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Rediseiio de la Distribucion del Galpon Nro3, en la Industria Nacional Fabrica
de Radiadores, S.A.

RESUMEN
Autor: Ing. Oswaldo Luna
Tutor: Ing. Emmanuel Lopez
Afio: 2008

La distribucion del galpén Nro3 en Infra, S.A. dificultaba el flujo de materiales y no
permitia ubicar, identificar, despachar y recepcionar de forma eficiente cada uno de
los articulos necesarios para cumplir con las entregas de materiales y/o componentes
a nuestros clientes internos y externos. Esto trajo como necesidad incrementar el
porcentaje de utilizacion del espacio fisico del galpon Nro3, reducir los costos de
manipulaciéon de materiales, desarrollar estantes adecuados para ubicar e identificar
cada uno de los productos y/o componentes, desarrollar un flujograma de trabajo que
garantice el resguardo de los productos en cada uno de los almacenes que conforman
el galpon Nro3 y la reduccion de distancias mas cortas en las entregas a las linea de
produccién y entregas de producto terminado a las zonas de despacho; esto genero
como producto entregable el Redisefio del Layout del galpon Nro3.El manejo de
materiales es una parte esencial de cualquier actividad y consume usualmente la
mayor porcioén de tiempo y solamente afiade costos al producto, que no agregan valor
al proceso de disefio y manufactura, debido a esto, mientras mas pueda reducirse el
manejo de materiales mas competitivo sera dicho producto. El método que aplicamos
es investigacion Proyectiva para Redisefiar una nueva propuesta de distribucion de
almacenes dentro de Infra, S.A.

Recabar toda la informacién relacionada con el servicio a prestar dentro de la nueva
propuesta del Redisefio del galpon Nro3, Ordenar toda la informacion, Presentar los
hechos utilizando las herramientas de anélisis de la gerencia de proyectos e Ing. De
Meétodos mas apropiadas, Generar alternativas de mejoras del flujo de trabajo,
Comparar el método actual con el propuesto y Presentar el Redisefio del Layout del
Galpon Nro3. Tuvo como resultado esperado: Mejores condiciones de trabajo,
Disminucion de la fatiga, Mejor presentacion de servicios, Mayor utilizacion de los
recursos, Reduccion de los desperdicios, Establecer estandares consistentes, Datos
para planificar y programar: mano de obra y necesidades, Bases para incentivos y
Medios para determinar la capacidad de ahorro.

Palabras clave: Redisefio, Layout, Flujograma, productividad, materiales,
Distribucion.



INTRODUCCION

El Redisefio del Galpon Nro.3 de la Industria Nacional Fébrica de
Radiadores, S.A. (Infra, S.A) es parte de un programa de reducciéon de costos y
aumento de productividad, que esta organizacion esta en la necesidad de realizar, ya
que estamos penetrando en nuevos mercados de los intercambiadores de calor para
un vehiculo a motor. Estos nuevos mercados extranjeros son competitivos en precio
y calidad, pero parte de nuestras debilidades es nuestro lead time tan largo de un mes
y medio para la fabricacion de los diferentes productos; mas los diferentes problemas
de aduana que presentamos en nuestro pais, ya que en muchas ocasiones los
contenedores duran hasta 45 dias y aun no salen de puerto, bien sea La Guaira 6
Puerto Cabello.

Adicional a lo antes mencionado, €l transcurrir de los afios de Infra S.A ha
estado en constante crecimiento, nuestra planta de manufactura tiene
aproximadamente mas de 18000 metros cuadrados, este constante crecimiento ha
reducido la capacidad de espacio fisico, ocasionando interrupciones en el flujo de
materiales.

Debemos de incrementar la inversion en la adquisicion de materias primas y
por ende los niveles de inventarios, por el auge en la producciéon y por las
dificultades para importar aleaciones especiales, por regulaciones gubernamentales

impuestas actualmente en Venezuela.

Por todo lo expuesto, es necesario llevar a cabo un proyecto de Redisefio en
la distribucion actual de nuestro proceso, que permita aumentar eficiencia, eficacia y
efectividad en la cadena de suministro.

El trabajo se presenta en un solo volumen y se estructura en seis capitulos que

se describen a continuacion:

En el Primer capitulo se refiere al planteamiento en estudio, describiendo y
justificando asi la investigacion para posteriormente sefialar los objetivos a cumplir
para el logro del proyecto. El Segundo capitulo de Marco Tedrico se sefiala la
fundamentacion tedrica de la investigacion, en el cual se definen todos los aspectos
relacionados con el Redisefio del Galpon Nro.3. El Tercer capitulo se precisa el
proceso metodologico utilizado en la investigacion proyectiva. El Cuarto capitulo

se presenta el Marco Organizacional, donde se indica la mision, vision, valores,



objetivos estrategias, entre otros. E1 Quinto Capitulo se refiere al analisis de los
resultados para la situacion actual (la cual no existia). Sexto capitulo se expresan los
analisis de la propuesta, haciendo referencia a los estudios de tiempos plasmados en
los Diagramas de Procesos. E1 Séptimo Capitulo se hace referencia al los analisis de
los resultados obtenidos, tomando en cuenta los factores de tiempo y costos
asociados a cada una de las actividades medulares que fueron origen de estudio. El
capitulo Ocho se presentan las conclusiones, recomendaciones y beneficios del

presente proyecto.

Por ultimo, se presenta la bibliografia consultada para llevar a cabo la
investigacion y los anexos donde se encuentran el instrumento utilizado y otras

informaciones relacionadas con el estudio.



CAPITULQO 1. PLANTEAMIENTO

1.1 Contextualizacion y delimitacion del problema

La Industria Nacional Fabrica de Radiadores S.A (Infra, S.A) ha incrementado
las ventas en sus mercados de exportacion, reposicion y Original.

Este incremento obliga a toda la cadena de suministro a tomar acciones que
garanticen el flujo de materiales y el cumplimiento en los programas de produccion;
para esto la empresa ha realizado diferentes estudios de capacidad de planta
identificando algunas debilidades en el aprovechamiento de los espacios fisicos de la
planta. Dentro de este andlisis la unidad de logistica que dirige actualmente los
almacenes de materia prima, productos quimicos, producto Semi terminado,
materiales indirectos, producto terminado y todo lo relacionado a las éareas de
transporte, despacho de materiales, recepcion de materiales y planificacion de
materiales directos e indirectos, se ha visto en la necesidad de realizar los estudios de
distribucion del Galpén Nro3; con la finalidad de maximizar el aprovechamiento del
espacio fisico tomando en cuenta las variables de seguridad, despacho y recepcion de
materiales de nuestros clientes internos y externos amparados en las Normas Covenin
(Orden y Limpieza, Normas de Almacenamiento de Materiales, Riesgos Asociados

segln las Normas NFPA (Nacional FIRE  Proteccion).



M. PRIMA MAQUINA o MAMBIENTE

Cantdad antida
Eata'r'wdares Cantidad
7
Trarnitesy/fo
decumentacion
E .
Cantda Entrega de materiales yfo
componentes tardias.
Tropiezo deflujo de
materiales.
M. OBRA METODO

Figura 1. Diagrama de Causa —Efecto. (Fuente Propia 2008)

El Diagrama de Causa y Efecto consiste en el poder visualizar las diferentes
cadenas Causa y Efecto, que pueden estar presentes en un problema, facilitando los
estudios posteriores de evaluacion del grado de aporte de cada una de estas causas;
analizando las diferentes causas en cuanto a los almacenes donde resguardamos los
productos en la Industria Nacional Fabrica de Radiadores, S.A. (Infra S.A.)
detectamos que nuestra principal causa es el Arreglo del Espacio Fisico; en un primer
analisis del Flujo de Materiales la primera impresion es la necesidad de aumentar el
espacio fisico, pero en nuestro caso de estudio se analizara a fondo la distribucion
actual del Galp6n, para aumentar la eficacia, eficiencia y efectividad= Incrementar la

Productividad en la organizacion.

Con el Diagrama de Ishikawa, logramos detectar los problemas que
regularmente se presentan en la unidad de logistica, aplicando el flujograma actual
del proceso y visualizando diferentes situaciones de recepcion de materiales y

despachos a cada uno de nuestros clientes Internos y Externos
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Figura 2. Arbol del Problema. (Fuente Propia 2008)

En el presente Arbol de Problema, se focalizo con el anlisis del diagrama

Ishikawa, obteniendo como principal causa de las entregas tardias de materiales a

nuestros clientes internos y externos, los diferentes tropiezos del flujo de materiales y

el Espacio Fisico del Galpén a la distribucién Actual del Galpon Nro.3.

Estas causas de no ser atacadas a tiempo originan una serie de consecuencias

tales como: Inventarios Ciclicos con diferencias, fatiga en los trabajadores por los

cambios de temperaturas y el ruido ocasionado por las maquinas secadoras,

inadecuada ubicacién e identificacién de los componentes y/o productos, inseguridad

en los trabajadores y productos almacenados, todo esto conlleva a insatisfaccion de

nuestros clientes y baja productividad en el area.



1.2 Objetivos del Proyecto
1.2.1 Objetivo general

Redisefio de la distribucion del Galpon Nro3, en la Industria Nacional Fabrica
de Radiadores, S.A.

1.2.2 Objetivos especificos
® Presentar los hechos utilizando las herramientas de analisis de la gerencia de
proyectos mas apropiadas.
e Realizar un estudio de Tiempo de las actividades Medulares
e Generar alternativas de mejoras del flujo de trabajo
e Comparar el método actual con el propuesto

® Presentar el redisefio del Layout del Galpén Nro3

Las necesidades que se derivan de estos Objetivos se mencionan a continuacion:
¢ Incrementar el porcentaje de utilizacion del espacio fisico del galpén Nro3.
¢ Ubicar y almacenar los materiales y/o producto en estantes identificados.
¢ Reducir los costos de manipulacion de materiales.
e Qarantizar la seguridad de todos los trabajadores y resguardo adecuado del
producto y/o materiales en cada almacén.
¢ Reducir la cantidad de mano de obra.

e Recorrer distancias mas cortas en el manejo de materiales.

Las implicaciones de no llevar a cabo este proyecto son:
® Productos y/o componentes sin espacio fisico para recepcionarlo.
¢ Almacenamiento de los productos sin lograr ubicarlos en zonas de facil
acceso.
e Retrasos en los despachos a clientes, ya que al no poder organizar los

productos en estantes, es necesario iniciar una basqueda dentro del almacén.



e Restricciones en las areas de acceso del galpén, ya que por la falta del espacio
fisico debemos colocar los productos en las vias de los trabajadores y
montacargas.

e Retrabajos en la zona de despacho en épocas de lluvia, ya que los embalajes
son en cajas de carton y al penetrar el agua debilita las cajas obligando a
sustituir el embalaje.

¢ Dificultad para realizar inventarios ciclicos e inventarios de cierre.

e Bajo porcentaje de confiabilidad en los sistemas de bases de datos para
controlar los inventarios fisicos, por no poder organizar ¢ identificar por zonas
los componentes y/ o materiales.

e En la distribuciéon actual, en los pasillos de los estantes no entran los
montacargas, obligando al trabajo manual y retrasando los despachos.

e Inseguridad en los almacenes, ya que debemos utilizar escaleras para
almacenar y/o despachar los productos por no tener las distancias adecuadas
entre los estantes para el acceso de montacargas.

Al culminar este proyecto se espera obtener una zona adecuada para el
despacho y almacenaje de los productos y disminuir los tiempos de entregas a cada

uno de los clientes.

1.3 Justificacion

La Industria Nacional Féabrica de Radiadores S.A (Infra, S.A.) Es una
empresa lider en Venezuela en el disefio y manufactura de Intercambiadores de Calor
para el enfriamiento de un vehiculo a motor. Actualmente distribuye sus productos
(Radiadores, Calefacciones, Intercoolers, Oil Coolers) para los equipos originales de
ensambladoras como GENERAL MOTORS VENEZUELA, MITSUBISHI
MOTORS, TOYOTA, FORD MOTORS de Venezuela entre otras, también

suministra productos a los mercados de Exportacion y Reposicion.



En el transcurrir de los afios Infra S.A ha venido en constante crecimiento,
nuestra planta de manufactura tiene aproximadamente mas de 18000 metros
cuadrados, por el constante crecimiento ya esta capacidad de espacio fisico se ve
reducida, ya que debemos de incrementar la inversién en la adquisicién de materias
primas y por ende los niveles de inventarios, por el auge en la produccion y por las
dificultades para importar aleaciones especiales, por regulaciones gubernamentales
impuestas actualmente en Venezuela.

El manejo de materiales es una parte esencial de cualquier actividad y
consume usualmente la mayor porciébn de tiempo y solamente afiade costos al
producto, que no agregan valor al proceso de disefio y manufactura, debido a esto,
mientras mas pueda reducirse su uso y optimizarse, mas competitivo serda dicho
producto.

Se efectuara una investigacion Evaluativa, ya que se requiere de una propuesta
de Redisefio en la distribucion del Galpén Nro3; con el objetivo de ser més eficiente y
eficaces en cada una de nuestras actividades, de recepcion de materiales directos e
indirectos, almacenamiento de materiales, embalaje y despacho, obteniendo como
resultados un incremento en la productividad que serd precisada en porcentaje una
vez efectuada los analisis de la situacién actual y comparando con la propuesta de la
nueva Redistribucion del Galpén.

Para llevar a cabo la Redistribucion del Galpén, se aplicara un estudio de
ingenieria de métodos para obtener un analisis de la situacién actual de las
actividades medulares que se efectian en los diferentes almacenes y/o areas del
Galpon, esto identificara las actividades de transporte y demora que se traducen en
pérdidas de tiempo e incremento en los costos de manipulacién y/o distancias de
recorrido. Todas estas actividades seran manejadas a través de las herramientas de la
Gerencia de proyecto tomando en cuenta todas sus etapas desde el proceso de

Iniciacion, Planificacion, ejecucion, seguimiento y Control y Cierre del proyecto.



1.4 Alcance
Como consecuencia de la Redistribucion del Galpén Nro3 se observara
cambios positivos, los cuales son:
e Concordancia de los inventarios teoricos vs los fisicos en un 99,9%
¢ Disminuciéon en el tiempo de entrega de los componentes para fabricar
nuestros productos.
e Mayor utilizacién posible de los recursos.
¢ Disminucién en los tiempos de entregas para recepcion y despacho de los
materiales.
¢ Medios para determinar la capacidad de ahorros.

¢ Herramientas efectivas para el control y seguimiento de Inventarios.

1.5 Delimitacion
La Industria Nacional Fabrica de Radiadores (INFRA, S.A.) se encuentra

ubicada en la Zona Industrial de Marin I, en Ca (Estado Miranda) Venezuela.

1.6 Limitaciones

Se aplicaran todas las etapas de la gerencia de proyecto solo para efectos de
identificar todos los recursos necesarios para cumplir con el presente proyecto, siendo
el factor tiempo, una limitante para que en el alcance se incluya la implementacion,

seguimiento y control y cierre del proyecto.



1.7 Sistema de variables

1.7.1 Definicion Conceptual
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Cuadro 1. Identificacion y operacionalizacion de las Variables del Analisis de la

Situacion Actual y el Método Propuesto. (Fuente Propia 2008).

