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SINOPSIS
El presente Trabajo Especial de Grado se desarrollé en Corporacion Fuser Roller

C.A., empresa comercializadora de productos pertenecientes al mercado de impresion y
copiado ubicada en la zona oeste de Caracas, y tuvo como objetivo principal desarrollar
propuestas para mejorar las instalaciones de las areas operativas relacionadas con los
procesos de recepcion, almacenamiento y reacondicionamiento de equipos usados.

El estudio inici6 con la recopilacion de informacion a partir de la observacion
directa de los procesos, la realizacion de entrevistas no estructuradas a los empleados y
obtencion de datos disponibles en los registros fisicos y digitales que se encontraban en
la empresa; con lo cual fue posible documentar y caracterizar los productos y procesos
involucrados, y posteriormente realizar un diagnéstico de la situacion actual
especialmente en lo referente a las instalaciones destinadas al almacenaje y
reacondicionamiento de equipos usados, asi como de los equipos y puestos de trabajo
utilizados, en donde se establecieron los problemas y deficiencias presentes y que
afectan el desempefio de los procesos. El diagnostico de la situacion actual implico
ademas la identificacion de las causas principales que daban origen a estos problemas y
deficiencias, para lo cual se hizo uso de herramientas de analisis como los diagramas
causa-efecto y porqué-porqueé.

A partir del diagndstico realizado, se desarrollaron propuestas orientadas a
corregir o mejorar la problematica presente, evaluando ademas su viabilidad desde el
punto de vista técnico-operativo y econdmico, a partir de la estimacion de los beneficios
gue de éstas se obtendrian, elaborando ademas un plan de accién para su
implementacién. Finalmente se establecieron conclusiones y recomendaciones del
estudio que serviran de apoyo para la toma de decisiones de la empresa.

Palabras Clave: Diagrama causa-efecto, diagrama porqué-porque, factibilidad,
plan de accion.
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INTRODUCCION

Corporacion Fuser Roller C.A. es una empresa perteneciente al mercado de
soluciones de impresion y copiado, que comercializa y distribuye principalmente
productos de la marca CANON. La empresa durante los dltimos ocho afios ha
evolucionado y experimentado un notable crecimiento en las operaciones y niveles de
ventas, motivo por el cual, requiere estar preparada para afrontar los retos que esto
conlleva, ya que su vision es convertirse en una organizacion con altos estandares de
calidad, productividad y eficiencia en sus procesos, productos y servicios.

Por estas razones, Corporacion Fuser Roller C.A. por medio de su directiva ha
considerado oportuna la realizacion de este estudio, especificamente en el area de
produccién y almacenamiento, de manera tal que se puedan caracterizar los procesos
productivos, identificar las deficiencias presentes en sus areas operativas, mediante un
diagndstico de su situacion actual y asi establecer las causas de los problemas presentes
en cuanto a la distribucion, utilizacion y flujo de materiales, para posteriormente
desarrollar propuestas y planes de accion que permitan solucionar las deficiencias
presentes.

El siguiente documento se encuentra estructurado en ocho (8) capitulos y una
seccion final conformada por la bibliografia y anexos que sirven como sustento al
estudio realizado, los cuales se sefialan a continuacion:

El capitulo I “LA EMPRESA” presenta una breve resefia de la empresa; su
historia, mision, vision y estructura organizativa.

El capitulo II “EL PROBLEMA” contiene el planteamiento del problema,
justificacién, objetivos, alcance y las limitaciones que enmarcan el presente Trabajo
Especial de Grado.

El capitulo III “MARCO TEORICO” presenta los antecedentes, las bases
teoricas requeridas, las herramientas de estudio y métodos empleados.

El capitulo IV “MARCO METODOLOGICO” muestra la metodologia

empleada, el tipo y el disefio de la investigacién, asi como las técnicas e instrumentos de
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recoleccion de datos, técnicas de analisis de datos asi como, la estructura desagregada
del Trabajo Especial de Grado.

En el capitulo V “DESCRIPCION DE LOS PROCESOS” se describen y
caracterizan los procesos operativos de forma general, representandolos con sus
respectivos diagramas.

