practica y enriquecedora.
Posteriormente, se les daran instrucciones que explican las funciones y cémo
utilizar la herramienta de eleccion "Excel” de la empresa para elaborar el tablero
Kanban, asi como un video que explica las instrucciones paso a paso.

4.4. Fase IV: Evaluacion de la factibilidad técnica, operativa, econdémica, social

y ambiental de la propuesta

Con respecto a esta fase tiene como finalidad de comprobar la factibilidad de la
propuesta planteada en la fase anterior, dicho lo anterior se realiz6 una evaluacion de

los diferentes factores que abarca los aspectos técnica, operativa, econdémica, social y

ambiental.

4.4.1 Factibilidad Técnica

En cuanto a la factibilidad técnica, la empresa requiere de diversos recursos

humanos, herramientas, tecnologicos, para implementar de manera eficiente la
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metodologia Kanban. Dicho lo anterior se realizd una tabla (Ver tabla 10) Donde se
puede apreciar los elementos necesarios para dicha implementacion.
Tabla 10. Recursos técnicos para la aplicacién de la propuesta

‘ Item ‘ Recursos Si NO
1 Licencia de Microsoft Office X
2 Trabajadores con motivacion para recibir capacitacion X
3 Espacio para la instalacién del tablero Kanban X

Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
En definitiva, la propuesta es factible en el aspecto técnico ya que se cuenta con los
recursos fisicos, humanos Y tecnolégicos para su desarrolio.
4.4.2 Factibilidad Operativa

La factibilidad operativa tiene relacion con el personal que tiene la mision de
ejecutar la propuesta y aquellos recursos que participan enalgin tipo de proceso. Dicho
lo anterior, se analizd y se evalud las tareas necesarias para desarrollar y ejecutar la
propuesta planteada de esta investigacion, debido a que el personal son los responsables
de realizar todas las actividades en los diferentes procesos del sistema para lograr las
metas propuestas. (Ver tabla 11)
Tabla 11. Actividades operativas para la aplicacion de la propuesta

Visibilidad en

Propuesta Actividades

la organizacion

Reunion por parte del gerente

general con los empleados del Si
Aplicacion de la Departamento de Produccion
Metodologia Kanban en | Capacitacion a los supervisores del i
el Departamento de Departamento de Produccidn
Produccion. Someter a prueba la S
implementacion
Cronograma de seguimiento Si

Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)
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Como resultado de la tabla anterior, se determind que la que la implementacion
de las propuestas es factible operativamente.
4.4.3 Factibilidad Econémica

En cuanto a la factibilidad econémica se llevd a cabo un presupuesto de la
inversion necesaria para la implementacion de la propuesta deseada, a continuacion, se
presenta en una tabla (Ver tabla 12) aquellos recursos necesarios que la empresa
necesita para la implementacion de dicha propuesta y cumplir con los objetivos
deseados.
Tabla 12. Costos de inversion de la propuesta

. Costo
Propuesta Descripcion

anual (3)

Capacitacién del personal relacionado a 750
Microsoft Excel
o Capacitacion de metodologias agiles 1.310
Aplicacion de la —
] Capacitacion del personal sobre la
Metodologia Kanban ) 1.925
Metodologia Kanban
enel Departamento de
] Tv de 70 Pulgadas 1.015
Produccion. _ :
Accesorios complementarios(CPU, teclado 415
y mouse)
Total 5.415

Fuente: Bello, I. Alvarado, A. (2022)

Al tener el presupuesto de la inversion necesaria para la aplicacion de la
metodologia Kanban, se tuvo una conversacion con el gerente de ventas y el ingeniero
de confiabilidad. En la cual se determind que los ingresos tendran un aumento del 30%

aproximadamente con la aplicacién de la propuesta.
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Tabla 13. Ingresos previstos para enero, febrero, marzo, abril

Ingresos aproximados

% de mejora Ingresos estimados ($)
sin la mejora($)
Enero 111.304 30% 144.695
Febrero 94.376 30% 122.688
Marzo 16.386 30% 21.301
Abril 21.464 30% 27.903
Promedio 60.882,5 30% 79.146
Total 243.530 316.587