OBJETIVO
ESPECIFICO

VARIABLE

DEFINICION
CONCEPTUAL

Realizar los estudios econdémicos
necesarios para estimar el costo
de las actividades con Ila
distribucion  Actual 'y  asi
compararlo con ¢l propuesto.

Estudios econémicos

Es el estudio que determina el

costo de las  actividades
efectuadas en la distribucion
actual vs la  propuesta.

Entendiéndose por costo, al valor
de lo que sale, medido en
términos monetarios, incurrido o
potencialmente en vias de ser

incurrido, para alcanzar un
objetivo especifico.
Presentar los hechos utilizando Son  diferentes  tipos  de
las herramientas de andlisis mas . e .. | herramientas  que  permiten
. Herramientas de analisis mas . . .y
apropiadas. registrar toda la informacién

apropiadas.

relacionada con el trabajo que se
va a estudiar.

Aplicar los criterios del analisis
de la operacién

Criterios del analisis de la

operacion.

Es un procedimiento empleado
para investigar las actividades
que agregan y que no agregan
valor a una tarea, con la finalidad
de tratar de eliminar o reducir al
minimo aquellas que no agregan
valor y mejorar aquellas que lo
agregan; buscando la eliminacion
de toda forma de desperdicio.

Presentar el “registro
normalizado” del método.

Registro normalizado.

Significa establecer una norma,
patron. El tiempo Estindar, de
acuerdo con su definicion debe
corresponder a un método y
equipo dados,  bajo las
condiciones que prevalecen en el
momento de realizar dicho
estudio.

Realizar estudios de tiempos

Estudios de tiempo

Es la técnica para establecer un
tiempo estandar para realizar una
tarea dada.

Verificar que el método se
gjecute dé acuerdo con lo
establecido en el registro
normalizado.

El método se ejecute con lo
establecidlo en el registro
normalizado.

Es una medicioén para controlar el
registro normalizado establecido.



1.7.2 Definicion Operacional
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Cuadro 2. Operacionalizacion de las Variables del Analisis de la Situacion Actual

y el Método Propuesto. (Fuente Propia 2008).

VARIABLE DIMENSION INDICADOR SUBINDICADOR
Informacién relacionada Investigacion . y Andlisis de los datos
con los componentes a Fuentes de informacion .
. documental. obtenidos.
recepcionar y despachar.
Estudios econémicos Costos. Andlisis de costos. Reducir los costos

Herramientas de analisis
mas apropiadas.

Gerencia de Proyectos

Ingenieria de métodos.

Manejo de Proyecto por
Etapas de Iniciacién,
Planificacién,
Ejecucion, Seguimiento
y Control y Cierre del
proyecto.

Encontrar ¢l mejor método
de ejecucion.

Criterios del andlisis de
la operacion

Ingenieria de métodos.

Actividades que agregan
y que no agregan valor.

Registro normalizado.

Ingenieria de métodos.

Descripcién del proceso.

Estudios de tiempo Ingenieria de métodos. Ehmm*?r pérdidas de
tiempo.
El método se ejecute Comparar lo
con lo establecido en el Control. programado y lo
registro normalizado realizado.
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CAPITULO II. MARCO TEORICO

En el presente capitulo se establecen los lineamientos conceptuales, que
hemos considerados para desarrollar la evaluaciéon del desempefio de proyecto,
documentados en los principios de la Gestion de Calidad y de Gestion de Riesgos

establecidos por el Project Management Instituto, Inc. (PMI).

2.1 Términos y Definiciones Generales

Para iniciar el marco que describe este escenario podemos definir a los
proyectos como un esfuerzo temporal que se lleva acabo para obtener un producto
y/o servicio que debe dar un resultado tnico.

Tenemos que la gerencia es el proceso de seleccionar politicas y
estrategias administrativas que permitan maximizar los resultados de una
organizacion mediante el uso mas adecuado de los recursos organizacionales.
En este sentido tomaremos los siguientes significados para sustentar nuestra

investigacion evaluativo.

2.2 Gestion del Proyecto
Planificacion, organizacion, seguimiento, control e informe de todos los

aspectos de un proyecto y la motivacion de todos aquellos que estdn involucrados

en ¢l para alcanzar los objetivos del proyecto. (COVENIN-ISO 10006:2003, p. 3)

2.2.1 Plan de Gestion del Proyecto

El plan de gestion del proyecto suministra el plan general para ejecutar,
supervisar y controlar el proyecto, e incluye planes subsidiarios que proporcionan

orientacion e instrucciones para la planificacion y el control del proyecto.
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2.3 Gestion de Procura
Esta gestion incluye los procesos para comprar o adquirir los productos,
servicios o resultados necesarios fuera del equipo del proyecto para realizar el trabajo.
= Esta gestion en Infra, S.A. también abarca, los procesos de logistica
pertenecientes a la cadena de suministro de clientes, proveedores, fabricacion
del producto y despacho de la mercancia a los clientes.
= Para el presente trabajo vamos aplicar el siguiente procedimiento para adquirir
los materiales de estanterias, la contratacion de una empresa para la
construccion y arreglo del galpén Nro3 y la adquisicién de nuevos equipos de

montacargas para el manejo de cada uno de los materiales.

2.3.1 Planificar las Compras y adquisiciones: Determinar que comprar o

adquirir, cuando y como hacerlo.

2.3.2 Planificar la contratacion: Documentar los requisitos de los productos,

servicios y resultados, e identificar a los posibles vendedores.

2.3.3 Solicitar Respuestas de Vendedores: Obtener informacion,

presupuestos, licitaciones, ofertas o propuestas, seglin corresponda.

2.3.4 Seleccion de Vendedores: revisar ofertas, elegir entre posibles vendedores

y negociar un contrato por escrito con cada vendedor.

2.3.5 Administracion del contrato: gestionar el contrato y la relacion entre el
comprador y el vendedor, revisar y documentar cual es o fue el rendimiento de un
vendedor a fin de establecer acciones correctivas necesarias y proporcionar una base

para relaciones futuras con el vendedor, gestionar cambios en el contrato, entre otros.
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2.3.6 Cierre del Contrato: completar y aprobar cada contrato, incluida la

resolucion de cualquier tema abierto, y cerrar cada contrato aplicable al proyecto o a

una de sus fases.

2.4 Gestion de los Riesgos del Proyecto

Incluye los procesos relacionados con la planificacion de la gestion de
riesgos, la identificacion y el analisis de riesgos, las repuestas y el seguimiento y
control de riesgos de un proyecto. Esta gestion tiene como objetivo aumentar la
probabilidad y el impacto de los eventos positivos y disminuir la probabilidad y la

consecuencia de los eventos adversos para el proyecto.

2.4.1 Riesgo

El término  riesgo esta intimamente relacionado con los términos
incertidumbre y probabilidad en cuanto a que todos ellos hacen referencia a la
prediccién de ocurrencia o no de un determinado suceso y a la estimacion de la

importancia de sus efectos (intensidad y vulnerabilidad) (MAPFRE; 2000; p. 23)

“Un riesgo de un proyecto es un evento o condicion inciertos que, si se
produce, tiene un efecto positivo o negativo sobre al menos un objetivo del
proyecto, como tiempo, coste, alcance o calidad”. (PMI, 2004, p.253)

Una vez definido el riesgo podemos decir que tiene una o mas causas y, por
lo tanto si se produce, dard uno o mas impactos. Las condiciones de riesgo pueden
incluir aspectos del entorno del proyecto o de la organizacién que pueden contribuir
al riesgo

Del proyecto, tales como practicas deficientes de direcciéon de proyectos, la
falta de sistemas de gestion integrados, multiples proyectos concurrentes o la

dependencia de participantes externos que no pueden ser controlados.
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2.4.2 Gerencia de los Riesgos

Funcion empresarial cuyo objetivo es la conservacion de los activos y
del poder de generaciéon de beneficios mediante la minimizacién, a largo plazo,
del efecto financiero de las pérdidas accidentales.

Para el PMI (2004) la Gestion de los Riesgos de un Proyecto comprende los

seis (6) siguientes procesos:

1.- Planificacién de la Gestion de los riesgos,

2.- Identificacién de los riesgos,

3.- Analisis Cualitativo de los riesgos,

4.- Andlisis Cuantitativo de los riesgos,

5.- Planificacion de la Respuesta a los riesgos,

6.- Seguimiento y Control de los riesgos

2.4.3 Planificacion de la Gestion de Riesgos: es ¢l proceso de decidir c6mo
enfocar, planificar y ejecutar las actividades de Gestion de riesgos para un proyecto.
A continuacion se muestra la Figura 3 dando una descripcion general de los
procesos de Gestion de los Riesgos del Proyecto, y la Figura 4 muestra un diagrama
de flujo de esos procesos y de sus entradas, salidas y procesos de otras Areas de
Conocimiento relacionadas. Los procesos de Gestion de los Riesgos del Proyecto

incluyen lo siguiente:

a) Planificacion de la Gestion de Riesgos:

Segin el PMI se refiere a decidir como enfocar, planificar y ejecutar las
actividades de gestion de riesgos para un proyecto a través de una planificacion
cuidadosa y explicita que mejora la posibilidad de éxito de los otros cinco procesos
de gestion de riesgos. La Planificacion de la Gestion de Riesgos es el proceso de
decidir como abordar y llevar a cabo las actividades de gestion de riesgos de un

proyecto.



16

Siguiendo en esa misma linea la planificacion de los procesos de gestion de
riesgos son muy importantes para garantizar que el nivel, el tipo y la visibilidad de la
gestion de riesgos sean acordes con el riesgo y la importancia del proyecto para la
organizacion, es se debe desarrollar con el fin de proporcionar recursos y tiempo
suficientes para las actividades de gestion de riesgos, y ademds para establecer una
base acordada para evaluar los riesgos. (PMI; 2004; p.242)

El proceso Planificacién de la Gestiéon de Riesgos debe completarse en las
fases tempranas de la planificaciéon del proyecto, dado que es crucial para realizar con

éxito los demds procesos que se desarrollan en el proyecto.
b) Identificacion de Riesgos:

“La Identificacion de Riesgos determina qué riesgos pueden afectar al
proyecto y documenta sus caracteristicas. La Identificacion de Riesgos es
un proceso iterativo porque se pueden descubrir nuevos riesgos a medida
que el proyecto avanza a lo largo de su ciclo de vida. La frecuencia de la

iteracion y quién participard en cada ciclo variara de un caso a otro”.
(PMI; 2004; p. 246)

En esta fase el equipo del proyecto debe participar en el proceso para poder
desarrollar y mantener un sentido de pertenencia y responsabilidad por los riesgos y

las acciones asociadas con la respuesta a los riesgos.
¢) Andlisis Cualitativo de Riesgos:

“El Analisis Cualitativo de Riesgos es normalmente una forma rdpida y
rentable de establecer prioridades para la Planificacion de la Respuesta a
los Riesgos, y sienta las bases para el Analisis Cuantitativo de Riesgos, si
fuera necesario”. (PMI; 2004; p.249)

El Anélisis Cualitativo de Riesgos debe ser revisado continuamente durante el
ciclo de vida del proyecto, esto con la finalidad de que esté actualizado con los

cambios en los riesgos del proyecto.
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Por otra parte el Analisis Cualitativo de Riesgos requiere salidas de los
procesos Planificacion de la Gestion de Riesgos e Identificacion de Riesgos. Este
proceso puede conducir a un Analisis Cuantitativo de Riesgos o directamente a la

Planificacion de la Respuesta a los Riesgos.

d) Analisis Cuantitativo de Riesgos:

“El Analisis Cuantitativo de Riesgos se realiza respecto a los riesgos
priorizados en el proceso Analisis Cualitativo de Riesgos por tener un
posible impacto significativo sobre las demandas concurrentes del
proyecto”. (PMI; 2004; p.254)

El proceso Analisis Cuantitativo de Riesgos se centra en analizar el efecto de
esos riesgos y les asigna una calificaciobn numérica a cada uno, ademas también
presenta un método cuantitativo para tomar decisiones en caso de incertidumbre, esto

con el fin de reducir el impacto de los riesgos en los proyectos.
e) Planificacion de la Respuesta a los Riesgos

“La Planificacion de la Respuesta a los Riesgos es el proceso de
desarrollar opciones y determinar acciones para mejorar las
oportunidades y reducir las amenazas a los objetivos del proyecto”. (PMI;
2004; p.260)

Este paso se realiza después de los procesos Andlisis Cualitativo de Riesgos y
Analisis Cuantitativo de Riesgos y debe incluir la identificacién y asignacion de una
0 mas personas que asuman la responsabilidad de cada respuesta ante los riesgos, que
previamente deben estar acordadas y financiadas.

Para planificar la respuesta a los riesgos se deben organizar segun su
prioridad, introduciendo recursos y actividades en el presupuesto, cronograma y plan
de gestion del proyecto, seglin sea necesario.

En este sentido las respuestas a los riesgos planificadas deben ser congruentes

con la importancia del riesgo y cumplir con las siguientes recomendaciones:
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e Tener un coste efectivo en relacion al desafio.

e Ser aplicadas a su debido tiempo.

e Ser realistas dentro del contexto del proyecto,

e Estar acordadas por todas las partes implicadas, y a cargo de una persona
responsable. A menudo, es necesario seleccionar la mejor respuesta a los

riesgos entre varias opciones.

) Seguimiento y control de riesgos

“Realizar el seguimiento de los riesgos identificados, supervisar los
riesgos residuales, identificar nuevos riesgos, ejecutar planes de respuesta
a los riesgos y evaluar su efectividad a lo largo del ciclo de vida del
proyecto”. (PMI; 2004; p.264)

Las respuestas a los riesgos planificadas que estan incluidas en el plan de
gestion del proyecto se ejecutan durante el ciclo de vida del proyecto, pero ademas el
trabajo del proyecto debe ser supervisado continuamente para detectar riesgos nuevos
o que cambien los ya identificados.

El Seguimiento y Control de Riesgos es el proceso de identificar, analizar y
planificar nuevos riesgos, realizar el seguimiento de los riesgos identificados y los
que se encuentran en la lista de supervision, volver a analizar los riesgos existentes,
realizar el seguimiento de las condiciones que disparan los planes para contingencias,
realizar el seguimiento de los riesgos residuales y revisar la ejecucion de las
respuestas a los riesgos mientras se evalua su efectividad.

En este sentido podemos decir que los procesos interactiian entre si y también
con los procesos de las demés Areas de Conocimiento. Cada uno puede implicar el
esfuerzo de una o mas personas o grupos de personas, dependiendo de las
necesidades del proyecto.

A su vez cada proceso tiene lugar por lo menos una vez en cada proyecto y se

realiza en una o mas fases del proyecto, si el proyecto se encuentra dividido en fases.
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2.5 Gestion de Tiempo del Proyecto

Incluye los procesos necesarios para lograr concluir un proyecto a tiempo:

o Definicion de las actividades: 1dentifica las actividades especificas del
cronograma que deben ser realizadas para producir los diferentes productos
entregables del proyecto.

e Establecimiento de las secuencias de las actividades: 1dentifica y
documenta las dependencias entre las actividades del cronograma.

o Estimacion de Recursos de las Actividades: estima el tipo y las
cantidades de recursos necesarios para realizar cada actividad del cronograma.

o Estimacion de la Duracion de las Actividades: estima la cantidad de
periodos laborables que serdn necesarios para realizar cada actividad del
cronograma.

o Desarrollo del Cronograma: analiza las secuencias de las actividades, la

duracion de las actividades, los requisitos de recursos y las restricciones del

cronograma para crear el cronograma de proyecto.
o Control del cronograma: controla los cambios que pudieran darse en

cada uno de los entregables y actividades.