En el capitulo VI “DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL” se
presenta de forma detallada la situacion actual de la empresa mediante los procesos
estudiados y los datos recolectados, se detectan los principales problemas y deficiencias
que afectan sus instalaciones, ademas se determinan las causas de los mismos a través
del uso de diagramas causa-efecto y de diagramas porqué-porqué.

El capitulo VII “PROPUESTAS DE MEJORA” contiene las propuestas de
mejora realizadas a los procesos estudiados. Ademas se presenta una evaluacion
econdémica de las propuestas presentadas, las cuales serdn consideradas por los
directivos de la empresa.

En el capitulo VII “CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES” se
muestran las conclusiones del estudio realizado y una serie de recomendaciones.

Para finalizar, se presenta la bibliografia que se consulté y los anexos

referenciados a lo largo del estudio.



Universidad Catélica
UGhe ‘MD“ e Trabajo Especial de Grado

CAPITULO I. LA EMPRESA

I.1. RESENA HISTORICA'!

En Caracas durante el afio 1994, un par de jovenes emprendedores detectaron una
oportunidad de negocio al analizar el alto nivel de consumo de algunas partes de las
fotocopiadoras como lo eran los rodillos fusores. Al ver que quizés estos podian
desarrollarse y fabricarse localmente, compitiendo contra el producto importado,
deciden dedicarse al desarrollo local de este tipo de productos. Es asi que, luego de seis
meses intensos de investigacion y experimentacion, de fallos y aciertos, Antonio
Rodriguez y Evelyn Villalobos logran desarrollar los primeros rodillos fusores en el pais
de calidad similar a los importados a un costo menor y utilizando en més de un 80%
materia prima venezolana y con tecnologia propia.

Nace asi en 1995, A.A. Fusores C.A., una pequefia empresa con un galpon
ubicado en el Junquito, que s6lo contaba con pocas maquinarias, la mayoria fabricadas
artesanalmente, pero dispuesta a dar el todo por hacer realidad este negocio. Los inicios
no fueron faciles, pero aprovecharon sus conocimientos, contactos y experiencia en
copiadoras para comercializar ademas otros repuestos y asi potenciar sus ventas.

En el afio 1997, A.A. Fusores C.A., logra una Alianza Estratégica con Xerox de
Venezuela C.A., a través de la cual, la compafiia se convertia en su principal proveedor
de rodillos fusores para sus fotocopiadoras de bajo volumen en Venezuela. Esto les
permitio crecer y seguir desarrollando mas productos. La empresa entonces traslada sus
operaciones al Edificio Industrial Passaro ubicado en La Yaguara, donde amplia su taller
y adquieren locales destinados especialmente a proveer un mejor servicio a los clientes.
La empresa pasa a denominarse Corporacion Fuser Roller C.A. La alianza con Xerox de
Venezuela se mantuvo durante cinco fructiferos afios de excelentes relaciones. Sin
embargo, en el afio 2004, debido a la contraccién econdmica que experimento el pais y
el establecimiento del control de cambios, las empresas a nivel nacional sufrieron una
merma en la produccion y comercializacion, siendo Corporacion Fuser Roller C.A. una

de las afectadas; ya que, la compra de rodillos y repuestos para fotocopiadoras se

! Fuente: Gerencia General de Corporacién Fuser Roller C.A.



Universidad Catélica
UGhe ‘MD“ e Trabajo Especial de Grado

contrajo drasticamente, las ventas disminuyeron, y era hora de que la Empresa cambiara
su rumbo a fin de mantenerse en el mercado. Nuevamente la empresa dio un salto al
frente en este entorno y detecta la oportunidad de usar nuevamente sus conocimientos
para remanufacturar fotocopiadoras usadas marca Canon y poder competir dentro de un
sector con poco desarrollo en el pais. El trabajo en conjunto de directivos y trabajadores,
permitieron que en cuatro afos la empresa se posicionara como una de las compafiias de
mayor ventas en este sector del mercado, pero sobre todo, con el reconocimiento de sus
clientes en ser la empresa que lo hace con la mayor calidad y relacion precio-valor.

Hoy en dia Corporacién Fuser Roller C.A. ha crecido organizacionalmente, ha
diversificado su negocio, remanufactura equipos usados para la ventas de bajo, medio y
alto volumen, analdgicos y digitales, ofrece servicio y asesoria técnica a sus clientes,
comercializa ademas equipos nuevos (copiadoras, impresoras y faxes), repuestos,
consumibles e insumos, originales y genéricos, para copiadoras e impresoras de marca
CANON vy reacondicionamiento de equipos usados dentro de sus instalaciones.