Fuente: Bello, 1. Alvarado, A. (2022)
4.4.3.1 Tasa Interna de Retorno

Llegados a este punto se determind el rendimiento de la inversion mediante el
calculo de la tasa interna de retorno (TIR). En otras palabras, se obtendra el porcentaje
de utilidad o pérdida que tiene la inversion sobre los montos no retirados de la
propuesta. La tasa interna de retorno (TIR) esta relacionado con el valor presente neto
(VAN). De hecho, la TIR también se define como el valor del descuento que hace que
el VAN de un determinado proyecto de inversidn sea cero. La tasa interna de retorno
(TIR) nos da una medida de la rentabilidad relativa, es decir, se expresa como un

porcentaje.

n

S F1_, _F2___F3 _ F4 . Fn
an =" A+ (A+D)2 (A+0)° 1+ 1+ )"

T=1

i,=Inversidn inicial

F1= Flujo de caja

n= NUmero total de periodos
i=TIR

TIR>0 Rentable

TIR=0 Se aceptaria el proyecto
TIR<0 No es rentable
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Van = -1 + z 144.6?5 4 122.6.88 4 21.391 4 27.993
A+ @@+ @A+ A+
TIR = 26.55%
TIR > 0 .. Es rentable
4.4.3.2 Relacion Costo-Beneficio
El analisis de relacion Costo-Beneficio es fundamental para tomar la decision
final y de determinar la vialidad de la propuesta, dicho lo anterior, se realizd una
operacién matematica para medir la relacion que existe entre los beneficios y los costos
de la propuesta.

_ Ingresos totales netos(B)
- Costos totales(C)

Condiciones

R >1 Rentable

R=1 Indiferente, los beneficios son iguales a los costos.
R<I No es Rentable

79146 _ 1461
415

Empleando la formula:

Con este resultado se observa que la relacion Costo-Beneficio es mayor a1,
en definitiva, la implementacion de la propuesta es rentable
4.4.4 Factibilidad Social

La implementacion de la metodologia Kanban proporciona impactos sociales
positivos a toda la empresa. Dicho lo anterior el equipo de trabajo se verd mas Unico y
es mas probable que plantee y resuelva dudas al mismo tiempo que surgen. Se crea un
vinculo mayor que con otros procedimientos Yy sirve de incentivo para los miembros
del equipo debido a la transparencia proporcionada por las practicas de gestion visual.

Por otra parte, esta propuesta trae consigo una disminucién de sobrecargas de
trabajos en los trabajadores. Esto proporciona que aumente la motivacién vy el

compromiso en el Departamento de Produccion, puesto que, como método de
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priorizacion de la comunicacion, facilita la transferencia de informacion entre los
trabajadores de la empresa, haciendolos més eficientes y facilitando su trabajo.
4.4.5 Factibilidad Ambiental

La factibilidad ambiental en el desarrollo de esta propuesta tiene relacién con
todos aquellos aspectos que permiten hacer uso eficiente de los recursos, puesto que la
aplicacion de la metodologia Kanban seria totalmente digital. Esto causaria una gran
reduccion del uso de papel, carteleras, marcadores, entre otros. Teniendo en cuenta que
toda la informacion que se suministrard al tablero de Kanban se almacenara en los
sistemas de memoria de los respectivos dispositivos. En definitiva, la propuesta
planteada en esta investigacion es factible y genera impactos positivos en el ambito
ambiental.
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CONCLUSIONES

En el proceso de diagnostico de la situacion actual, se puede apreciar a través
de la observacion directa que no existe una metodologia de trabajo que facilite a la
organizacion vy a los trabajadores alcanzar sus objetivos, Yy el personal se excusa por la
demora en las actividades. Ademas, las entrevistas con supervisores e ingeniero de
confiabilidad revelaron que los empleados tenian poco conocimiento de las
metodologias agiles y carecian de una metodologia de trabajo que les permitiera
demostrar el flujo de trabajo y detectar cuellos de botella, y les permitiera demostrar
las métricas de eficacia resultantes.

Mas adelante, los investigadores elaboraron el diagrama de Ishikawa para
posteriormente aplicar la técnica de grupo nominal que se utilizd para hacer el
levantamiento del diagrama de Pareto, donde luego con las causas priorizadas en este
se procede a utilizar la herramienta de los 5 ¢por qué? para conocer las causas raiz de
los problemas diagnosticados y asi poder brindar oportunidades de mejora.