2.6 Gestion de los Costos del Proyecto

Incluye los procesos involucrados en la planificacién, estimacion, preparacion
del presupuesto y control de los costos de forma que el proyecto se pueda completar

dentro del presupuesto aprobado.

o Estimacion de Costos: desarrollar una aproximacién de los costos de los

recursos necesarios para completar las actividades.



o Preparacion del presupuesto de Costos: Sumar los costos estimados de
actividades individuales o paquetes de trabajo a fin de establecer una linea
base de costos.

o Control de Costos: Influir sobre los factores que crean variaciones del

costo y controlar los cambios en el presupuesto del proyecto.

2.7 Meétodo

En el marco metodolégico estd estructurado en fases descritas a

continuacion:

Proceso de Iniciacion: Define y autoriza el proyecto.
¢ Realizar el enunciado del proyecto Pre — Eliminar.
¢ Documentar las necesidades del proyecto.
¢ Definir los productos entregables.
e Establecer los objetivos del proyecto.
¢ Descripcion bésica del alcance del proyecto.
¢ Establecer la duracion estimada del proyecto.

® Pronostico de los recursos para el analisis de la inversion.

Planificacion del Proyecto: En esta fase se determina las estrategias a

seguir para la elaboracion del proyecto.

¢ Definicién del Alcance.

e (Crear EDT.

¢ Definicion de las Actividades.

¢ Establecimiento de la Secuencia de las actividades.

e Estimacion de los recursos de las actividades.

e Estimacion de la duracién de las actividades.

e Desarrollo de cronograma.



Estimacion de Costos.

Preparacion del presupuesto de costo.
Planificacion de los recursos Humanos.
Planificacion de las comunicaciones
Planificacion de la Gestion de Riesgos.

Planificar las Compras y Adquisiciones.

Seguimiento y control: Se compone de aquellos procesos realizados para

observar la ejecucion del proyecto de forma de detectar los posibles problemas

oportunamente y adoptar las acciones necesarias para controlar la ejecucion del

proyecto.

Supervisar y Controlar el Trabajo del Proyecto
Control de Cambios

Verificacion del Alcance

Control del Alcance

Control del Cronograma

Control de Costos

Informar el rendimiento

Ejecucion: Esta fase se basa en integrar y realizar las actividades del

proyecto, de acuerdo al plan de gestion del proyecto.

Dirigir y gestionar la ejecucion del proyecto.
Realizar el aseguramiento de calidad
Distribucion de la informacion

Seguimiento y control en cada actividad para garantizar el avance de la fase.

Cierre del Proyecto: Incluye los procesos utilizados para finalizar

formalmente todas las actividades de un proyecto o de una fase del proyecto.



e (Cerrar Proyecto

e Interacciones entre Procesos.

2.8 Gestion de la Calidad

Los procesos de Gestion de la Calidad del Proyecto incluyen todas las
actividades de la organizacion ejecutante que determinan las politicas, los objetivos y
las responsabilidades relativos a la calidad de modo que el proyecto satisfaga las
necesidades por las cuales se emprendi6.

En este sentido el PMI define la Gestion de la Calidad de la siguiente forma
“Los procesos de Gestion de la Calidad del Proyecto incluyen todas las actividades de
la organizacién ejecutante que determinan la

Politica, los objetivos y las responsabilidades relativas a la calidad, de modo
que el proyecto satisfaga todas las necesidades por las cuales se emprendio.
Implementa el Sistema de Gestion de la Calidad a través de la politica, los
procedimientos y los procesos de planificacion de la calidad, aseguramiento de la
calidad y control de la calidad, con actividades de mejora continua de los procesos

que se realizan durante todo el proyecto, segliin corresponda”.(p. 179)

2.8.1 Sistema de gestion de la calidad del proyecto

Para alcanzar los objetivos del proyecto es necesario gestionar los procesos
del proyecto dentro de un sistema de gestion de la calidad. El sistema de gestion de la
calidad del proyecto deberia estar alineado, tanto como sea posible, con el sistema de
gestion de la calidad de la organizacién originaria.

Para lograr esto se deberian definir y controlar los documentos necesarios y
producidos por la organizacién encargada del proyecto para asegurarse de la eficaz
planificacién, implementacién y control del proyecto. (COVENIN-ISO 10006:2003;
42.2;p.5)



2.8.2 Gestion de la Calidad del Proyecto

Para implementar el sistema de gestion de calidad a se requiere n establecer la
politica, los procedimientos y los procesos de planificacién de calidad, aseguramiento
de calidad y control de calidad,

Implementando actividades de mejora continta de los procesos que se realizan
durante todo el proyecto, segun corresponda. En este sentido la Figura 5 muestra una
descripcion general de los procesos de Gestion de la Calidad del Proyecto, y la Figura
6 muestra un diagrama de flujo de esos procesos y de sus entradas, salidas y procesos

de otras Areas de Conocimiento relacionadas. Los procesos de Gestion de la Calidad

del Proyecto incluyen lo siguiente:
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2004)



2.8.3 Principios de la Gestion de la Calidad
Los principios de la Gestion de Calidad estan definidos a través de un modelo

que requiere cumplir con los siguientes puntos:

OCHO (8) PRINCIPIOS de la Gestion de la Calidad
1. Enfoque al Cliente,

Liderazgo,

Participacion del personal,

Enfoque a Procesos,

Enfoque del Sistema hacia la Gestion,

Mejoramiento Continuo,

Toma de decisiones basadas en hechos,

® NN kAW N

Relaciones mutuamente beneficiosas con los Proveedores.

2.8.4 Los Procesos de la Gestion de la Calidad

a) Planificacion de Calidad
Esta primera etapa es donde se debe identificar qué normas de calidad son

relevantes para el proyecto y determinando coémo satisfacerlas.

“Como explica el PMI la planificacion de calidad es uno de los procesos
clave a la hora de llevar a cabo el Grupo de Procesos de Planificacion y
durante el desarrollo del plan de gestion del proyecto, y deberia realizarse
de forma paralela a los demas procesos de planificacion del proyecto”.
(PMI; 2002; p.184)

b) Realizar Aseguramiento de Calidad:
Aqui se refiere a aplicar las actividades planificadas y sistematicas relativas a
la calidad, para asegurar que el proyecto utilice todos los procesos necesarios para
cumplir con los requisitos. En este sentido las actividades de aseguramiento de

calidad son supervisadas por un departamento de aseguramiento de calidad o por una



organizacion similar. Con esto se busca que el Aseguramiento de Calidad
proporcione también un paraguas para otra actividad importante de calidad: la mejora
continfia del proceso. La mejora continua del proceso proporciona un medio iterativo

para mejorar la calidad de todos los procesos. (PMI; 2004; p.187)

¢) Realizar Control de Calidad:

“El Control de la Calidad se refiere a supervisar los resultados especificos
del proyecto, para determinar si cumplen con las normas de calidad
relevantes e identificar modos de eliminar las causas de un rendimiento
insatisfactorio”. (PMI; 2004, p.190)

Ademas se recomienda realizarlo durante todo el proyecto. Por otra parte se
deben desarrollar las normas de calidad incluyendo los objetivos de los procesos y
productos del proyecto. El Quality Control (QC) a menudo se lleva a cabo por un
departamento de control de calidad o una unidad de la organizaciébn con una
denominacién similar. El Quality Control (QC) puede incluir llevar a cabo acciones
para eliminar las causas de un rendimiento insatisfactorio del proyecto.

Lo positivo de estos procesos es que interaccionan entre si y también con los
procesos de las demas Areas de Conocimiento. Por otra parte cada proceso puede
implicar el esfuerzo de una o mas personas o grupos de personas, dependiendo de las
necesidades del proyecto, y cada proceso tiene lugar por lo menos una vez en cada
proyecto y se realiza en una o mas fases del proyecto, si el proyecto se encuentra
dividido en fases.

En este sentido podemos decir que los procesos interactiian entre si y también
con los procesos de las demés Areas de Conocimiento. Cada uno puede implicar el
esfuerzo de una o mas personas o grupos de personas, dependiendo de las
necesidades del proyecto.

A su vez cada proceso tiene lugar por lo menos una vez en cada proyecto y se

realiza en una o mas fases del proyecto, si el proyecto se encuentra dividido en fases.



2.9 Intercambiadores de calor

Un intercambiador de calor es un dispositivo que facilita la transferencia de

calor de una corriente de fluido a otra.

Intercambiadores de una y de dos corrientes:

Una importante clasificacion de los intercambiadores de calor los divide en
Intercambiadores de una sola corriente e Intercambiadores de dos corrientes. Un
intercambiador de una sola corriente es aquel en el que solo varia la temperatura de
un fluido. Un intercambiador de dos corrientes es aquel en el que cambia la

temperatura de ambos fluidos.

2.10 Determinacion de estindares
Un estandar es una norma o criterio que sirve de base para la evaluacion o

comparacion de alguna cosa.

Existen cuatro tipos de estiandares:

o Estandares de cantidad: volumen de produccion, cantidad de existencias
de MP o PT, ntiimero de horas, capacidad de produccion.

o Estandares de calidad: control de calidad (CC) de MP recibida, control
de calidad de la produccién, especificaciones del producto.

o Estindares de tiempo: o tiempo estandar para producir un determinado
producto, tiempo medio de existencias de determinada MP.

o Estiandares de costos: costos de produccion, costos de materia prima,

mano de obra directa.

2.11 Estudio de tiempo
El estudio del tiempo es una técnica de medicion del trabajo empleada para
registrar los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea

definida, efectuandose en condiciones determinadas, y para analizar los datos a fin de



averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea segiin una norma de ejecuciéon
preestablecida en el estudio de métodos.

Las condiciones en que se efectuara el estudio quedan recogidas en lo que
Benjamin W. Nievel denominado “dia justo de trabajo”. Es decir, la cantidad de
trabajo que puede producir un trabajador competente laborando a un ritmo normal y
utilizando efectivamente su tiempo, en tanto las limitaciones del proceso no restrinjan
el trabajo.

El trabajo competente es “un individuo representativo en promedio de los
trabajadores bien entrenados y capaces de ejecutar satisfactoriamente todas y cada
una de las fases que constituyen un trabajo, de acuerdo con las exigencias del trabajo
en cuestion”.

Se define ritmo normal como “la rapidez de actuacién de un trabajador
concienzudo, auto disciplinado y competente cuando no

Trabaja ni despacio ni aprisa, y la debida atencién a las exigencias fisicas,
mentales o visuales de un trabajo o tarea especifica”.

Utilizando efectiva “ el mantenimiento de un ritmo normal al ejecutar los
elementos esenciales de un trabajo durante las diferentes partes del dia, exceptuando
los que se requieren para descansos razonables y necesidades personales, en
circunstancias en que el trabajo no este sujeto a limitaciones del proceso, equipo o de
otra categoria”.

El estudio de tiempo supone un impacto en el ambiente laboral tanto en la
toma de datos como en las implicaciones posteriores. Por ello, el factor humano es un
elemento esencial que hay que tener en cuenta cuando se aborda un estudio de

tiempos.

2.12 Definicion y Objeto de la Medicion de Tiempos

La medicion del trabajo es, junto con el estudio de métodos, una de las

técnicas mas importantes para el estudio del trabajo.



El estudio de métodos es una herramienta muy util para optimizar los métodos
de trabajo, facilitando el examen critico de procesos existentes y favoreciendo la
implantacion de métodos mejorados. Ello es asi por que con esta técnica se destaca
los elementos improductivos de una actividad y pueden tomarse las medidas
correctivas para mejorar el rendimiento. Ademads, y simultdineamente, quedan fijados
los tiempos.

Tipos de una actividad que permitiran detectar en el futuro posibles
desviaciones en el tiempo programado.

El proceso de tiempos tipos puede requerir el empleo de las técnicas de
medicion de tiempos para comparar la eficacia de varios métodos, el reparto de tareas
dentro de equipos de trabajo (misma carga) o bien determinar el nimero de maquina
que un operario pueda atender, entre otros.

Basado en los tiempos establecidos se pueden realizar las siguientes
actuaciones: programa de produccién, presupuesto de fabricaciéon y venta, plazos de
entrega, control de costos de mano de obra, fijar normas sobre utilizacién de
maquinaria, etc. Asi pues, el estudio de tiempos es un elemento esencial en la
organizacién y control de todas aquellas actividades de la empresa, resultando un
método idéneo para aumentar su productividad y mejorar su competitividad en el

mercado.

2.12.1 Procedimientos de medida de tiempos
Los procedimientos para la medicion de tiempos en la ejecuciéon de

actividades pueden agruparse en dos grandes categorias:

Meétodos Directos
o Medicién Continua

® Muestreo de Trabajo



Meétodos Indirectos

¢ Tiempos Predeterminados

Meétodos Directos

Los métodos directos se caracterizan porque la toma de tiempos tiene lugar en

el mismo momento en que se efect@ian las operaciones que se tratan de medir.

Medicion Continua

Consiste en la medicion durante un determinado numero de ciclos de la

operacion observada. Las diferentes técnicas del cronometraje se incluyen en este

grupo.

2.12.2 Elementos del Estudio de Tiempos

Una vez que se ha realizado una intensa labor informativa sobre las técnicas
de estudio de tiempo entre todo el personal implicado y una vez que se ha
seleccionado el proceso u operacién que se desea medir es preciso elegir el operario
que va a ser objeto de la medicién.

Una vez seleccionado el operario, es necesario mantener un trato amigable
con ¢éste e informarle con todo detalle del objeto del estudio y responder a cualquier
duda, sugerencia o pregunta que tenga sobre el anélisis.

El operario debe trabajar a su ritmo normal realizar las pausas a las que esta
acostumbrado y comentar las dificultades que encuentre. Cuando se haya implantado
un nuevo método hay que proporcionarle el

Tiempo suficiente para que se adapte al nuevo trabajo antes de iniciar el
estudio de tiempo.

En cualquier caso, resulta fundamental que antes de abortar el estudio de
tiempo se haya definido el método objeto del anélisis, describiendo con precision las

actividades y forma de ejecutar las diferentes tareas del proceso.



2.13 Calificacion de Velocidad

El proceso de calificar la velocidad con la cual trabaja el operario es una parte
muy importante del Estudio de Tiempos. Consiste en juzgar cuan rapido trabaja dicho
operario tomando como base de referencia lo que significa el ritmo normal de
ejecucion de la tarea que realiza.

La calificacion de la velocidad debe hacerse conjuntamente con la medicién
de tiempos. No pueden tratarse como dos actividades separadas, ya que a cada tiempo
medido corresponderda una velocidad de ejecucion. Al concluir el periodo de
medicién el analista de tiempos correspondera una velocidad de ejecucion. Al
concluir el periodo de medicién el analista habra acumulado un cierto nimero de
tiempos reales de ejecucion para cada uno de los elementos en los cuales dividi6 la
tarea, pero ademas debera disponer de un factor de calificacion de velocidad asociado
a cada uno de los elementos. Esto se explica debido, a que el tiempo medido sera alto
o bajo dependiendo del ritmo de trabajo del operario observado, pero la calificacion
de velocidad permite transformar ese tiempo en el que tardaria un operario normal

para ejecutar la misma actividad.