Corporacion Fuser Roller cuenta ademas con dos sucursales, una ubicada en el
este de la ciudad de Caracas (Komdigital) y la segunda ubicada en Valencia, Edo.
Carabobo (Suministros Importek), con la finalidad de prestar una mejor distribucion y
servicio a sus clientes y seguir evolucionando para alcanzar sus objetivos y lograr una
mejor posicién competitiva en el mercado nacional.

1.2. VISION?

“Ser la empresa Lider en comercializacién y venta de equipos, consumibles,
repuestos y suministros, tanto originales como genéricos, dentro del mercado nacional de
soluciones de impresion y copiado, siendo especialmente reconocidos por la calidad de los
productos que se desarrollamos, fabricamos y remanufacturamos en nuestra Planta.

Convertirnos en una Organizacion de Clase Mundial, con los mayores estandares de
calidad, productividad y eficiencia, altamente competitiva en costos, con proyeccion
internacional en este segmento de mercado, enfocada en alcanzar la excelencia de sus

procesos, productos y servicios”.

% Fuente: Gerencia General de Corporacién Fuser Roller C.A.
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1.3. MISION?

“Es nuestro anhelo proveer las mejores soluciones disponibles en el mercado de
equipos de impresion y copiado, abasteciendo en forma eficiente y eficaz el mercado
nacional en cuanto a sus necesidades de consumibles, repuestos y suministros con la mejor
relacion precio-valor; asegurando la satisfaccion plena de nuestros clientes a través de
productos de la mas alta calidad tanto en el mercado de originales y genéricos, asi como los
procesados en nuestra planta.

Obtener la mayor productividad y rentabilidad de nuestras operaciones comerciales
y de produccion, elevando el valor econémico agregado sobre el capital invertido por los
accionistas. Hacer coparticipes a nuestros empleados del éxito de la Empresa, colaborando
con su crecimiento y desarrollo personal, profesional y mejorando su nivel de vida.

Desarrollar y aplicar las mejores técnicas y estrategias de trabajo y produccion,
brindar formacion y entrenamiento a nuestros empleados, dentro de un Entorno Laboral
altamente motivante, evolucionando nuestra forma de hacer empresa, compafiia y sociedad,
siempre considerando las opiniones de nuestro empleados que colaboren con el
mejoramiento continuo de nuestra Organizacion”.

1.4, ESTRUCTURA ORGANIZATIVA

A continuacion se presenta la estructura organizacional de Corporacion Fuser Roller

en la actualidad.

Junta Directiva

Gerencia
General

Cliente

Técnicos de
Servicio Departamento
Técnico de Cobranzasy
Caja

Técnicos de
reacondicionamiento

Supervisor de
Ventas

Ejecutivos de
Mercadeoy
Ventas

Figura N° 1: Estructura Organizacional de la Empresa

Fuente: Directores de Corporacion Fuser Roller C.A

3Fuente: Gerencia General de Corporacion Fuser Roller C.A.



Universidad Catélica
UGhe ‘MD“ e Trabajo Especial de Grado

CAPITULO Il. DESCRIPCION DEL PROBLEMA
11.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Corporacion Fuser Roller C.A. es una empresa con mas de 15 afios en el mercado
venezolano, dedicada al reacondicionamiento de equipos de impresion y copiado marca
CANON, de tecnologia analégica y digital, que brinda soporte y servicio técnico a sus
clientes. Ademas, se encarga de comercializar productos nuevos, tales como
fotocopiadoras, multifuncionales, impresoras, calculadoras, faxes, repuestos,
consumibles e insumos, originales y genéricos, de esta marca reconocida mundialmente.