Una vez identificadas las actividades de mejora, se elabora una propuesta en la
que se recogen las actividades del departamento y se identifican las oportunidades de
mejora. Entonces, se procedid a levantar el tablero Kanban. Los investigadores
disefiaron el tablero especificamente para el Departamento de Produccion, atendiendo
a las necesidades de cada supervisor, y finalmente prepararon un manual de
instrucciones y una propuesta de programa de capacitacion que mostraria paso a paso
a los jefes de departamento como deben utilizar esta metodologia.

Para finalizar, se evalu6 la factibilidad, técnica, operativa, econdmica, social y
ambiental de la propuesta de la metodologia Kanban donde se demostr6 al
Departamento de Produccion, que el proyecto es factible. Por el lado técnico, la
organizacion dispone de trabajadores con motivacién para recibir capacitacion, acceso
a internet, licencia del programa Microsoft Office; todos estos elementos necesarios
para la elaboracion de la propuesta. Desde el lado operativo, la organizaciéon cuenta
con los recursos necesarios para llevar a cabo las actividades fundamentales para la

realizacion de la propuesta. Desde lo social y ambiental, la implementacién de la
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propuesta es factible. Finalmente, se realizd la evaluacibn econémica mediante
calculos, y con un costo beneficio de 14.61y un TIR de 26.55%, se concluye que con
la implementacion de la propuesta los ingresos pueden mejorar en promedio un treinta

por ciento (30%), por lo tanto, es factible.
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RECOMENDACIONES

Una vez realizada la conclusion, se le recomienda a la empresa implementar la

propuesta realizada en esta investigacion, dado que reducira significativamente los

retrasos y devoluciones de las reparaciones y mantenimientos de los motores eléctricos,

causando mejores beneficios a la empresa. Todavia cabe sefialar que se realizd una

serie de recomendaciones para la empresa y en especial al Departamento de

Produccién:

Se le recomienda a la empresa la implementacion de la metodologia
Kanban con el objetivo de disminuir los retrasos en las reparaciones y
mantenimientos de los motores eléctricos.

La empresa debe realizar capacitaciones Yy entrenamientos, mediante
talleres, cursos, charlas. De manera que los trabajadores conozcan el
funcionamiento y beneficios de la metodologia Kanban.

Realizar un cronograma de seguimiento para asegurar el uso eficiente
del sistema Kanban.

Leer y comprender el manual elaborado en esta investigacion con el
objetivo de saber manejar correctamente el tablero Kanban en el
programa Microsoft Excel.

Establecer un limite de 20 6érdenes de trabajo (OT) por cada columna
del tablero Kanban.

No pasar a la siguiente etapa sin haber resuelto el cuello de botella ya
que sera mas complicado de resolver en la siguiente etapa.

Contratar nuevos trabajadores capacitados para el Departamento de
Produccion.

Elaborar un plan de rotacién del personal en las diferentes areas del

Departamento de Produccion.

104



REFERENCIAS

Anderson, D.J. (2007). Kanban: Cambio Evolutivo Exitoso Para su Negocio de
Tecnologia. Blue Hole Press

Aparicio, M. (2008, 5 mayo). Ejemplo «caso practico» JIT. Angeld12indistrial.
Recuperado 5 de abril de 2022, de
http://angeld12indistrial.blogspot.com/2008/05/ejemplo-caso-practico-jit.html

Arias, F. (2006). El proyecto de investigacion: Guia para su elaboracion (52. ed.).
Editorial Episteme; Orial ediciones.

Arias, F. (2012). El proyecto de investigacion: Guia para su elaboracion (62. ed.).
Editorial Episteme; Orial ediciones.

Armijos, K.y Yépez, E. (2020). Aplicacion de la metodologia Kanban en el
desarrollo del software para generacion, validacion y actualizacion de
reactivos, integrado al sistema informéatico de control académico UNACH.
Trabajo de grado. Universidad Nacional De Chimborazo. Riobamba, Ecuador.

Balestrini, M. (2006). Como se elabora el proyecto de Investigacion. Consultores
Asociados, Servicio Editorial.