Existen varios métodos para calificar la velocidad de actuacion de un operario:
e  Meétodo subjetivo
e (alificacion de ejecucion
e (alificacion sintética

e (alificacion objetiva

Los mismos difieren entre si, ya que, un factor considerado como importante

por uno de ellos puede ser completamente ignorado por los otros.

2.14 Localizacion Interna

Es aquella que proporciona las condiciones de trabajo aceptable, seguras y

confortables y a la vez permite las operaciones en forma econémica.



Objetivos de la localizacion interna

Facilitar flexibilidad y expansiones futuras

Lograr eficacia en el recorrido de materia prima, mano de obra etc.
Utilizacion adecuada del espacio

Mejorar ambiente de trabajo

Mejorar condiciones de seguridad

Facilitar las labores de supervision

Adaptar las instalaciones a las condiciones del edificio

Facilitar las operaciones de mantenimiento

Integrar la organizacion en el proceso productivo

2.15 Conceptos de algunas herramientas utilizadas

Arreglo Fisico: Siendo esta herramienta de suma importancia, ya que,
proporciono la disposicion fisica de los equipos, personas y materiales, de la
manera mas adecuada para facilitar el proceso productivo.

Diagrama de Proceso: La cual consiste en una representacion grafica del
orden de todas las operaciones, transportes, inspecciones, demoras Yy
almacenajes que tienen lugar durante un proceso y comprende informacién
considerada necesaria para el andlisis como son: tiempos, cantidades y
distancias recorridas.

Diagrama de Flujo: Consiste en un plano del 4rea estudiada, hecho a
escala, con sus maquinas y areas de trabajo guardando la correcta relacién
entre si, y representando ademas todos los obstaculos de la construccién civil.
Diagrama del Operador: Siendo esta una herramienta que grafica los
puntos en los cuales se introducen los materiales al proceso y de la secuencia
de todas las operaciones e inspecciones, sin incluir las actividades
relacionadas con el manejo de materiales, ademéas se obtener la criticidad del

Proceso.



. Arbol de problema: Es un esquema basico de ordenaci6n del diagnostico

situacional y la base a partir de la cual se construyen los siguientes pasos del

método.
o Diagrama de Causa — Efecto: Es un instrumento eficaz para el analisis

de las diferentes causas que ocasionan el problema.



CAPITULO III. MARCO METODOLOGICO

El Redisefio de la distribucion del Galpén Nro. 3 de la Industria Nacional
Fabrica de Radiadores (Infra, S.A.) es un proyecto que estara dividido en dos etapas.

La primera Etapa de ampliacion de un é&rea de producto terminado
perteneciente al Galp6én Nro.3 y una segunda etapa de disefio y Redistribucion de los
materiales, cambios de Infraestructura y de flujo de materiales, amparados en el
manejo de los recursos de las herramientas de la gerencia de proyectos y utilizando
herramientas de estudios de tiempos y anélisis de Layout plenamente ajustados con la
Norma Venezolana Covenin 2239-85 de ‘“Almacenamiento y Manipulacion,

Materiales Comunes, Almacenamiento en Interior y Exteriores”.

3.1 Tipo y diserio de la investigacion

La investigacion Proyectiva se desarrollo en dos fases principales, la primera
de tipo documental, la cual se define seglin la Universidad Nacional Abierta como*
una estrategia que esta basada en el anélisis de datos obtenidos de diferentes fuentes
de informacion, tales como informes de investigacion, libros, monografias, y otros
materiales informativos (peliculas, cintas grabadas, dibujos, entre otros)”, la cual
supone una secuencia de operaciones que nos conducen racionalmente a la obtencion
de informacién necesaria para generar un conocimiento nuevo, propio, derivado del
uso creativo de la informacion.

Partiendo del caso del presente Trabajo Especial de Grado la informacioén que
se obtuvo mediante la investigacion documental sirvi6 como conocimiento

fundamental de la funcién que cumplen las diferentes actividades principales de



embalaje de los productos Semi- Terminados, recepcion de materiales,
almacenamiento de los materiales y el despacho (Entrega de los clientes Internos y
externos) para asi, tener un mejor conocimiento y vision del proceso de la cadena de
suministros de la empresa.

La segunda fase fue la investigacion de campo, partiendo de entrevistas,
observaciones, comparaciones de tomas de tiempo de diferentes actividades
medulares y experimentacion de cada uno de los procesos o factores que influyen en
la cadena de suministro para los clientes internos y externos.

Segiin varios autores la investigacion de campo, es definida como €l “..
proceso sistematico, riguroso y racional de recoleccion, organizacion, tratamiento,
analisis y presentacion de datos; en el que se debe llevar a cabo dentro de una
situacion real, en la cual una o més variables independientes son manipuladas en

condiciones controladas”. (Altuvez, 1980).

“La investigacion de campo se caracteriza porque los problemas que
estudia surgen de la realidad y la informacion requerida debe obtenerse
directamente de ella”. (Osuna, Eduardo,; 2000).

El disefio utilizado en la investigacion es el experimental, el cual es propio de
las investigaciones de campo en las que se manipula deliberadamente una o mas
variables; dependiendo de las caracteristicas de la investigacién. En este caso, se
utiliza la experimentacion pura, la cual se caracteriza por la manipulacién intencional
de una o mas variables independientes que se lleva a cabo en dos o mas grados sobre
los grupos experimentales. Los integrantes de los grupos (control y experimentales)
se asignan al azar.

A continuacion se menciona algunas ventajas que posee la investigacion de
campo.

Es importante mencionar que estas ventajas se vieron en el presente Trabajo

Especia de Grado.



3.2 Ventajas de la Investigacion de Campo

® Permiti6é superar las limitaciones que imponia analisis experimental, al poder
estudiar los hechos en el propio lugar de los acontecimientos.

¢ Permite al investigador cerciorarse de las verdaderas condiciones en que se
han conseguido los datos, posibilitando su revisién o modificacién en el caso
de que surjan dudas al respecto.

¢ El avance en el conocimiento teérico de los métodos y técnicas probadas en la
investigacion de campo, ha conducido, al desarrollo del proyecto tomando
todas las variables medulares de la organizacion.

¢ Se puede afirmar que una ciencia que puede reunir sus propios datos, de
acuerdo con sus intereses de investigacion, se encuentra en una situacién
ventajosa con respecto de una disciplina que omite esta importante parte del

Proceso.

3.3 Procedimiento

3. 3.1 Busqueda de la Informacion

Para la obtencion de toda la informacion necesaria para el desarrollo de éste
proyecto, se realizaron investigaciones documentales en (tesis, libros, revistas,
catalogos). Se visitaron las diferentes instituciones para obtener informacién sobre las
mejores practicas de utilizacion de espacios fisicos, acondicionamientos de las areas
para el almacenamiento adecuado de los materiales y los despachos de ellos a
nuestros clientes internos y externos. Dentro de las instituciones que se visitaron se
encuentran: Universidad Catolica Andrés Bello, Universidad Simén Bolivar,
Universidad Central Venezuela, Biblioteca Simén Rodriguez, ademas de ser INFRA,
S.A una de las principales fuentes, ya que, en ella se facilito parte de la investigacion
bibliografica, pudiéndose aplicar dicha informacién en la investigacion de campo.

Esta investigacion de Campo se ve beneficiada, ya que, al poder estudiar los

hecho en el propio lugar de los acontecimientos, permite que los datos y resultados



obtenidos tengan validez y confiabilidad, esto se debe, a las tomas de tiempo,

analisis de Layout, simulaciones de entregas y evaluacion de todo el flujo de

materiales que hicieron posible esta propuesta de Redisefio de nuestro galpéon, con la

finalidad de aumentar la eficiencia, eficacia y efectividad en el almacenamiento y

entregas a nuestros clientes internos y externos, y asi, lograr un objetivo

imprescindible, el cual es, satisfacer las necesidades y expectativas de nuestros

clientes; para alcanzar este objetivo fue necesario:

Revisar y analizar el flujograma de procesos de la cadena de suministro, de la
situacion actual.

Elaborar y analizar toda la distribucion Actual del Galp6n Nro.3, a través del
Layout.

Efectuar estudios de tiempos de todas las actividades medulares de recepcion
de materiales como producto terminado y/o como componentes de materia
prima.

Elaborar y disefiar la WBS del proyecto, para identificar los recursos
necesarios en cada uno de los niveles de la matriz.

Realizar el cronograma Maestro del proyecto para definir la duracién del
proyecto ajustado a las necesidades del cliente.

Analizar las distancias de recorrido de las entregas de materiales.

Efectuar el analisis de comparacion de la distribucion actual con las Normas
Venezolanas Covenin 2239-85.

Identificar los riesgos Asociados en las actuales condiciones de
almacenamiento y despacho de cada uno de los materiales y/o componentes.
Realizar todo el andlisis de la situacién actual y disefiar la propuesta actual
que demuestra la mejora en tiempo para las recepciones de materiales y
despacho de nuestros productos, ubicaciéon e identificacion del material,
resguardo del personal y de cada uno de los materiales a almacenar
cumpliendo con las Norma Venezolana Covenin 2239-85, Norma de Orden y

Limpieza y 1a Norma Contra Incendios.



3.3.2 Estudio Técnico

Para realizar el LAYOUT del galpon se utilizaron ciertas herramientas como:
¢ Flujograma de proceso

¢ Diagrama de proceso

¢ Fotos

® Videos

¢ Medicion del espacio fisico.

¢ Identificacion de estanterias y capacidad de almacenamiento por estantes.

e (Caracterizacion del Proceso y Sub — Proceso.

Estas herramientas ayudaron a establecer el arreglo fisico actual para
establecer todos los criterios de evaluacion para la propuesta de las dos etapas de
Redisefio de la distribucion del galpén Nro.3, para que luego se realizaran las
simulaciones acondicionando el material a nuestras necesidades, tomandole tiempos a
cada una de las actividades que conforman las entregas y recepciones de materiales
medulares y asi obtener la capacidad para almacenar y distribuir los diferentes
materiales a nuestros clientes.

A continuacion se muestran los diagramas, Flujograma y la caracterizacion de
los procesos para analizar todas las actividades desde su punto de inicio hasta su

consumo:



Cuadro 3. Descripcion del Flujograma de Logistica (Fuente: Infra 2008)
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Como podemos observar en la descripcion del flujograma, nuestra actividad

se inicia con una prevision de ventas, esta es cargada en un sistema de base de datos

(Macola) y automaticamente arroja la cantidad de materiales que se necesita para

fabricar un intercambiador de Calor, desde ese momento se activa un proceso

administrativo de requisiciones de materiales, Ordenes de Compra de los diferentes

componentes hasta llegar a su recepciéon en el almacén de MP, se entrega a

produccién para procesar el material y convertirlo en un producto Semi — Terminado,

este se embala y almacena para ser incluido al sistema y activar su despacho.



Figura 7. Anilisis de la Caracterizacion del Proceso y Sub

Gerencia de Logistica. (Fuente: Infra 2008)
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3.3.3 Control de calidad del Proyecto.

En la Industria Nacional Fabrica de Radiadores (INFRA, S.A), se considera
el Control de la Calidad un requisito indispensable para garantizar un buen
resultado.

Nuestros controles comienzan aplicando las herramientas de la gerencia de
proyecto, realizando la WBS, el cronograma Maestro para determinar el alcance, el
comienzo del proyecto y el final.

Dentro de las herramientas a utilizar, en el presente proyecto para obtener
un seguimiento y control del Redisefio del Galp6n tenemos los criterios de evaluacion
del PMI, de la planificaciéon de la calidad y de la planificacion de riesgos, cabe
destacar que el presente trabajo especial de grado se presentara para su aprobacion de
ser concretado, inmediatamente se arma el equipo de proyecto que contara con la
evaluacion del instrumento de medicion de la planificacion de la calidad y riesgos,
ademas de establecer los roles y responsabilidades segiin nuestra WBS y Cronograma

Maestro del proyecto.

3.3.4 Poblacion y muestra

El inicio de todo trabajo de investigacion dirige su atencién a solucionar un
problema especifico, porque los trabajadores se orientan a estudiar y analizar datos
tomados de la realidad, para dar respuestas aplicables a esa realidad sujeta a estudio.

La poblacion es la totalidad del fenémeno a estudiar en donde las unidades de
la poblacién poseen una caracteristica comun, la cual se estudia y da origen a los
datos de investigacion (Tamayo y Tamayo 1986; p.92).

En este sentido, la poblaciéon es el conjunto de datos que representan la
conducta homogénea del universo y que concuerda con especificaciones sujetas al
estudio y /o investigacion.

La poblacion seleccionada esté constituida por el area de estudio vista como
unidad de logistica, englobando toda la cadena de suministro desde la prevision de

ventas hasta la entrega de los materiales a nuestros clientes internos y externos.



Para analizar una poblacion es necesario recurrir a una muestra, 0 sea una
parte de la poblacion y deducir de ella resultados relativos a la poblacion.

Hernandez Sistros (1998). Sefiala que la muestra esta representada por un
subgrupo de la poblaciébn, de manera tal que pueda reflejar los atributos o
caracteristicas de la poblacion de origen.

Lo que indica, que la muestra es el conjunto de operaciones que se realizan
para estudiar la distribucion de determinadas caracteristicas en la totalidad de una

poblacioén

3.3.5 Tipo de muestra

El tipo de muestra que se emplea es el No probabilistica que consiste en la
eleccion de objetos que dependen del criterio del investigador.

Para este caso se utilizo la Muestra Intencionada, ya que, se escogeran las
unidades muéstrales que se consideren representativas para la presente investigacion,
de acuerdo a una serie de parametros previamente establecidos; esto exige cierto

conocimiento de la poblacion a estudiar.

3.3.6 Instrumento

Una vez seleccionado el disefio de investigacion apropiado y la muestra
adecuada de acuerdo con el problema de estudio, la siguiente etapa consistird en
recolectar los datos pertinentes a las variables involucradas en la investigacion; este

proceso es conocido también como medicion.

Dentro de los instrumentos utilizados se encuentran:
e WBS (Estructura Desagregada del Trabajo)
¢ (Cronograma Maestro
¢ Flujograma de Proceso.
¢ Diagrama de Proceso.

e Estudio de Tiempo.



Normas Venezolanas Covenin 2239 — 85

Toda esta informacion a través de estos instrumentos permite:

Estipular al sujeto para que profundice en sus experiencias, explorando en
areas no previstas en el plan de la investigacion.

Observacion Directa y consulta de la documentacion existente: Se anoto toda
la informacioén relativa al proceso, al trabajador o a las condiciones del puesto
que resultaron de utilidad para efectuar el estudio de tiempos.

Observacion Simple y Participante: Puede participar activamente en el grupo
que esta observando.