Debido al progresivo crecimiento que ha experimentado la empresa, su
distribucion interna ha tenido constantes cambios, que incluyen la expansién de sus
instalaciones de manera vertiginosa, utilizando areas de manera improvisada, lo que ha
generado problemas relacionados con los procesos de almacenaje, reacondicionamiento
de equipos, flujo de materiales dentro de las instalaciones asi como en la distribucion y
disefio de los puestos de trabajo. Entre las deficiencias o problemas que fueron
manifestados por la Direccion de la empresa y durante las primeras visitas y
observaciones realizadas se pueden mencionar:

+ Existe una deficiente distribucién y utilizacion de los almacenes, ya que el
espacio disponible es limitado y la mercancia es ubicada en forma desorganizada en
funcién del espacio disponible. Algunas areas que no corresponden a los almacenes
(pasillos y oficinas) son utilizadas para almacenar cuando no existe espacio suficiente.

+ Los Almacenes cuentan con poca capacidad aprovechable para el
almacenamiento de los materiales que se utilizan.

+ Concentracién de particulas de polvo, toner y olores de productos quimicos
irritantes dentro del area de reacondicionamiento de equipos usados.

+ Lailuminacion y ventilacion en muchas areas es deficiente.

+ Espacio insuficiente en el area de producciéon para las operaciones de
reacondicionamiento de equipos usados que deben realizar los empleados.

+ Los puestos de trabajo no se encuentran debidamente disefiados para que los

técnicos lleven a cabo eficientemente y comodamente las operaciones.
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+ Las areas de trabajo presentan gran desorganizacion y se encuentran colmadas de
desechos o material en desuso que interrumpe y complica el flujo de materiales y afecta
el desemperio de las operaciones.

+ En general las instalaciones y equipos presentes en el area de produccién no
poseen caracteristicas y condiciones que favorezcan el desarrollo de las operaciones de
forma efectiva lo cual afecta la productividad del Taller, ademas de que existe el riesgo
de atentar contra la salud e integridad fisica y mental de los trabajadores.

Por las razones antes citadas, la Direccion de la empresa ha considerado la
realizacion de un estudio que permita identificar y analizar los problemas existentes que
estan relacionados con el disefio de las instalaciones y los recursos utilizados dentro del
Area de Reacondicionamiento (produccion) y los almacenes de equipos usados de la
Empresa. Esto con la finalidad de detectar sus causas y asi poder plantear propuestas de
mejoras que permitan generar un medio ambiente y condiciones de trabajo que
proporcionen mayor productividad de los recursos y mejor desempefio de los procesos,
incrementando ademas la satisfaccion de los empleados; ya que, en conjunto éstas
condiciones repercuten en la calidad y el nivel de servicio que la empresa ofrece a sus
clientes.

11.2. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

11.2.1. Objetivo General

Proponer mejoras para las instalaciones de las areas operativas de una empresa
comercializadora de productos pertenecientes al mercado de impresion y copiado.

11.2.2. Objetivos Especificos

+ Caracterizar el proceso de reacondicionamiento de equipos usados que
actualmente lleva a cabo la empresa.

+ Identificar las deficiencias presentes en las instalaciones del éarea de
reacondicionamiento y los almacenes de equipos usados.

+ Establecer las causas de los problemas de distribucion, utilizacion, flujo y manejo
de materiales presentes en el area de reacondicionamiento y los almacenes de equipos

usados.
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+ Desarrollar propuestas para solucionar las deficiencias presentes en las
instalaciones, asi como los problemas de distribucién, utilizacion, flujo y manejo de
materiales en el area de reacondicionamiento y los almacenes de equipos usados.

+ Evaluar econdmicamente las propuestas desarrolladas.

+ Establecer un plan de trabajo que permita la implementacion de las propuestas.

11.3. ALCANCE

En el trabajo especial de grado se llevara a cabo el estudio de la situacion actual
de Corporacién Fuser Roller C.A (ubicada en la Yaguara, Edificio Industrial Passaro),
para lo que se analizaran los productos que brinda la empresa a sus Clientes, de manera
que se logren documentar los procesos realizados en las areas de estudio, adicionalmente
se analizard la distribucion actual del Area de Reacondicionamiento (produccion) y los
almacenes de equipos usados de la Empresa de manera que se logre realizar un esquema
que permita el analisis del flujo de materiales; esto se realizara con el propdsito de
determinar las fallas o deficiencias presentes en el disefio de las instalaciones, asi como
las causas que las originan. Una vez finalizado el estudio de las deficiencias, se
realizardn propuestas que generen soluciones a los problemas actuales, sustentadas con
un analisis econdmico que permita a la empresa determinar las inversiones necesarias
para llevar a cabo las mejoras, ademas de la conveniencia y beneficios presentes en las
propuestas, adicionalmente se propondrd un plan de accion programado en el tiempo
para su implementacion con las actividades y recursos que sean necesarios.