Berrio, D. y Castrillon, J. (2008). Costos para gerenciar organizaciones
manufactureras, comerciales y de servicio. Editorial Uninorte. Recuperado

el 24 de abril de 2012, de
httpz//books.google.com.ec/books?id=HMgm0g4 Vop YC&pg=PA186 &dq=#Vv
=onepage&q&f=false

Chavez, N. (2001). Introduccién a la Investigacion Educativa. Maracaibo. C.A.
Editora la Columna.

Conceptodefinicion.de, Redaccion. (2019, 25 julio). Definicion de Motor eléctrico.
Recuperado de: https://conceptodefinicion.de/motor-electrico/. Consultado el
28 de marzo del 2022

Constitucion de la Republica de Venezuela. (1999, 23 de enero). Articulo 87 de 1999.
https://venezuela. justia.com/federales/constitucion-de-la-republica-
bolivariana-de-venezuela/

Elwood S. (1983). Modem Production/Operations Management (7t edition). New
York, John Wiley & Sons.

105


http://angeld12indistrial.blogspot.com/2008/05/ejemplo-caso-practico-jit.html
http://books.google.com.ec/books?id=HMgm0g4VopYC&pg=PA186&dq=#v=onepage&q&f=false
http://books.google.com.ec/books?id=HMgm0g4VopYC&pg=PA186&dq=#v=onepage&q&f=false
https://venezuela.justia.com/federales/constitucion-de-la-republica-bolivariana-de-venezuela/
https://venezuela.justia.com/federales/constitucion-de-la-republica-bolivariana-de-venezuela/

Espinoza, C.yJiménez, F.(2007). Costos industriales. Editorial Tecnoldgica de Costa
Rica. Recuperado el 22 de agosto de 2011, de
http://books.google.com.ec/books?id=jRdhIWgPe60C&pg=PA470&dqg=

Finol, M. y Camacho, H. (2006). El proceso de investigacion cientifica. Editorial de
La Universidad del Zulia.

Garcia J. & Casanueva C. (2000). Préacticas de la gestion empresarial. Editorial
McGraw-Hill Interamericana de Esparia.

GestioPolis.com Experto. (2001, febrero 26). ¢Qué es Justo a Tiempo?. Recuperado
de https//www.gestiopolis.com/que-es-justo-a-tiempo/

Goldratt, E. y Cox, J. (1993). The Goal: A Process of Ongoing Improvement. The
North River Press Inc.

Goldratt, E. y Cox, J. (1998). La Meta: Un proceso de mejora continua. México:
The North River Press Inc.

Gomez, C. (2018). Aplicacion del método Kanban para mejorar la productividad
en los almacenes del hospital Guillermo Kaelin de la Fuente, 2018. Trabajo
de grado. Universidad Cesar Vallejo. Lima, Per(.

Gutiérrez, H. (2010). Calidad total y productividad. Editorial Mc. Graw Hill
Interamericana.

Harrington, H.J. (1993). Mejoramiento de los procesos de la empresa. Editorial Mc.
Graw Hill Interamericana, S.A. México.

Hart, C. (1998). Doing a Literature Review: Releasing the Social Science Research
Imagination. SAGE Publications

Hernandez R., Fernandez, C. & Baptista, P. (2003). Metodologia de la investigacion
(32 ed.). México D.F.: McGraw-Hiill.

Hernandez, J. (2020). Propuesta de Metodologia Kanban para la mejora de
procesos de almacén en la empresa Oxigeno On Line SAC, Lima 2020.
Trabajo de Grado. Universidad Privada Norbert Wiener. Lima, Perd.

Hernandez, S. (2008). Metodologia de la Investigacion. Editorial McGraw-Hill.

Hurtado, J. (2008). Como Formular Objetivos de Investigacion. Ediciones Quirdn,
Sypal.

106


http://books.google.com.ec/books?id=jRdhIWgPe60C&pg=PA470&dq

Koontz, H., Weihrich, H. & Cannice M.V. (1998). Administracién: una perspectiva
global y empresarial. Editorial McGraw-Hill Meéxico.

Krajewski, L.J. (2013). Administracion de operaciones (102 edicion). Pearson
HispanoAmerica Contenido.

Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo
(LOPCYMAT) (2005,26 de julio). Articulo 59. Condiciones y Ambiente en
gue Debe Desarrollarse el Trabajo. Gaceta Oficial N°38.236. Caracas.
https//www.medicinalaboraldevenezuela.com.ve/archivo/LOPCYMAT.pdf

Ley Organica del Trabajo de los Trabajadores y las Trabajadoras (2012, 7 de mayo).
Articulo 43. Responsabilidad objetiva del patrono o patrona. Gaceta Oficial
N° 6.076. https://oig.cepal.org/sites/default/files/2012_leyorgtrabajo_ven.pdf

Lovelock. (2011). Administracion de servicios (28. ed.). Editorial Pearson Education.

Mancini, L. y Zuleta, A. (2021). Metodologia Kanban aplicada en los
departamentos adscritos a la gerencia de operaciones en la empresa ferro
aluminio C.A. Trabajo de grado. Universidad José Antonio P&ez. Carabobo,
Venezuela.

Morles, V. (1994). Planeamiento y andlisis de investigaciones (82 ed.). Caracas: El
Dorado.

Palella, S., Stracuzzi, F. y Martins, P. (2017). Metodologia De La Investigacion
Cuantitativa. FEDUPEL.

Parisi, A. (2021). Herramientas Lean aplicadas en el departamento de produccién
de la empresa Oxicorte de Venezuela. Trabajo de grado. Universidad José
Antonio Paez. Carabobo, Venezuela.

Rajadell, M., & Sanchez, J. L. (2010). Lean Manufacturing: La evidencia de una
necesidad. México. Ediciones Diaz de Santos.

Sales, M. (2013). Planificacion y Control de proyectos.
https//www.academia.edu/23719178/Diagrama_de_Pareto

Tamayo y Tamayo, M. (2004). El proceso de la investigacion cientifica. Editorial
Limusa

Tamayo y Tamayo, M. (2007). El proceso de la investigacion cientifica. México:
Limusa.

107


https://www.medicinalaboraldevenezuela.com.ve/archivo/LOPCYMAT.pdf
https://oig.cepal.org/sites/default/files/2012_leyorgtrabajo_ven.pdf
https://www.academia.edu/23719178/Diagrama_de_Pareto

Torres, A. (s. f). La Teoria General de Sistemas, de Ludwig von Bertalanffy.
Psicologia 'y Mente. Recuperado 16 de mayo de 2022, de
https://psicologiaymente.comvpsicologia/teoria-general-de-sistemas-ludwig-
von-bertalanffy

Universidad Pedagogica Experimental Libertador (UPEL). (2002). Manual de
Trabajos de Grado de Especializacion y Maestria y Tesis Doctorales.
FEDUPEL.

Universidad Pedagogica Experimental Libertador (UPEL). (2006). Manual de
Trabajos de Grado de Especializacion y Maestria y Tesis Doctorales.
FEDUPEL.

Zapata, A. (2006). Metodologia para la medicion de la seguridad y riesgos en los

proyectos de la gerencia de ingenieria y medio ambiente de SIDOR. Trabajo
de grado. Universidad catélica Andrés Bello. Venezuela.

108


https://psicologiaymente.com/psicologia/teoria-general-de-sistemas-ludwig-von-bertalanffy
https://psicologiaymente.com/psicologia/teoria-general-de-sistemas-ludwig-von-bertalanffy

ANEXOS

109



J-30400858-9

Anexo A. Guion de entrevista
REPUBLICA BOLIVARIANA DE VENEZUELA
UNIVERSIDAD JOSE ANTONIO PAEZ
FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA DE INDUSTRIAL

APLICACION DE LA METODOLOGIA KANBAN EN EL
DEPARTAMENTO DE PRODUCCION DE LA EMPRESA SERVICIOS
INDUSTRIALES DE ELECTRICIDAD SIDELCA C.A.