Criterios del analisis de la operacion: Siendo este un procedimiento que se
emplea para determinar las actividades que se encuentran dentro del proceso y
que le agregan valor al mismo, para eliminar o reducir las que no agregan
valor, buscando asi, la eliminacién de toda forma de desperdicio.

La técnica de medicion utilizada en el estudio de tiempos es el cronometro, el
cual es un procedimiento de mediciébn continua perteneciente al método
directo. El equipo basico minimo requerido para realizar este estudio incluye:
un cronometro, tabla de cronometrado, formato de estudio de tiempos y
calculadora.

Estandares de produccion, estandares de tiempos y los estindares de MP.



CAPITULO IV. MARCO ORGANIZACIONAL

4.1 Resefia Historica

La Industria Nacional Fabrica de Radiadores, S.A. (INFRA S.A) fue
constituida por inmigrantes italianos en 1954 e iniciada como un taller de reparacién
de radiadores. Al pasar de los afios, se convirtié en la mayor fabrica de Venezuela en
la manufactura de radiadores convencionales de cobre y latén, cubriendo el mercado
de equipos originales y reposicion; actualmente es la tnica empresa fabricante de
radiadores en los tipos de aluminio soldado en hornos de atmoésfera controlada,
colmena de calefaccion e intercambiadores de calor aire- aceite. Ademas de ser lider
en el mercado de equipos originales para Venezuela, INFRA S.A, también esta
entrando al mercado internacional con su equipo original como producto de aluminio.

En junio de 1.984, incorpora el sistema de vacio a su proceso de soldadura,
fabricando cuatro unidades por hora de colmenas modelo sierra. A fines del mismo
afio, instala un equipo de mayor capacidad y logra asi en 1.984, soldar modelos f-
150; sierra y f-350 (Ford), en cantidades de 20 unidades por hora.

En el afio de 1.993, adquiere el equipo para soldar por atmésfera controlada y
logra el reconocimiento “q-101 “de calidad, por parte de la Ford motor. Con estas
nuevas inversiones obtiene una capacidad productiva de 100 unidades por hora, por
turno de trabajo. Esto permite iniciar la exportacion de colmenas de radiadores en el
mercado de reposicién hacia U.S.A.

En 1994 exporta calefacciones con destino U.S.A y Europa.

En 1995 inicia la primera expansion de las instalaciones a 5000 m’ y logra

completar los 10000 .



En el afio 2001 se realiza la 2° expansion de 10.000 m2 a 16.000 m2, para

completar toda el 4rea que se posee actualmente.

En el afio 2001 se adquiere el 2° Horno para soldar por Atmosfera Controlada.

4.2 Certificados y premios de gestion de calidad y ambiental

1993: Reconocimiento de segundas (2°) partes de Q-101 de Calidad de
FORD MOTOR.

1997: Acreditacion de segundas (2°) partes de Q1 de Calidad de FORD
MOTOR

1998: Certificacion de terceras (3°) partes de conformidad con QS-9000
(1995) / ISO 9002:1994 y ANSI/ASQC Q9000 (1994). Cuerpo de

acreditacion TNR.

1998: Certificacion de terceras (3°) partes de conformidad con QS-9000
(1995) / ISO 9001:1994 y ANSI/ASQC Q9000 (1994). Cuerpo de
acreditacion TNR.

1999: Certificacion de terceras (3°) partes de conformidad con QS-
9000:1998 (Incluyendo ISO 9001:1994. Cuerpo de acreditacion Bureau

Veritas.

2001: Reconocimiento de SUPPLIER OF THE YEAR 2000 de GENERAL
MOTORS.

2002: Reconocimiento como Mejor Proveedor de Comodity Eléctrico 2001

de GENERAL MOTORS.
2002: Acreditacion de segundas (2°) partes EAQF “A” de RENAULT.

2003: Reconocimiento de SUPPLIER OF THE YEAR 2002 de GENERAL
MOTORS.

2003: Certificacion de terceras (3°) partes ISO-14001:1996



e 2005: Reconocimiento de SUPPLIER OF THE YEAR 2004 de GENERAL
MOTORS

e 2005: Reconocimiento como Mejor Proveedor del Grupo Eléctrico 2004 de
GENERAL MOTORS.

e 2005: Reconocimiento como Mejor Proveedor del Afio 2.005 de SOFASA.
e 2005: Certificacion de terceras (3°) partes ISO/TS 16949:2002.
e 2006: Recertificacion de terceras (3°) partes ISO 14001:2004.

e 2007: Reconocimiento como Mejor Proveedor de Comodity Eléctrico 2007
de GENERAL MOTORS.

Con miras al futuro, INFRA moviliza sus recursos para brindar:

e Tecnologia y productos para enfriadores aire-aceite.
¢ Condensadores para automoviles y aplicaciones HVAC.

o  Moédulos radiador-ventilador

4.3 Descripcion General de la Empresa

4.3.1 Mision

Es una empresa dirigida a satisfacer las necesidades y expectativas de
nuestros clientes, en el mercado original, reposicion y exportacién disefiando y
manufacturando los intercambiadores de calor (radiadores) en el sector automotriz,

apoyados en la excelencia de nuestra gente y tecnologia.

4.3.2 Vision

Mantener el liderazgo nacional y penetrar nuevos mercados a nivel mundial a
través de la diversificacion de nuevos productos como lo son: Intercoolers, oil cooler,
condensadores, calefacciones y radiadores para plantas industriales. En fin, ser una

empresa fuerte, productiva y pujante cuya esencia radique en sus valores: el trabajo



en equipo, la colaboracién de su gente capaz inspirada en la vocacion de servir y

satisfacer a los clientes, para quienes ofrecemos excelencia.

4.3.3 Nuestra politica de calidad

Ser el lider en el disefio y fabricacion de intercambiadores de calor,

sustentados en los siguientes principios:

* Nuestra gente es el mas preciado recurso y su desarrollo debe ser promovido y

motivado.

e Satisfacer las expectativas de nuestros clientes y cumplir con los Requisitos

del Sistema de Gestion de 1a Calidad.

¢ Los participantes de cada proceso deben conocer quiénes son sus clientes

internos y externos.
¢ La Mejora Continua es guia permanente de nuestra gestion.

e Las decisiones seran tomadas en base a hechos y datos analizados

estadisticamente.

e La Alta Gerencia es responsable de implementar y divulgar esta Politica de la
Calidad.

4.3.4 Nuestra politica ambiental

INFRA, S.A., empresa dedicada al Disefio y Manufactura de Intercambiadores
de Calor para uso Industrial, tiene como Politica Ambiental ser una organizacién
comprometida con la proteccion del ambiente en cada uno de los procesos y
actividades que se realizan desde la recepcion de materia prima, corte de aluminio,
estampado, conformado, ensamblaje, soldadura, prueba de fuga, embalaje y despacho
de productos terminados; asi como también en sus operaciones en las dos plantas de

tratamiento.



Estamos comprometidos en cumplir o exceder los requerimientos legales
ambientales del pais aplicable y otros requerimientos a los cuales se suscriba la
organizacion. Este compromiso se lleva a la practica a través del establecimiento de
objetivos, metas y programas ambientales orientados al mejoramiento continuo y la
prevencion de la contaminacion. De igual importancia, serd la concientizacion,
entrenamiento y participacion de nuestros trabajadores en el esfuerzo por preservar el

medio ambiente y controlar nuestros impactos ambientales significativos.

Esta politica aplica a todas las actividades de INFRA, S.A. que estén directa o
indirectamente relacionadas con el Disefio y Manufactura de Intercambiadores de

Calor en la localidad de Caa del Estado Miranda de Venezuela.
Nuestros principales objetivos ambientales son:

e Usar eficientemente la energia.
e Control de los desechos peligrosos y no- peligrosos.
¢ Control sobre las emisiones atmosféricas.

¢ Control de los efluentes liquidos.

Esta politica serd comunicada a los trabajadores de INFRA, S.A. y estard
disponible tanto al publico general como a todas las personas interesadas en el

desempefio de nuestro Sistema de Gestion Ambiental.

4.3.5 Clientes OEM de infra, s.a.

Los Clientes de Equipo Original son los que se detallan a continuacién:

¢ GM Venezolana-Ensamble S.A.
¢ GM Colmotores-Ensamble S.A.
e (GM de Argentina S.A.

e GM do Brasil Ltda.,

e Ford Motor de Venezuela, S.A.



e Sociedad de Fabricacion de Automotores, S.A.
¢ (Compaifiia Colombiana Automotriz, S.A:

¢ Industrias F.A.A.,C.A.

e MMC Automotriz, S.A.

¢ Toyota de Venezuela, C.A.

e INFRISA,

e ESPUMLATEX.

4.3.6 Razon Social
Industria Nacional Fabrica de Radiadores, INFRA, S.A.

INFRA, esta ubicada en la calle Ramén A. Rodriguez de la Zona Industrial
Marin 1, Cha - Estado Miranda, Venezuela, tiene un area total aproximada de 16.000
m” (Legonia, 2004. s/p). Su objetivo es disefiar, fabricar, comprar, vender, distribuir
comercializar, importar y exportar intercambiadores de calor de aluminio para

vehiculos automotores.

4.3.7 Actividad a la que se dedica

Infra requiere de la produccién diversificada de aproximadamente 165 tipos

diferentes de intercambiadores clasificados en los siguientes grupos:

Radiador: es un intercambiador de calor de flujo cruzado destinado a disipar
el calor del liquido refrigerante que sale del motor de combustién interna.

Colmena: es el conjunto de tubos de flujo, altas, laterales y cabezales;
destinados a efectuar el intercambio del calor entre el flujo del liquido refrigerante
que sale del motor de combustién interna y el flujo de aire.

Calefacciones: 1lamadas asi, las colmenas con tanques metalicos; de tamafio
reducido utilizadas para la fabricaciéon o reparacion de aparatos o equipos de aire
acondicionado automotriz. En la actualidad se elaboran aproximadamente 6 tipos

diferentes.



Enfriadores de aceite: es la pieza a través de la cual pasa el aceite de la caja
de velocidad de los vehiculos automaticos, el mismo va ubicado en la mayoria de los
casos dentro del radiador, para mantener la temperatura adecuada de trabajo de la caja

de velocidades.

La empresa esta conformada por tres secciones de planta y dos secciones

administrativas (ubicadas en algunos de los galpones).

Galpon N° 1:

Se encuentran la secciéon de linea final (lo que llamamos prueba de fuga),
horno CAB # 1, engrapadoras, expansoras de tubo de flujo, aletadoras.

En esta misma secciéon encontramos una de las secciones administrativas las
cuales son: Producciéon, Mantenimiento Industrial, Ingenieria, Calidad, Servicios
Generales, Sistema, Recursos Humanos, Organizaciéon y Métodos, Manufactura,

Administracién (costo).

Galpon N° 2:
En este galpon se encuentran casi todas las maquinarias de la empresa tales
como: horno CAB # 2, M.T.M.1 y 2 (conformadora de tubos), aletadoras, prensas

excéntricas, prensas hidraulicas, prensas neumaticas, sala de adiestramiento.

Galpon N° 3:

Este se divide en dos partes, una de ellas es donde se almacena la materia
prima y la otra es donde esta el producto final para ser importado y exportado. Aqui
también encontramos otras secciones administrativas como: logistica, compras,
ventas, despacho, laboratorio de calidad, transporte, almacén, laboratorio de

ingenieria.



Cuadro 4. Valores de ética. (Fuente Propia 2008)

Valores Frecuentes Valores Instrumentales
Respeto Disciplina
Transparencia Competitividad

Confianza Trabajo en equipo
Seguridad Eficacia
Honestidad Eficiencia
Lealtad Mejoramiento Continuo
Integridad Calidad
" ESTATUTARIA
e MANUFACTURA MERGADEG Y VENTAS

Gerencia de Gerencia de Divisién Gerencia de Calidad G’are”cija dg Y?““Iis
A . Técnica lercado Original.
Administracién NAC/EXP
Gerencia de compra . .
Goonca g Goenin e
internacional : Mercado. Reposicion
1 NAC.
1
: 1
Gerencia de Gerencia de Gerencia de
sistemas Mantenimiento ierf
Ingenieria , Coordinacién de
! Ventas Mercado.
1 Reposicién EXP.
Gerencia de _: Aftermarket.

sistemas de Gestion

Figura 8. Organigrama estructural de Infra S.A. Fuente INFRA, S.A. 2008



4.3.8 Planes

® Penetrar en el mercado asiatico, a través de la colocacién de una nueva planta
de manufactura.

e Ampliar nuestra gama de productos de intercambiadores de calor, hasta el
ensamblaje de los médulos de enfriamiento.

e Qarantizar la entrega a tiempo de nuestros productos a cada uno de los

clientes.



CAPITULO V. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

5.1 Situacion Actual de la Distribucion del Galpon Nro.3

En la situacion actual se muestra la distribucién de cada una de las areas de
almacenamiento y despacho que conforman la cadena de suministro, luego de utilizar
técnicas gerenciales de proyectos y las herramientas de recolecciéon de informacion y
analisis de resultados ya mencionadas en capitulos anteriores como DP, DF entre
otras, esto con la finalidad de distribuir de la mejor manera los recursos y obtener asi

el maximo rendimiento.

5.2 Los objetivos a lograr con una adecuada distribucion son los

siguientes:

e La integracion de las maquinas, personas y materiales para realizar una
produccion eficiente.

e Reducir el uso de transportes y movimientos de materiales.

e Permitir un flujo regular de materiales y productos a lo largo del proceso
productivo, evitando en lo posible embotellamiento de produccion.

® Proporcionar la utilizacién eficiente del espacio ocupado.

¢ Facilitar y mejora las condiciones de trabajo.

¢ Permitir mayor flexibilidad, a fin de atender a posibles cambios.

Esto trajo como resultado estudiar cada uno de los flujos de procesos para
determinar cuil de estas actividades agrega o no agrega valor a la recepcion,

almacenamiento y despachos de nuestros productos a clientes internos como externos.



Cabe destacar que el espacio fisico es bastante reducid con la cantidad de
movimientos de materiales que aplica en Infra, a esto se le suma la inadecuada

distribucioén que se muestra a continuacion:

VIA CARRETERA NACIONAL
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GALPON N° 3
ACTUAL

Figura 9. Layout Nro. 1 (Fuente Infra 2008)

El siguiente Layout es nuestra distribucion Actual de flujo de materiales, cada
una de estas areas de producto terminado, despacho, almacén de productos quimicos,
almacén de materia prima, zonas de Rechazo de materiales, la flota de transporte,
entre otras fueron objeto de andlisis en tiempos de entrega y recepcion, analisis de
aplicacion de las Normas Venezolanas Covenin de almacenamiento y distribucion,
analisis en las distancias de recorrido, para obtener un levantamiento de informacién
completo que nos permita realizar una propuesta de Redisefio de la distribucion del
Galpo6n Nro. 3.

1. Referenciar anexo B, Layout Nrol: Distribucion actual del Galpon Nro.3



A continuacion se muestra cada uno de los diagramas y Flujogramas de proceso
con lo que se identificaron las actividades:

Entregar la factura del Rad. a despachar
por parte del departamento de venta al
responsable de almacén.

Seleccionar la cantidad de operario que var
a realizar el despacho

Chequear que cantidad de radiadores se
va a despachar con la factura emitida por
venta.

Ubicar paletas de embalaje en lugar no
determinado.