El trabajo especial de grado no incluird la ejecucion e implantacion de las
propuestas que seran desarrolladas, ya que sera criterio de la empresa si se llevan a cabo,
considerando el analisis econdmico que resulte del estudio.

El tiempo estimado para la realizacion de este trabajo es de un afio, considerando
los factores que puedan interferir en el desarrollo del mismo.

11.4. LIMITACIONES

El estudio estard limitado a los recursos materiales, financieros y humanos que
ésta disponga, asi como de las politicas, normas y estrategias establecidas por la
direccién de la empresa. Se limitard al cumplimiento de los objetivos especificos

planteados y su desarrollo estara basado en las fuentes de informacion disponibles.
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CAPITULO I1l. MARCO TEORICO

En el presente capitulo se contemplan una serie de definiciones requeridas para el
desarrollo del presente Trabajo Especial de Grado (TEG) que proporcionan al lector una
base tedrica que le permite una mayor comprension de los métodos empleados en el
avance del mismo.

111.1 ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

Los antecedentes de un trabajo de investigacion son todos aquellos estudios
realizados anteriormente y que sirven como punto de inicio para trabajos posteriores. En
la elaboracion del presente TEG se toma como referencia estudios previos realizados en
Corporacion Fuser Roller C.A., los cuales sirven de soporte para la investigacion y

desarrollo del mismo.
Tabla N° 1: Antecedentes del Proyecto de Trabajo Especial de Grado

Institucion

Area de estudio y

Titulo Objetivo General

Profesor guia y Fecha

Andlisis  de los  procesos Ingenieria Industrial UCAB Analizar los procesos  Planos de

involucrados en la gestion de Autor: Luis Laya Verano, involucrados en la Gestion de distribucion fisica

inventario y almacén, de una Tutor: Joubran Diaz. 2011 Inventario y Almacén de una de la planta.

empresa perteneciente al mercado  Tipo de trabajo: empresa perteneciente al

de soluciones de impresion y Informe de pasantias mercado de soluciones de

copiado impresion y copiado.

"Mejora de los niveles de Ingenieria Industrial UCAB Mejorar  la  productividad, Ayuda para

productividad, calidad y Autor: Joan Febrero, calidad y desempefio del area de  estructurar el TEG.

desempefio del area de produccion  Rodriguez. 2009 produccion de una empresa Enfoque de la

de una empresa perteneciente al  Tutor: Joubran Diaz. perteneciente al mercado de metodologia.

mercado de soluciones de Tipo de trabajo: TEG soluciones de impresion 'y

impresion y copiado” copiado.

"Estudio y mejora de la gestion  Ingenieria Industrial UCAB Estudiar y mejorar la gestion  Referencias

logistica de los procesos de Autor: Rosemarie Febrero, logistica de los procesos de tedricas.

aprovisionamiento, procura 'y  Aguilera 2009 aprovisionamiento, procura y Enfoque y

distribucion de una empresa  Tutor: Joubran Diaz distribucion de una empresa aplicacion de la

perteneciente al mercado de Tipo de trabajo: TEG perteneciente al mercado de metodologia.

soluciones de impresion y soluciones de impresion y Disefio de

copiado" copiado. diagrama  causa-
efecto.

Fuente: Elaboracién propia.
111.2. DEFINICIONES BASICAS

Equipos procesados: Es un término utilizado en la empresa, por los empleados,

para hacer referencia a todos los equipos que ya han atravesado el procesamiento técnico

o0 de remanufactura que les permite recobrar su operatividad y pasar al proceso de venta.
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Reacondicionamiento: Es un proceso también conocido como remanufactura
que se lleva a cabo para transformar un equipo usado, en estado de deterioro, y mal
funcionamiento en un equipo 100% operativo con las mejores condiciones de
funcionalidad y estética posibles.

Canibalizacion: Es un término utilizado en la empresa para identificar uno de
sus procesos, el cual consiste, en tomar partes 0 componentes que aun funcionan de un
equipo cuyo estado general no puede ser reparado (equipo categoria scrap) para ser
usados en el reacondicionamiento de otro equipo similar y que si tiene reparacion.