Autores:

Isabel Cecilia Bello Pefialver
Alejandro José Alvarado Pichardo
Tutor:

Ing. Manuel Cuadrado Garcia

San Diego, septiembre de 2022

110



REPUBLICA BOLIVARIANA DE VENEZUELA
UNIVERSIDAD JOSE ANTONIO PAEZ
FACULTAD DE INGENIERIA

ESCUELA DE INDUSTRIAL

J-30400858-9

PROFESOR (A):

A continuacion, se le muestra un guion de entrevista que va dirigido a la Jefa
de Produccion, el Ingeniero de Confiabilidad y los Supervisores de las distintas areas
del Departamento de Produccion de la empresa Servicios Industriales de Electricidad
C.A. (SIDELCA C.A)), todos ellos ingenieros profesionales. Los resultados obtenidos
en la aplicacion de este instrumento de recoleccion de datos permitirdn responder al
primer objetivo especifico, el cual es: Diagnosticar la situacion actual del proceso de
reparacion y mantenimiento de motores eléctricos en la empresa SIDELCA C.A. Por
lo que se hace solicitud de sus conocimientos y experiencia en el Area de Ingenieria
Industrial para la validacion de este instrumento. Por consiguiente, se encontraran
anexados el Cuadro Técnico Metodoldgico, el Guion de entrevista junto con sus
instrucciones y el Formato de Validacion.
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CUADRO TECNICO METODOLOGICO

Capacitacion 1
Comunicacion 2
Método 3
4
Cuellos de botella
Situacion actual del 5
Departamento de Capacidad de 6
Produccion produccion

Trabajo simultaneo 7

Tiempo muerto 8
Indicadores de 9
gestion
Clientes 10
Disposicion de o
recursos Planificacion 11
Conocimientos y Conocimiento 12
opiniones sobre la »
. Implementacion 13
metodologia
Kanban y/u Resistencia 14
metodologias agiles Limitaciones 15
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Objetivo: Obtener datos e informacion desde el punto de vista de los (4) supervisores
del Departamento de Produccion e ingeniero de confiabilidad de la empresa SIDELCA
C.A

Instrucciones: La presente entrevista esta dirigido a los (4) supervisores del
Departamento de Produccién e ingeniero de confiabilidad de SIDELCA C.A., la cual
esta compuesta por 15 items. La informacion aportada por usted se utilizara solo para
propositos de la investigacion titulada “Aplicacion de la metodologia Kanban en el
departamento de produccion de la empresa Servicios Industriales de Electricidad

SIDELCA C.A.”, y sera utilizada de manera confidencial.

GUION DE ENTREVISTA

Entrevistadores: Bello Isabel, Alvarado Alejandro

Preguntas:

1. (Qué capacitacion reciben los trabajadores del Departamento por parte de la
empresa sobre metodologias agiles o herramientas gerenciales?

2. ¢COmo es la comunicacion entre los trabajadores del Departamento de Produccion?
¢La considera efectiva?

3. ¢Cual es el método actual de trabajo?

4. ¢Suelen ser recurrentes los cuellos de botella en el proceso de produccion del
Departamento?, y si es asi, ¢Cudnto tiempo se demoran en identificarlos?

5. ¢En qué area se suelen generar mas cuellos de botella?

6. ¢Cual es el promedio de 6rdenes de trabajo que recibe el departamento de
produccion diario, semanal o mensualmente?

7. ¢Trabajan con motores de manera simultanea?
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10.
11.

12.

13.

14.

15.

¢Cual es el promedio del tiempo muerto en los trabajos?

¢Con el método actual de trabajo se pueden calcular indicadores de gestion?

¢QUE suele pasar con los clientes que reciben su pedido con retraso?

¢Se cuenta con una preparacion previa para asegurar la disposicion de recursos al
momento de empezar el proceso de trabajo?

¢Qué conocimiento tiene actualmente el personal del Departamento de Produccion
sobre la metodologia Kanban y/u metodologias agiles?

¢Qué le pareceria la implementacion de la metodologia Kanban para disminuir los
retrasos?

¢Existen resistencia al cambio por parte de los empleados del Departamento de
Produccion?