Ubicar el material a despachar en el
almacén de PT (506).

Contar la cantidad de bultos a
despachar seglin modelos pedidos en

LEYENDA la factura.
Tiempo Trasladar el material al almacén
Operacién 39.775 o temporal de pre-despacho.
Transporte 4.25 Chequear la cantidad de radiadores
con factura recibida.
Inspeccion 2.35
Demora Cargar el camién con el material
facturado.
Almacén
Total Minutos  49.375 Material despachado.

Figura 10. Entrega de Radiadores Actual (Fuente Infra 2008)



Tabla 1. Diagrama de Proceso de Entrega de Radiadores a Clientes actual

DESCRIPCION DEL METODO A X_P__

Entrega de radiadores a Clientes

OPERACION
ANSPORTE

INSPECCION
DEMORA

TIEMPO EN
MINUTOS

Entregar la factura del Rad. a por parte del de venta al de
ue cantelad de radiadores se vaades  char con la factura emitida

Ubicar el ial a enel de PT (506)

Trasladar el ial al tem ral de f;

Cargar el camién con el material facturado.
Salida del material despachado

RESUMEN

Se selecciond un cliente que representara el promedio de las entregas de los
radiadores, normalmente se despachan entre 6 a 7 clientes diarios, esto como se puede
apreciar en el Diagrama de Proceso (DP) representa 46,2 minutos por despacho, de
los cuales identificamos una actividad de demora y una actividad de transporte.

Este analisis te permite identificar cuédles de estas actividades se pueden
mejorar, evitar y/o eliminar para aumentar la productividad en los despachos y/o
entrega de materiales a nuestros clientes.

Utilizamos el método del cronometro y tomamos en cuenta las actividades tal
y como se ejecutan actualmente dentro de la unidad de despacho, esto nos permitié

obtener datos reales que arrojaron los resultados descritos en la tabla DP.



LEYENDA

Operacion

Transporte

Inspeccion
Demora
Almacén

Total Minutos

Tiempo

Entregar solicitud de materiales al
departamento de almacén por parte
(produccién).

Recibir orden de entrega de materiales
en almacén de MP.

Ubicar el material en lugar no
determinado.

Levantar y cargar el material (cintas de
aluminio).

Movilizar el material hasta almacén de
Pre-despacho.

Preparar el material para su
despachado.

Llenar tarjetas de estatus codigo F-P-
0001-00

Trasladar el material al departamento
de produccién

Almacén temporal del Departamento
de Produccion

Figura 11. Entrega de Cinta de Aluminio al Departamento de Producciéon Actual (Fuente Infra 2008)



Tabla 2. Diagrama de Proceso Entrega de Cintas de Aluminio a Produccion Actual

DESCRIPCION DEL METODOA x P__

w
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Entrega Cintas de aluminio al Departamento Produccién 3 2 g § = E E ; ':z?
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Entr ar solicitud de materiales al de art. De almacen oduccién
Recibir orden de entr  a de materiales en almacen de MP
Ubicar el material en lu ar no determinado 4 bult.
Levantar ar el material cintas de aluminio 4 bult.
Trasladar el material hasta almacen de Rece i6n 45 mirs x4 via'es 4 bult.
Llenar tar'etas de estatus codi o F-P-0001-00 4 bult.
Trasladar el material al de artamento de oduccién 4 bult.
anizar el material en almacen MP
RESUMEN

Esta actividad se realiza dos veces por semana, ya que contamos con un
almacén temporal de produccion.

En el presente Diagrama de Proceso se evidencia una actividad de demora
(Ubicar el material en lugar no determinado), si bien es cierto que pareciera no
perjudicar en las entregas, en ocasiones esta actividad se demora mucho mas de dos
minutos y hasta en algunas oportunidades el material se ubica en un sitio que no
garantiza el resguardo del material, incrementando el riesgo de perder sus
propiedades, lo que en definitiva arrojaria como resultado un incremento en los costos
de produccién por tener que colocar areas de Retrabajo de materiales que impactan en
la utilidad del producto.

Estas areas de Retrabajo son para filtrar los productos, para cumplir con todos
los requerimientos de calidad, tiempo en el cliente, mas no en la utilidad de la

organizacion.



LEYENDA
Tiempo
Operacion
Transporte 0.959 1-10-02
Inspeccion 30.33
Demora
Almacén

Total Minutos 89.289

6l

Verificar la factura con el material
recibido.

Descargar ¢l camién de MP.

Trasladar el material al almacén de
pre-despacho.

Pesar material recibido por el cliente.

Chequear peso fisico con peso de la
factura o nota de entrega.

Llenar tarjetas de estatus co6digo F-P-
0001-00

Entregar la factura o nota de entrega
al Almacén de MP.

Inspeccionar el producto (control de
calidad).

Trasladar el material a la zona de
almacén MP.

Recepcionar la  materia prima.
(Aluminio).

Figura 12. Recepcion de Materia Prima para Cintas de Aluminio Actual (Fuente Infra 2008)



Tabla 3. Diagrama de Proceso Recepcion Materia Prima Cintas de Aluminio Actual

DESCRIPCION DEL METODO A_x_P__
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Verificar la factura con el material recibido 3 minutos
Descargar el camién de MP 8 minutos
Trasladar el material al aimacen de re-des acho 12,25 Seg
Pesar material recibido por el cliente 30 minutos
20,05 Seg
Llenar tarjetas de estatud codigo F-P-0001-00 5 minutos
Entregar la factura o nota de entrega al Aimacen de MP 22 metros 2 minutos
Recepcionar la materia prima. (aluminio) 10 minutos
Inspeccionar el producto {control de calidad) 30 minutos
Trasladar el material a la zona de almacen MP 45,30 Seg
RESUMEN
0,959 0,959
30,33 30,33

Esta entrega de materiales se efectiia dos veces por semana, ya que son los
contenedores de materia prima que se planifican mensualmente.

Los resultados que arrojaron este estudio, fue identificar, que las distancias de
recorrido que debe hacer el montacargas son sumamente largas y la cantidad de viajes
a realizar por la capacidad de peso que puede trasladar la unidad es de hasta 6 viajes
por contenedor, esto permite simular mejores condiciones de ubicacion de la zona de
inspeccion de recibo y recepcion de materiales.

Otros de los resultados de este andlisis de tiempo es que todos los
contenedores de materia prima 6 despachos de productos a nuestros clientes, deben
entrar por la misma puerta, ya que en Infra,S.A. no cuenta con un espacio
determinado que permita obtener una zona de recepcién de materiales y otra zona de
despachos a clientes, lo que nos obliga a darle entrada un solo container y hacer
esperar el resto, incrementado los cosos en la mayoria de oportunidades, ya que estos
contenedores tienen un tiempo estimado para que se desembale 6 cargue la

mercancia.



LEYENDA
Tiempo
Operacion 4.10
Transporte
Inspeccion
Demora
Almacén

Total Minutos 14.1

Entregar factura o nota de entrega por
parte del cliente.

Verificar el material con la nota de
entrega o factura.

Descargar del camion el material
recibido.

Trasladar el material al almacén
temporal.

Llenar tarjeta de estatus codigo F-P-
0001-00 e inspeccionar ¢l material.

No .
Zona de material de

rechazo.
Si

Trasladar el material al almacén de
productos quimicos.

Almacén de Materia Prima

Figura 13. Recepcion de Productos Quimicos Actual (Fuente Infra 2008)



Tabla 4. Diagrama de Proceso Recepcion de Productos Quimicos Actual

DESCRIPCION DEL METODO A x P
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Entregar factura o nota de entrega por parte del cliente

Verificar el material con la nota de entrega o factura

Descargar del camién el material recibido 1,
Trasladar el material a la zona de inspeccién

Llenar tarjeta de estatus codigo F-P-0001-00 e inspeccionar el material

Trasladar el material al almacen de productos quimicos

-

Almacen de Materia Prima 22 metros
RESUMEN
Actual
NO°
41

8 min

2 min
TOTAL TIEMPO EMPLEADO 14,1

Esta actividad se realiza mensualmente, estos productos son utilizados en
nuestro proceso de fabricacién de tubos planos para ensamblar las colmenas de los
radiadores.

Actualmente contamos con una zona de almacenamiento de productos
quimicos, tal y como lo requiere la ISO 14001:2000, sin embargo logre identificar en
este andlisis de tiempo que el espacio utilizado para estos materiales representa un
porcentaje de utilizacion del 60%, lo que significa que podemos reorganizar este sitio
para plantear un nuevo uso.

Es importante indicar que la actividad que podemos mejorar es la de
transporte, esto se logro con un planteamiento de colocar una entrada de recepcion de
materiales y una entrada para despachos de nuestras mercancias, esta propuesta
minimiza las distancias de recorrido la cual podremos apreciar en el préximo

capitulo.
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Entregar la factura o nota de entrega al
responsable del almacén.

Verificar el material recibido con nota de
entrega o factura

Descargar ¢l camién M.P

Trasladar las 1dminas al almacén de
pre-despacho.

Cargar las taras de embalaje M.P en
camién

Pesar el material recibido por el
cliente.

Chequear peso fisico con peso tedrico
de nota de entrega o factura.

Entregar la factura o nota de entrega al
almacén.



Inspeccionar el material (Control de
1-10-02 calidad)

Trasladar las 14minas al almacén de

M.P.
LEYENDA
Tiempo Llenar tarjeta de estatus codigo: F-P-
0001-00

Operacion 14.55
Transporte 4.37
Inspeccion Almacén de Materia Prima

Demora 22.16

Almacén

Total Minutos 71.08

Figura 14. Recepcion de Materia Prima para Laminas de Aluminio Actual (Fuente Infra 2008)



Tabla 5. Diagrama de Proceso Recepcion de Materia Prima para Laminas de Aluminio Actual

DESCRIPCION DEL METODOA x P__
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Verificar el material recibido con nota de entre a o factura 1 minuto
Descargar el camién M.P 5 minutos
10,20 Seg
Cargar las taras de embalaje M.P en camién 22,16 minutos
11mirs x 4 viajes 12,30 Seg
Chequear peso fisico con peso teorico de nota de entrega o factura 5 minutos
Entregar la factura o nota de entrega al almacen 2 minutos
20 minutos
Trasladar las laminas al aimacen de M.P 4,20 minutos
Llenar tarjeta de estatus codigo : F-P-0001-00 1,35 minutos
5 minutos
RESUMEN
4,27
22,16

La recepcion de las laminas se ejecuta cuatro veces mensuales, sin embargo
esto depende del consumo de la unidad de produccion.

El actual Diagrama de Proceso identifica una demora y traslados de materiales
a el almacén de materias primas, esto trajo como consecuencia los retrasos en reportar
a nivel de sistema de base de datos (modulo de inventarios) la entrada de estos
materiales a planta, afectando a toda la cadena de suministros y al cumplimiento del
plan de produccion por no tener inventarios actualizados que permitan a la unidad de
produccién solicitar los componentes necesarios para la fabricacion de los

intercambiadores de calor para nuestros diferentes clientes.



LEYENDA
Tiempo
Operacion 6.665
Transporte
Inspeccién 5.525
Demora
Almacén

Total Minutos 28.19

Almacenar el material y entregar
nota de recepcién al departamento
de almacén por parte de produccion.

Ubicar ¢l material a despachar en
cestas de almacén MP

Inspeccionar y contar la cantidad de
enfriadores a despachar.

Llenar tarjetas de estatus codigo:
F-P-0001-00.

Trasladar ¢l material al
departamento de pre-ensamble.

Almacén temporal de pre-ensamble.

Figura 15. Entrega de enfriadores de aceite a Pre-ensamble Actual (Fuente Infra 2008)



Tabla 6. Diagrama de Proceso Entrega de Enfriadores de Aceite a Pre-ensamble Actual

DESCRIPCION DEL METODO A_X_P__

Entrega de enfriadores de aceite a Pre-ensamble.

OPERACION
INSPECCION
DEMORA
DISTANCIA
EN METROS
CANTIDAD
TIEMPO EN
MINUTOS

Entregar nota de entrega al departamento de almacen por parte de produccion
Ubicar el material a despachar en cestas de almacen MP

Llenar tarjeta de estatus codigo: F-P-0001-00
Trasladar el material al departamento de pre-ensamble.
Ubicar el material en ¢l all én temporal de pre-er

RESUMEN

6,665

Esta actividad se realiza una vez en cada jornada de trabajo, actualmente en
Infra, S.A. tenemos dos turnos de trabajo.

El Diagrama de Proceso, identifica una Demora para lograr ubicar las cestas
donde se colocan y resguardan los enfriadores de Aceite al momento de trasladarlo al
area de Pre- ensamble, este es un componente que se ensambla a los tanques de salida
antes de proceder a posicionarlo y engraparlo al radiador.

Esto retrasa el proceso de ensamblaje, ya que en la oportunidad de efectuar
esta toma de tiempo se encontrd con cierta rapidez una de las cestas, sin embargo en
la practica la unidad debe recorrer distancias superiores a las ya indicadas en el
analisis para lograr encontrar las cestas metalicas que garantizan el resguardo de este

material.



LEYENDA

Operacion

Transporte

Inspeccion
Demora
Almacén

Total Minutos

Tiempo

Almacenar ¢l material y entregar
nota de recepcion al departamento
de almacén por parte de produccion.

Buscar cesta o taras en lugar no
determinado.

Ubicar el material a despachar en
cestas de almacén MP.

Inspeccionar y contar la cantidad de
tanques a despachar.

Llenar tarjetas de estatus codigo:
F-P-0001-00.

Trasladar ¢l material al
departamento de pre-ensamble.

Almacén temporal de pre-ensamble.

Figura 16. Entrega de tanques a Pre-ensamble Actual (Fuente Infra 2008)



Tabla 7. Diagrama de Proceso Entrega de Tanques a Pre-ensamble Actual

DESCRIPCION DEL METODO A X_P__

Entrega de tanques a Pre-ensamble

OPERACION
INSPECCION
ALMACENAJE
TIEMPO EN
MINUTOS

15 x 2 Viajes

El Diagrama de Proceso, identifica una Demora para lograr ubicar las cestas
donde se colocan y resguardan los Tanques Plasticos al momento de trasladarlo al
area de Pre- ensamble, este es un componente que se ensambla al radiador
permitiendo conectar las mangueras de entrada y salida del agua refrigerante del
motor.

Esto retrasa el proceso de ensamblaje, ya que en la oportunidad de efectuar
esta toma de tiempo se encontr6 con cierta rapidez una de las cestas, sin embargo en
la practica la unidad debe recorrer distancias superiores a las ya indicadas en el
analisis para lograr encontrar las cestas metalicas que garantizan el resguardo de este

material.



LEYENDA
Tiempo
Operacion 21.5
Transporte 6.459
Inspeccion
Demora
Almacén

Total Minutos 32.95

Almacenar y entregar nota de
recepcion al departamento de
almacén por parte de produccion.

Buscar cesta o taras en lugar no
determinado.

Seleccionar la cantidad de operarios
utilizados para realizar esta
actividad.

Ubicar ¢l material a despachar en
cestas de almacén MP.

Contar la cantidad de tanques a
despachar.

Llenar tarjetas de estatus codigo:
F-P-0001-00

Trasladar el material al departamento
de produccién.