Scrap: es un término utilizado por la empresa para denotar todo el material de
desperdicio de producto terminado. La empresa cuenta con un area de scrap, la cual esta
destinada a la colocacion de todos aquellos equipos o partes de los mismos que no
pueden ser reparadas.

Orden en firme: es un tipo de orden que como su nombre lo indica, ya ha sido
formalmente colocada por el cliente a través de un pedido, y no puede ser cancelada o
modificada, s6lo a riesgo de penalidades.

Ensamble: es la unién de varias piezas que han sido disefiadas para ajustar
perfectamente entre si, y asi formar parte de una estructura mas compleja y organizada.

Ensamble esclavo: es una estructura conformada por varias piezas, utilizada por
los técnicos como herramienta para verificar la funcionalidad de un equipo que se
encuentra en proceso de reacondicionamiento, especificamente en los casos en los
cuales, el equipo ya se encuentra en revision y esta a la espera de alguna pieza faltante.
El ensamble esclavo ocupa el espacio de la pieza faltante y permite que se pueda
continuar evaluando la operatividad y funcionalidad del equipo.

Consumibles: Se denomina consumible a todos los elementos utilizados por un
equipo de oficina, que ya sea inmediatamente o con el uso diario terminan acabandose,
especificamente en los equipos de impresion y copiado, podemos clasificar como
consumibles mas importantes a aquellos que tienen relacién directa con las impresoras,
como lo son: el téner (sustancia quimica con propiedades magnéticas que se utiliza en el
proceso de impresién y copiado) y cartuchos de tinta (contenedor duro que se inserta en

el interior de la maquina y que contiene tinta).

10
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Repuesto: Se denomina repuesto a todos aquellos componentes mecanicos,
eléctricos, electronicos o electromecénicos que pueden ser reemplazados en un equipo
para mantener la operatividad del mismo.

Cementerio de maquinas: es un término que se utiliza para definir al conjunto
de méaquinas de categoria scrap que van quedando rezagadas en un area determinada de
la empresa, debido a su estado de obsolescencia y a la evidente falta de una técnica que
permita la adecuada salida de los equipos (venta) del almacén.

Servicio técnico: es aquel destinado a solucionar fallas o problemas vinculados a
equipos electronicos. Consiste también en el mantenimiento preventivo y correctivo,
actualizacion, instalacién y soporte técnico brindado por una empresa a los equipos
pertenecientes a un cliente interno o externo.

Bitacora de produccién: también conocida como la hoja de ruta, es una planilla
gue acompafia a un equipo durante el proceso de remanufactura, con el fin de recopilar
informacidn considerada de importancia por la gerencia (Ver Anexo N°1).

Plastico termoencogible: es una solucidon de empaque utilizado desde la época
de los 70 gracias a su versatilidad, ya que facilita la agrupaciéon de productos para el
transporte, distribucion y estanteria.

Lista de Materiales (BOM): La Bill of Materials(BOM) es la lista de
componentes, partes, repuestos y consumibles requeridos para el reacondicionamiento
de los equipos usados. En el Anexo N° 2 se muestra un ejemplo de la lista de materiales
utilizada por la empresa.

Tarjeta KARDEX: Es un documento que permite obtener reportes con
informacion resumida acerca de las transacciones de inventario de la compafiia en
cualquier momento, sin necesidad de realizar un inventario fisico.

111.3.MANEJO DE MATERIALES

El manejo de materiales es una parte esencial de cada operacién, la cual consume
una gran parte de tiempo y representa un costo del producto que debe reducirse.

111.3.1. Métodos Manuales de Transporte de Material
Por lo general estos métodos se asocian con lineas de ensamblaje manual.

Usualmente el producto se almacena en cestas de carga y una vez llenas se mueven a la

11
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estacion de trabajo siguiente, lo cual puede producir una cantidad significativa de

inventario en proceso poco deseable.

111.3.2. Principios basicos para el manejo de materiales

Konz (2008) identifica diversos aspectos que deben ser tomados en cuenta al

momento de seleccionar el sistema de manejo de materiales y los equipos que lo

componen, los cuales se reducen en 20 principios basicos a continuacion se muestra un

listado de los principios basicos del manejo de material aplicables al presente trabajo.