¢Considera qué hay limitaciones para la implementacion de la metodologia
Kanban?
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LISTA DE VERIFICACION

CRITERIOS DE SE NO SE

' EVALUACION CUMPLE CUMPLE
Existe  desorden de
herramientas y
1 materiales

innecesarios en el area
de trabajo

Existe maquinaria
2 fuera de servicio en el
area de trabajo

Existen materiales
3 innecesarios en el area
de servicio

La maquinaria y los
4 equipos se encuentran
en buen estado

Las normas de
seguridad a seguir

NRO

OBSERVACIONES

> dentro de la planta son
visib les

5 El personal hace uso
del EPP
Existen  actualmente
retrasos en la

7 reparacion y
mantenimiento de
motores eléctricos
Existe suficie nte

8 personal  capacitado
en el departamento
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Existe una
9 metodologia de
trabajo
Existe una
comunicacion
10 | efectiva en el
Departamento de
Produccion
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Anexo C. Validacion del instrumento (Lista de verificacion)

Validacién del instrumento (lista de verificacion)

Coloque con una (X), en la alternativa que corresponda segin opini6n sobre los

aspectos planteados, anote las observaciones que considere necesario en el recuadro
destinado para ello,

Redaccién de ftems B defos
items objetivos

Observaciones
Clara | Confusa | Tendenciosa | Pertinente | No pertinente

HlW| N -
™ NN

[=JRV-1 -0 N e
NN

—

Fecha: 08' O?'ZZ Firma del especialista: L{/dﬂ.ﬂ ‘(?‘47»

7

Breve descripcion del especialista: _'S:V'-Su( ﬂl&M\q‘“’Q /Dr . LA_ XN povuesvwn
[ 2 duactedst Vo
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Validacién del instrumento (lista de verificacién)

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

destinado para ello.
Redaccién de items Pertine.nc.i a delos
items shigtives Observaciones
Clara | Confusa | Tendenciosa | Pertinente | No pertinente

1/ /

2 o v

3|

4|/ 4

51 v

6|V, v

7| %

8 I// v

o] v/ v/

10| V %4

Fecha: il[ iﬁg(%@

Firma del especialista: M\/
W

Breve descripcion del especialista: /\9@ - MI,M(POCQL:%ALQ/UK
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Validacién del instrumento (lista de verificacién)

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

Pertinencia de los

Redaccién de Items e
objetivos

Observaciones

items
Confusa | Tendenciosa | Pertinente | No pertinente

NS NENE
AN SN NN

—
o

Fecha: J¥/0 o‘wo‘l,ﬁ Firma del especialista: &4{ e ,Z/,(}g
r
Breve descripcién del especialista:j#b% W &Uéua&#é/ 2n W&Q

7z
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Anexo D. Validacion del instrumento (guion de entrevista)

Validacién del instrumento (guion de la entrevista)

Coloque con una (X), en la alternativa que corresponda seglin opini6n sobre los

aspectos planteados, anote las observaciones que considere necesario en el recuadro
destinado para ello.

Redaccién de ftems Pertme'nc.l A5l
items olisettyon Observaciones
Clara | Confusa | Tendenciosa | Pertinente | No pertinente

1 7 Odenst

31 / Jo¥rs 2%l .

4| 7 or

51/

6| 4

71 7

8 7

9 2
10
1 é | |
2] 7 | |
13 \ J
14| / \ \ .
15] 7

Fecha: '0 9 - 061 i Firma del especialista: \1&9“0 bl, P&

g 3
Breve descripcion del especialista: g @4(0)4-5\"“& / Dya W Innovacions,
’ 2 cncedtS Jea 5
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Coloque con una (X), en la alternat
aspectos planteados,

Validacién del instrumento (guion de la entrevista)

iva que corresponda segiin opinién sobre los
anote las observaciones que considere necesario en el recuadro

destinado para ello.
Redaccion de ftems Pertine.nc.i ——
items ) Observaciones
Clara | Confusa | Tendenciosa Pertinente | No pertinente
3 /
4 vV 4
5| V V4
6 v 5
7 V4 o L
8| v
9] v
10 v
11| v/ v
12 v
1B 7 v’
1l J V4
15] /

Fecha: MZ
Breve descripcion del especialista: @LQ 72}:&%/ fa%«;%%{/ -

Firma del especialista: W
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Validacién del instrumento (guion de la entrevista)

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

Pertinencia de los

Redaccion de ftems S
objetivos

Observaciones

items
Clara | Confusa | Tendenciosa | Pertinente | No pertinente

AAAMAMNNNNNNN

—
—
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—
EN

SERERRRERNRRRNNR
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(%]

Fecha: ( ):—C I(Oq [’é@,z, Firma del especialista: M
[

/
Breve descripcion del especialista: %W &L@@C‘Lﬁb on W
U .
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