Almacén temporal de Produccion.

Figura 17. Entrega de tanques al Departamento de Produccion Actual (Fuente Infra 2008)



Tabla 8. Diagrama de Proceso Entrega de Tanques al Departamento de Produccion Actual

DESCRIPCION DEL METODO A X_P__

Entrega de tanques al Departamento de Produccion

OPERACION
TRANSPORTE
INSPECCION
DEMORA
ALMACENAJE
DISTANCIA
EN METROS
CANTIDAD
TIEMPO EN
MINUTOS

Buscar cesta o taras en lugar no determinado
Ubicar el material a despachar en cestas de almacen MP
Llenar tarjetas de estatus codigo : F-P-0001-00

Ubicar el material en el almacen tem oralde roduccién

6,45

32,95

El Diagrama de Proceso, identifica una actividad que no agrega valor a la
entrega de Tanques, ya que el operario tiene que desviarse de su actividad medular
para ubicar las cestas necearias para colocar el material a despachar. En esta
oportunidad fueron 5 minutos de su jornada de trabajo, pero el verdadero problema es
que no tenemos un tiempo fijo para esta demora, ya que podria incrementarse
considerablemente, lo que estd fuera de control para la toma de tiempo del
cumplimiento de esta actividad.

Esto atrasa el flujo de materiales y hasta en ocasiones podriamos tener una
ruptura de materiales en la cadena de suministro, lo que afecta directamente el
cumplimiento de la organizacién a sus diferentes clientes.

Estas son partes de las actividades identificadas que no agregan valor a la
organizacion y que en los proximos capitulos veremos soluciones que mitigan la
realidad de Infra y de muchas empresas de manufactura que se ven afectadas por los
disefios y distribucion de los galpones donde manejamos los materiales directos e

indirectos.



CAPITULO VI. PROPUESTA

En la propuesta del Redisefio de la distribucion del Galpon Nro3, se identifica
un conjunto de actividades concernientes al control y movimientos de materiales. El
proposito es incluir las actividades que agreguen valor al proceso de toda la cadena de
suministro desde la recepcion de materiales hasta la entrega del producto terminado al
cliente.

Se presentan cambios en todo el flujo de proceso, en donde, el almacén de
materia prima se ubica donde antes era el almacén de producto terminado y viceversa,
se realiza un trabajo de infraestructura en el antiguo almacén de materias primas
obteniendo un nuevo espacio fisico con 36.2mts adicionales, esto permite aumentar la

capacidad de almacenamiento, promueve la utilizacion de las 5s de orden y limpieza.

6.1 Layout Propuesto:
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Figura 10. Layout Nro. 2 (Fuente Propia 2008)

1. Referenciar anexo C, Layout Nro2: Redisefio del Galpén Nro.3



El presente Layout de Redisefio se elaboro con la Norma Venezolana Covenin

2239-85, para garantizar el adecuado manejo de materiales:

o Disposicién de Materiales en Areas Cerradas.

. Acceso del Galpén.

. Separacion de la mercancia

. Separacion de Pared

. Pasillos Orientados en direccion de puertas y ventanas
o Ancho de los pasillos minimo de 2.40mts

. Altura de almacenamiento entre 4.5mts a 7.5mts

Tomando en cuenta esta distribucién, se realizo simulaciones de cada una de
las actividades para determinar en el 4rea de campo los beneficios de tener un galpén
con el arreglo fisico adecuado y tener un estimado en cuanto a tiempo. Este tiempo
que cuantificamos con el estudio de métodos le damos costos a través de las H- H y

establecemos parametros de control con cada una de las actividades que analizamos.



1-60-01
LEYENDA
Tiempo

Operacién 24775 revez
Transporte 2.18
Inspeccion 4.325

Demora

Almacén

Total Minutos 31.28

Entregar la factura del Rad. a despachar
por parte del departamento de venta al
responsable de almacén.

Seleccionar la cantidad de operario que van
a realizar el despacho

Chequear que cantidad de radiadores se
va a despachar con la factura emitida por
venta.

Ubicar ¢l material a despachar en el
almacén de PT (506).

Contar la cantidad de bultos a
despachar seglin modelos pedidos en
la factura.

Trasladar ¢l material al almacén
temporal de pre-despacho.

Chequear la cantidad de radiadores
con factura recibida.

Cargar ¢l camién con el material
facturado.

Material despachado

Figura 19. Entrega de Radiadores Propuesta (Fuente Propia 2008)



Tabla 09. Diagrama de Proceso Entrega de Radiadores a Clientes Propuesta (Fuente propia 2008)

DESCRIPCION DEL METODO A__ P X

Entrega de radiadores a Clientes

OPERACION
RANSPORTE
INSPECCION
DEMORA
DISTANCIA
EN METROS
CANTIDAD
TIEMPO EN
MINUTOS

3,156
43

2,18
235

RESUMEN

Se selecciond un cliente que representara el promedio de las entregas de los
radiadores, normalmente se despachan entre 6 a 7 clientes diarios, esto como se
puede apreciar en el Diagrama de Proceso (DP) representa 38.28 minutos por
despacho, se elimina la actividad de demora y se ajustan los tiempos al disminuir las
distancias de recorrido.

Este andlisis permiti6 mejorar, evitar y/o eliminar para aumentar la
productividad en los despachos y/o entrega de materiales a nuestros clientes.

Se utiliz6 el método del cronometro y se tom6 en cuenta las actividades tal y
como se indican en la propuesta dentro de la unidad de despacho, esto nos permitié

obtener datos reales que arrojaron los resultados descritos en la tabla DP.



LEYENDA
Tiempo
Operacion
Transporte 12.5
Inspeccion
Demora
Almacén

Total Minutos 27.5

Entregar solicitud de materiales al
departamento de almacén por parte
(produccién).

Movilizar el material hasta almacén de
Pre-despacho.

Preparar el material para su
despachado.

Llenar tarjetas de estatus codigo F-P-
0001-00

Trasladar el material al departamento
de produccion

Almacén de produccién

Figura 20. Entrega de Cinta de Aluminio al Departamento de Produccién Propuesta (Fuente Propia 2008)



Tabla 10. Diagrama de Proceso Entrega de Cintas de Aluminio Propuesta (Fuente Propia 2008)

Entrega Cintas de aluminio al Departamento Produccién

OPERAC ON
NSPECC ON
DISTANCIA
EN METROS
CANTIDAD

45mirs x 4 via'es

Esta actividad se realiza dos veces por semana, ya que contamos con un
almacén temporal de produccion.

En el presente Diagrama de Proceso se elimino una actividad de demora
(Ubicar el material en lugar no determinado), para mitigar esta situacion
simplificamos las actividades reduciendo la distancia de recorrido y el nimero de
operaciones descritas en el DP.

Estas areas de Retrabajo son para filtrar los productos, para cumplir con todos
los requerimientos de calidad, tiempo en el cliente, mas no en la utilidad de la

organizacion.



Verificar la factura con el material
recibido.

Descargar ¢l camién de MP.

Trasladar el material al almacén de

pre-despacho.

Pesar material recibido por el cliente.

Chequear peso fisico con peso de la
factura o nota de entrega.

Llenar tarjetas de estatus codigo F-P-

0001-00
LEYENDA Entregar la factura o nota de entrega
al Almacén de MP.
Tiempo
Operacion
Transporte 0.959 0.0 Inspeccionar el producto (control de
calidad).
Inspeccion 10.33
Demora Trasladar el material a la zona de
almacén MP.
Almacén
Total Minutos 61.289 Recepcionar la  materia  prima.
(Aluminio).

Figura 21. Recepcion de Materia Prima Propuesta (Fuente Propia 2008)



Tabla 11. Diagrama de Proceso para Recepcion de Materia Prima Propuesta (Fuente Propia 2008)

DESCRIPCION DEL METODO A__P_x_

8
i
w =
” - - - - w z
Recepcion Materia prima Cintas de Aluminio. 3z £ 3 2 w a
Q 2 8 g & o 8
< 0 %] Z
[ z w Q < < =
w < = = P4
o i @ & 3 2] <
o = =z o < o (4]
Recepcionar Materia prima (Aluminio) O D
Verificar la factura con el material recibido 3 minutos
Descargar el camién de MP 8 minutos
Trasladar el material al almacen de pre-despacho 12,25 Seg
Pesar material recibido por el cliente 30 minutos
Chequear peso fisico con peso de la factura o nota de entrega 20,05 Seg
Llenar tarjetas de estatud codigo F-P-0001-00 5 minutos
Entregar la factura o nota de entrega al Aimacen de MP 22 metros 2 minutos
10 minutos
Inspeccionar el producto (control de calidad) 10 minutos
Trasladar el material a la zona de almacen MP 45,30 Seg
RESUMEN
0,959 0,959
30,33 10,33
61,289

Esta entrega de materiales se efectua dos veces por semana, ya que son los
contenedores de materia prima que se planifican mensualmente.

Las actividades de inspeccion se reducen por la nueva ubicacion del almacén
de materias primas, esto permite un adecuado flujo de materiales sin ruptura de
inventarios y/o atrasos en las entregas a nuestros clientes interno y externos.

Otros de los resultados de este andlisis de tiempo es que con esta nueva
distribucién los contenedores de materia prima y/o productos terminados tienen
entradas diferentes lo que mejora el flujo de materiales y optimiza el llenado de la

carga.



LEYENDA
Tiempo
Operacion 4.10
Transporte
Inspeccion
Demora
Almacén

Total Minutos 101

Entregar factura o nota de entrega por
parte del cliente.

Verificar el material con la nota de
entrega o factura.

Descargar del camiéon el material
recibido.

Trasladar el material al almacén
temporal.

Llenar tarjeta de estatus codigo F-P-
0001-00 ¢ inspeccionar ¢l material.

Zona de material de
rechazo.

Trasladar el material al almacén de
productos quimicos.

Almacén de Materia Prima

Figura 22. Recepcion de Productos Quimicos Propuesta (Fuente Propia 2008)



Tabla 12. Diagrama de Proceso Recepcion de Productos Quimicos Propuesta (Fuente Propia 2008)

DESCRIPCION DEL METODO A x P

w w
= = [}
S E © <32 g0 o
iy . s ¢ § g§g& 2K of
Recepcion de Productos Quimicos & & & 2¢ =u g3
o < [72] o = (] =z =
o
s E 2 "3 & F
Entregar factura o nota de entrega por parte del cliente N/A
Verificar el material con la nota de entrega o factura
Descargar del camidn el material recibido N/A 1,1
Trasladar el material a la zona de inspecci6n
Llenar tarjeta de estatus codigo F-P-0001-00 e inspeccionar el material
Trasladar el material al almacen de productos quimicos
Almacen de Materia Prima 22 metros
RESUMEN
Actual
NO* TIEMPO
4.1
TOTAL TIEMPO EMPLEADO 10,1

Esta actividad se realiza mensualmente, estos productos son utilizados en
nuestro proceso de fabricacion de tubos planos para ensamblar las colmenas de los
radiadores.

Las operaciones de recepcion y transporte se optimizaron al tener una entrada
independiente de contenedores, esto permite disminuir las distancias de recorrido y
ubicar una entrada adicional para mejorar el servicio de atencion de nuestros clientes

y proveedores al momento de cargar y descargar 1a mercancia.
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Entregar la factura o nota de entrega al
responsable del almacén.

Verificar el material recibido con nota de
entrega o factura

Descargar ¢l camién M.P

Trasladar las 1ldminas al almacén de
pre-despacho.

Pesar el material recibido por el
cliente.

Chequear peso fisico con peso tedrico
de nota de entrega o factura.

Entregar la factura o nota de entrega al
almacén.

Inspeccionar el material (Control de
calidad)



LEYENDA
Tiempo
Operacion 14.55
Transporte 4.27
Inspeccion
Demora
Almacén

Total Minutos 48.82

T-10-02

Trasladar las 1ldminas al almacén de
M.P.

Llenar tarjeta de estatus codigo: F-P-
0001-00

Almacén de Materia Prima

Figura 23. Recepcién de Materia Prima para Liminas de Aluminio Propuesta (Fuente Propia 2008)



Tabla 13. Diagrama de Proceso Recepcion Laminas de Aluminio Propuesta (Fuente Propia 2008)

DESCRIPCION DEL METODO A__P_x_

D STANC A EN METROS

:z f . - - w w
Recepcion Laminas de Aluminio (Materia Prima) 3 i P 2
Q 2 g =i 2
-4 % o c & a
o z w 9 g E
w < 5 = =
o T % i g
Verificar el material recibido con nota de entre a o factura
Descargar el camién M.P 5 minutos
10,20 Seg
Pesar el material recibido por el cliente 11mirs x 4 viajes 12,30 Seg
5 minutos
Entregar la factura o nota de entrega al almacen 2 minutos
Inspeccionar el material (Control de calidad) 20 minutos
4,20 minutos
Llenar tarjeta de estatus codigo : F-P-0001-00 1,35 minutos
Recepcionar el material 5 minutos

RESUMEN

La recepcion de las laminas se ejecuta cuatro veces mensuales, sin embargo
esto depende del consumo de la unidad de produccion.

El actual Diagrama de Proceso identifica una demora y traslados de materiales
a el almacén de materias primas, esto trajo como consecuencia los retrasos en reportar
a nivel de sistema de base de datos (modulo de inventarios) la entrada de estos
materiales a planta, afectando a toda la cadena de suministros y al cumplimiento del
plan de produccion por no tener inventarios actualizados que permitan a la unidad de
produccién solicitar los componentes necesarios para la fabricacion de los

intercambiadores de calor para nuestros diferentes clientes.



Operacion

Transporte

Inspeccion
Demora

Almacén

Total Minutos

LEYENDA

Tiempo

6.665

12.6665

Almacenar ¢l material y entregar
nota de recepcién al departamento
de almacén por parte de produccion.

Inspeccionar y contar la cantidad de
enfriadores a despachar.

Llenar tarjetas de estatus codigo:
F-P-0001-00.

Trasladar el material al
departamento de pre-ensamble.

Almacén temporal de pre-ensamble.

Figura 24. Entrega de enfriadores de aceite a Pre-ensamble Propuesta (Fuente Propia 2008)



Tabla 14. Diagrama de Proceso Entrega de enfriadores de aceite Propuesta (Fuente Propia 2008)

DESCRIPCION DEL METODO A__P_x_

Entrega de enfriadores de aceite a Pre-ensamble.

OPERACION
INSPECCION
LMACENAJE
TIEMPO EN
MINUTOS

RESUMEN

Esta actividad se realiza una vez en cada jornada de trabajo, actualmente en
Infra, S.A. tenemos dos turnos de trabajo.

El Diagrama de Proceso, identifica una Demora para lograr ubicar las cestas
donde se colocan y resguardan los enfriadores de Aceite al momento de trasladarlo al
area de Pre- ensamble, este es un componente que se ensambla a los tanques de salida
antes de proceder a posicionarlo y engraparlo al radiador.

Esto retrasa el proceso de ensamblaje, ya que en la oportunidad de efectuar
esta toma de tiempo se encontr6 con cierta rapidez una de las cestas, sin embargo en
la practica la unidad debe recorrer distancias superiores a las ya indicadas en el
analisis para lograr encontrar las cestas metalicas que garantizan el resguardo de este

material



A-300
0-40-01

0-40-02
1-40-01

LEYENDA
Tiempo
Operacion
Transporte
Inspeccion
Demora
Almacén

Total Minutos

Almacenar ¢l material y entregar
nota de recepcién al departamento
de almacén por parte de produccion.