Orientacion

Planeacion

Sistemas

Carga Unitaria

Aprovechamiento de
espacio

Estandarizacion
Ergonémico
Flexibilidad

Simplificacion

Seguridad

Flujo del Sistema

Distribucion de Planta

Costo

Mantenimiento

Obsolescencia

Tabla N° 2: Principios basicos para el manejo de material

Principios Descripcion

Estudiar a fondo las relaciones del sistema antes de la planeacion preliminar, para identificar métodos y
problemas existentes, restricciones fisicas y econémicas, y establecer requisitos y metas futuras.

Establecer un plan para incluir los requisitos basicos, operaciones deseables y la consideracion de
contingencias para todo el manejo de material y actividades de almacenamiento.

Integrar el manejo y las actividades de almacenamiento que son econémicamente viables en un sistema
coordenado de operacion incluyendo recepcion, inspeccion, almacenamiento, produccion, ensamble,
empaque, embarque y transportacion.

Manejar el producto en una carga unitaria tan grande como sea posible.
Aprovechar todo el espacio clbico.

Estandarizar métodos y equipo de manejo siempre que sea posible.

Reconocer capacidades y limitaciones humanas mediante el disefio de equipo y procedimientos de manejo
de material para interaccion efectiva con quienes usan el sistema.

Usar métodos y equipos que puedan realizar varias tareas en distintas condiciones de operacion.

Simplificar el manejo por eliminacién, reduccién o combinacion de movimientos y/o equipos innecesarios.
Proporcionar equipos y métodos seguros de manejo de material que se apeguen a los cédigos y reglamentos
de seguridad existentes.

Integrar el flujo de datos con el flujo de material fisico en el manejo y almacenamiento.

Preparar una distribucion de equipo y una secuencia operativa para todas las soluciones viables del sistema,
luego seleccionar el sistema opcional que se integre de manera mas eficiente.

Comparar la justificacion econémica de las soluciones opcionales en equipo y métodos con base en la
efectividad econémica medida en gasto por unidad manejada.

Preparar un plan para mantenimiento preventivo y reparaciones programadas para todo el equipo de manejo
de material.

Preparar una politica a largo plazo y econémicamente factible para reemplazar equipos y métodos
obsoletos, con especial consideracion de los costos de ciclos de vida.

Fuente: (Konz, 2008: p. 27)

111.4. ALMACEN

El término “almacén” se usa para denotar la habitacion donde se guardan los

materiales y los suministros hasta que son necesitados por el departamento de

operaciones, Meyers y Stephens (2006).
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111.5. SERVICIO PUSH-PULL

Este servicio es conocido como empuje o empuje del servidor, describe un estilo
basado en la comunicacion que se inicia cuando se emite una solicitud para la
transaccion dada por el centro de servidor, se contrasta con tiron, donde se inicia la
peticion para la transmision de informacion por parte del cliente. Este servicio no debe
ser confundido con la tecnologia pull-push.

111.6. DESPERDICIOS

Segln FujioCho, de Toyota, se define como desperdicio cualquier otra cosa que
la cantidad minima de equipo, materiales, partes, espacio y tiempo del trabajador, que
son absolutamente esenciales para agregar valor al producto.

111.6.1. Los siete grandes desperdicios

En la tabla que se muestra a continuacién se definen los desperdicios de mayor

frecuencia en los procesos de manufactura.
Tabla N° 3: Tipo de desperdicios

Tipo de Desperdicio Definicion

Por
Sobreproduccién

Se refiere a las pérdidas debidas a la utilizacion de maquinaria por mas tiempo del requerido, asi
como también el pago de Horas- Hombre originado por producciones innecesarias.

Este tipo de desperdicio esta estrechamente ligado al de sobreproduccion, se origina en el momento
en el cual un operador acumula su produccion y la termina antes del tiempo esperado, la proxima
estacion no puede absorber la sobreproduccion y continuar su trabajo.

Se origina mayormente en las empresas con un plano de la distribucion fisica (layout) mal disefiado,
es decir un lugar en donde los puestos de trabajo estan ubicados de manera desordenada, generando
dables o triples manejos, por lo que el producto viaja mas tiempo del necesario para ser terminado,
ocasionando un tiempo guia mayor y como consecuencia mayores costos.