Buscar cesta o taras en lugar no
determinado.

Contar la cantidad de tanques a
despachar.

Llenar tarjetas de estatus codigo:
F-P-0001-00.

Trasladar el material al
departamento de pre-ensamble.

Almacén temporal de pre-ensamble

Figura 25. Entrega de tanques a Pre-ensamble Propuesta (Fuente Propia 2008)



Tabla 15. Diagrama de Proceso Entrega de tanques a Pre-ensamble Propuesta (Fuente Propia 2008)

DESCRIPCION DEL METODO A_X_P__

Entrega de tanques a Pre-ensamble

OPERACION
TRANSPORTE
INSPECCION
LMACENAJE
DISTANCIA

EN METROS
TIEMPO EN
MINUTOS

El Diagrama de Proceso, identifica una Demora para lograr ubicar las cestas
donde se colocan y resguardan los Tanques Plasticos al momento de trasladarlo al
area de Pre- ensamble, este es un componente que se ensambla al radiador
permitiendo conectar las mangueras de entrada y salida del agua refrigerante del
motor.

Esto retrasa el proceso de ensamblaje, ya que en la oportunidad de efectuar
esta toma de tiempo se encontrd con cierta rapidez una de las cestas, sin embargo en
la practica la unidad debe recorrer distancias superiores a las ya indicadas en el
analisis para lograr encontrar las cestas metalicas que garantizan el resguardo de este

material.



LEYENDA
Tiempo
Operacion 9.2
Transporte 2.25
Inspeccion
Demora
Almacén

Total Minutos 11.46

T-30-01

91

Almacenar y entregar nota de
recepcion al departamento de
almacén por parte de produccion.

Ubicar ¢l material a despachar en
cestas de almacén MP.

Contar la cantidad de tanques a
despachar.

Llenar tarjetas de estatus codigo:
F-P-0001-00

Trasladar ¢l material al departamento
de produccion.

Almacén de Produccién

Figura 26. Entrega de tanques al Departamento de Produccion Propuesta (Fuente Propia 2008)



Tabla 16. Diagrama de Proceso Entrega de Tanques a Produccion Propuesta (Fuente Propia 2008)

DESCRIPCION DEL METODO A__P_x_

w w
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Entrega de tanques al Departamento de Producclon g § ﬁ g E B £ § 2

w 0 < s

5 ] 2 S B8 © F=
Contar la idad de a 8,2
Llenar tarjetas de estatus codigo : F-P-0001-00

6,45 2,25

11,45

El Diagrama de Proceso, identifica una actividad que no agrega valor a la
entrega de Tanques, ya que el operario tiene que desviarse de su actividad medular
para ubicar las cestas necearias para colocar el material a despachar. En esta
oportunidad fueron 5 minutos de su jornada de trabajo, pero el verdadero problema es
que no tenemos un tiempo fijo para esta demora, ya que podria incrementarse
considerablemente, lo que estd fuera de control para la toma de tiempo del
cumplimiento de esta actividad.

Esto atrasa el flujo de materiales y hasta en ocasiones podriamos tener una
ruptura de materiales en la cadena de suministro, lo que afecta directamente el
cumplimiento de la organizacion a sus diferentes clientes.

Estas son partes de las actividades identificadas que no agregan valor a la
organizacion y que en los proximos capitulos veremos soluciones que mitigan la
realidad de Infra y de muchas empresas de manufactura que se ven afectadas por los
disefios y distribucion de los galpones donde manejamos los materiales directos e

indirectos



CAPITULO VII. ANALISIS DE LOS RESULTADOS

7.1 Andlisis de la Situacion Actual

Dentro de cada uno de los analisis que se realizo el enfoque fue para mejorar
en cuatro puntos especificamente:

1. La distancia de Recorrido: Esto ayudo a identificar qué tan lejos podemos
estar de nuestra mercancia, bien sea para recepcionar material 6 para
despachar material a nuestros clientes.

2. Se determiné el tiempo para identificar y /o ubicar el material a despachar,
recepcionar y/o almacenar.

3. Se Identific6é cada una de las actividades que representaron una demora y que
no agregan valor a nuestras actividades.

4. Se determiné que no se cumple con las Normas Venezolanas Covenin Nro. de
almacenamiento y distribucion, ya que no se cumple con las distancias entre
pasillos, las alturas de los estantes del almacén de producto terminado, la
cantidad de productos apilados en las paletas, la separaciéon adecuada entre
materiales embalados, la ubicacion y distancia entre extintores, las distancia
de los sistemas contra incendios, entre otros.

5. Se detect6 colisiones en flujo de materiales y productos a lo largo del proceso,
en la recepcion y despacho a nuestros clientes internos y externos; esto origina
atrasos graves en estas actividades, ya que el personal disponible se mezcla
entre las areas, reduciendo la productividad del area por unificar roles y
responsabilidades por ejecutar trabajos mixtos, embotellamientos entre los

procesos de despacho y recepcion, entre otros.



7.2 Estimado de Costo de las Actividades de la Distribucion Actual

Cuadro 5. Estimado de costo (Fuente Propia 2008)

ACTIVIDADES actividad

Entrega de
Radiadores a
Clientes.

Entrega de
Cintas de
Aluminio a
Produccidén

Entrega de
Enfriadores de
Aceite a Pre-
Ensamble

Entrega de
Tanques a
Produccidn

Entrega de
Tanques a Pre-
Ensamble

Recepcion de
MP (Cintas de
Aluminio)

Recepcion de
PQ

Recepcion de
Laminas de
Aluminio

Total

TIEMPO
(Minutos)

Por

46,2

28,19

32,95

89,289

14.1

70,98
369,7

COSTO
MoOD
PROMEDIO TOTAL

H-H

1760

1760

1760

1760

1760

1760

1760

1760
1760

BsF.

162624

5514

6615

19330

24053

10476

413,6

8328,32
237354

TOTALS

75639,07

2564,6512

3076,7442

8990,6977

11187,442

4872,5581

192,37209

3873,6372
110397,17

Unidades

TOTAL€ Tributarias

51455,15

1744,661

2093,023

6116,121

7610,505

3314,665

130,8654

2635,127
75100,12

3535

120

144

420

523

228

181
5160



Dichos costos se determinaron calculando la cantidad de MOD (66
trabajadores) de las areas de logistica y multiplicando por un costo promedio en las
H-H de 1760 BsF. Y multiplicando por la repeticion de cada una de las actividades
para determinar un costo mensual, obteniendo como resultado un costo de 237354
BsF. este resultado lo vamos a comparar con los costos de la nueva distribucion, y
determinaremos el PAY BACK de la inversion, esto sin aun mencionar los beneficios
que tendremos de orden y limpieza, que garantizaran una adecuada toma de
inventarios.

Cada uno de los Flujogramas y diagramas de procesos mencionados en el
capitulo anterior, permitieron analizar cada una de las actividades e identificar donde
estaban las actividades que no agregan valor 6 identificar si las areas se encuentran
localizadas en los lugares mas adecuados donde garantiza el resguardo de los
materiales y la entrega de materiales a tiempo para nuestros clientes internos y

externos.

7.3 Andlisis de los Resultados de la Propuesta

Dentro de cada una de las actividades medulares se evidencia la mejora en
tiempo, ya que se tomaron los datos de la simulacién para obtener los datos mas

cercanos a la realidad.
La distribucion propuesta se diferencia en:

1. Las entradas y salidas de los contenedores para despachar y/o recepcionar
material se dividieron en dos portones, de manera de evitar interrupciones en
los procesos de recepcion de materiales y despacho de mercancia a los

clientes.

2. Se habilité un espacio fisico solo para los materiales de facturacién, para
aumentar el control en los inventarios fisicos y segregar la mercancia ya

comprometida para nuestros clientes.



3. Se ampli6 36.2 mts® el almacén que antes era Materia Prima y que ahora serd
producto terminado, se colocaron estantes que cumplen con las Normas
Venezolanas Covenin 2239-85 de Almacenamiento y Manipulaciéon de
materiales, donde se podra contar con la adecuada ubicacion e identificacion
de todos los productos manufacturados en Infra, S.A. y los productos que
importamos a nuestros diferentes proveedores, esto aumentara la

productividad en los servicios de Recepcion de materiales y despacho.

4. Se acondicion6 un area de Materia Prima, donde el trabajo de construcciéon
fue eliminar paredes internas que separaban el almacén para que obtener una
vista completa de pasillos que permitiera reducir el tiempo de los pesos de la
Materia Prima y asi disponer de las unidades de montacargas para otras

actividades.

5. Se reducen considerablemente las distancias de recorrido para las entregas de

materiales a las diferentes lineas de produccion.

6. Se implement6 un paso peatonal con todas las condiciones y demarcaciones
que establecen las normas para garantizar el resguardo de nuestro personal y

garantizar el flujo de materiales.

7. Se habilité un area para el material de embalaje en el almacén de productos
Semi Terminado, para reducir los traslados de materiales y alimentar las

lineas de embalaje.

Todas estas mejoras se cuantificaron para determinar la factibilidad del
proyecto y el tiempo de retorno de esta inversion, también mencionamos algunos
beneficios intangibles que se traducen en mejoras condiciones de trabajo para
nuestros empleados y trabajadores, el orden y limpieza y el cumplimiento con todas

las normas que disminuye los riesgos asociados a la manipulacion de materiales.



Cuadro 6. Cronograma maestro del Proyecto de Redisefio de

distribucion del Galpon N°.3 (Fuente Propia 2008)
Costos del Rediseiio del Galpon Nro. 2

TIEMPO COSTO

IVID (Minutos) MOD TOTAL
ACT ADES Por PROMEDIO  BsF.

Actividad H-H

TOTAL
TOTAL S TOTAL € Unidades
Tributarias

Entrega de
Radiadores a
Clientes. 31,28 1760,00 110105,60 51211,91 34838,03 2393,60

Entrega de
Cintas de
Aluminio a
Produccion 27.6 1760,00 6476,80  3012,47  2049,30 140,80

Entrega de
Enfriadores de
Aceite a Pre-
Ensamble 12666,00 1760,00 7430,00  3455,81  2350,89 161,52

Entrega de
Tanques a
Produccién 11.45 1760,00 6717,00 3124,19 212530 146,02

Entrega de

Tanques a Pre-
Ensamble 25,00 1760,00 14666,00 6821,40 464041 318,83

Recepcion de
MP (Cintas de
Aluminio) 61.89 1760,00 14523,00 6754,88  4595,16 315,72

Recepcion de PQ 10.1 1760,00 666,60 310,05 210,92 14,49

Recepcion de
Laminas de
Aluminio 48.82 1760,00 5728,00 2664,19 181237 124,52

Total 1760,00 181414,00 84378,60 57400,41 394378



Si determinamos el Pay Back sera el siguiente:
Ahorro Mensual = 237.354 - 181.414 = 55.940 BsF.
Ahorro Anual= 469.896 BsF.

Cuadro 7. Inversion (Fuente Propia 2008)

Pay Back = Inversion / Ahorro
Pay Back = 434000 BsF./ 55940 = 7.76

Lo que indica que en 7.76 meses los ingresos percibidos cubren los gastos

realizados.



CAPITULO VIII. CONCLUSIONES, RECOMENDACIONES Y
BENEFICIOS

8.1 Conclusiones

e En primer lugar, se logro presentar un proyecto que en su fase de inicio se
utilizaron herramientas de la gerencia de proyecto, desde el la definicién de su
objetivo general, objetivos especificos, definiciéon del alcance, disefio de la
WBS, Cronograma Maestro, inversion del proyecto, ademas de la estructura
organizativa y el estudio de cada una de las actividades medulares de las areas
de almacenamiento, recepcion de materiales, entrega y/o despachos de
materiales; quedando demostrado que las bases teéricas planteadas como los
Diagramas de Proceso, estudio de tiempo, Layout, entre otras, son las
herramientas adecuadas para Redisefio de la distribucion del Galp6n Nro.3.

e E] presente Trabajo Especial de Grado representa para INFRA, S.A, ahorros
sustanciales con la nueva propuesta de distribucion del Galpén Nro3 de hasta
55940 BsF. /Mensuales, lo que se traduce en mayor productividad, ya que
utilizamos los mismos recursos para seguir cumpliendo con nuestro objetivo
de satisfacer las necesidades y expectativas de nuestros clientes.

¢ Este Redisefio de Galp6on promueve el orden y limpieza de cada una de las
areas, permite ubicar e identificar de manera inmediata cada uno de los
productos y/o componentes que almacenamos, proporciona seguridad y
confianza en los inventarios que poseemos hasta en un 99,9%, ya que
permitirdA programar inventarios ciclicos donde tengamos resultados
trimestrales de todo y cada uno de los componentes, ya que podemos utilizar
clasificaciones de materiales seglin su rotaciéon de inventarios por A, By C

porque tenemos suficiente capacidad de almacenamiento.
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Una vision general del proyecto, promueve la busqueda continua de la
implementacion de mejores practicas a través de un continuo analisis y adaptacion de
las ideas planteadas, con los requerimientos especificos de las directrices, estrategias
y politicas que se plantean dentro de la organizacién, abriendo de esta forma un

universo de propuestas a ser adaptadas y aplicadas permitiendo llegar a una practica

global de optima productividad en todas las 4reas de la empresa.

8.2 Recomendaciones

8.2.1 Recomendaciones puntuales:

1. De ser aprobado el presente proyecto se debe presentar el equipo de proyecto
y asignar sus roles y responsabilidades.

2. Efectuar un estudio de riesgo de cada una de las fases del proyecto, especial
cuidado al momento que debamos desalojar cada una de los materiales
ubicadas en las diferentes areas para el arreglo fisico del Galpon.

3. Establecer los indicadores de seguimiento y control en cada uno de las fases

del ciclo del proyecto, ya mencionadas en la WBS, en el cronograma Maestro.

4. Elaborar los cronogramas detallados de cada uno de los entregables.

8.3 Beneficios

Ademas de todo lo expuesto el Redisefio del Galpon Nro.3 proporciona:

e Ahorros a INFRA, S.A. ya demostrado en el Pay Back

¢ Permite seguir creciendo y mejorar la calidad de los servicios como proveedor
y cliente.

e INFRA, S.A. logra adquirir en mejor % los materiales y/o componentes
necesarios para la operacion de la planta a tUnica y exclusivamente lo

requerido.
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Disminuye el tiempo de entrega de cada pedido y aumenta la capacidad de

respuesta en caso de cualquier defecto que presente el producto.

Permite mejorar la integraciéon de las maquinas, personas y materiales para

realizar una produccion eficiente.

Reduce el uso de transportes y movimientos de materiales.

Obtiene un flujo regular de materiales y productos a lo largo del proceso
productivo, evitando en lo posible embotellamiento de produccion para las

entregas de materiales.

Proporciona la utilizacion eficiente del espacio ocupado.

Facilitar y mejora las condiciones de trabajo.

Permitir mayor flexibilidad, a fin de atender a posibles cambios.
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