Por Demora

Por Transporte

Desperdicios del El desperdicio del proceso esta referido al aumento de operaciones debido a la falta en el uso del
proceso mantenimiento preventivo, mala eleccion del equipo o a un mal disefio del equipo.

Es el desperdicio que se genera por la pérdida de espacio debido a su utilizacion en el
almacenamiento de scrap y por los materiales sobrantes en produccion, los cuales pasan a ocupar un
lugar valioso que pudiera ser utilizado para procesos que agreguen valor al producto.

Desperdicios de
inventario

Es el desperdicio asociado a la manera en la cual el operador realiza su labor dentro del centro de
trabajo, esta relacionado con el tiempo de movimientos que ejecuta, o al tiempo que ocupa en la
busqueda de herramientas y repuestos que se encuentran fuera de su puesto de trabajo.
Desperdicio por Este tipo de desperdicios se debe a una interrupcion de la cadena de produccién debido a que se
productos realizé la deteccion de un defecto en la pieza trabajada, la parada puede deberse a un proceso de
defectuosos inspeccion de calidad o a un retrabajo de la pieza.

Fuente: http//tesis.usom.mx.com ;
I111.7. SISTEMA DE ALMACENAMIENTO DE MERCANCIAS FIFO

(PRIMERO QUE ENTRA PRIMERO QUE SALE)

Segun Redondo (1977) se tiene que, el sistema de almacenamiento FIFO tiene

Desperdicios por
movimientos

por base dar salida a los articulos que primero han entrado en el almacén. Se sigue un
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orden riguroso de entradas de forma tal que, lo que primero entro, es lo primero debe
salir.

111.8. SISTEMA DE ALMACENAMIENTO DE MERCANCIAS LIFO
(ULTIMAS ENTRADAS, PRIMERAS SALIDAS)

Segun Redondo (1977) se tiene que, este sistema se basa en dar salida del
almacén a lo dltimo que haya entrado. Es decir, ir dejando las primeras entradas para que
salgan las ultimas.

111.9. ESTUDIO ECONOMICO

Es un método para evaluar las propuestas de inversion de capital mediante la
obtencion del valor presente de los flujos netos de efectivo en el futuro, descontando al
costo de capital de la empresa o a la tasa de rendimiento requerida. EI método del Valor
Presente Neto incorpora el valor del dinero en el tiempo en la determinacion de los
flujos de efectivo netos del negocio o proyecto, con el fin de poder comparar diferentes
flujos de efectivo en diferentes periodos a lo largo del tiempo.

Para el calculo del VPN se utiliza la siguiente formula:

— N Vt —
Ecuacion N° 1: Formula del Valor Presente Neto
Fuente:
Donde:

V= Flujos de Efectivo en cada periodo t.
« P =Inversion Inicial.
* n =numero de periodos considerados.
» k =Tasa de Rendimiento Esperada.
111.10. FLUJOGRAMA DE PROCESOS
Es una representacion grafica de la secuencia de actividades de un proceso, en él
se muestran las actividades que se realizan en cada etapa, materiales y servicios que
entran y salen del proceso, las decisiones que se deben tomar y las personas involucradas
en cada paso. Ademas facilitan el analisis de los procesos, ya que permiten la
identificacion de las entradas y salidas de los puntos criticos en los mismos, permitiendo

la identificacion de las oportunidades de mejora.
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111.10.1. Simbologia utilizada

A continuacion se muestran los simbolos mas utilizados en flujogramas:

Tabla N° 4: Simbologia utilizada en los flujogramas

Simbolo Descripcion
Limites: Es el simbolo utilizado para identificar el inicio y el fin de un proceso

Operacion: Representa una etapa del proceso. El nombre de la etapa y de quien la
ejecuta se registran al interior del rectangulo

Documento: Simboliza al documento resultante de la operacién respectiva. En su
interior se anota el nombre que corresponda

Decision: Representa al punto del proceso donde se debe tomar una decision. La
pregunta se escribe dentro del rombo. Dos flechas que salen del rombo muestran la
direccion del proceso, en funcion de la respuesta real

Conector dentro de pagina: Representa un punto de conexion entre actividades de un
mismo proceso. Se utiliza cuando es necesario dividir un Flujograma en varias partes,
por ejemplo por razones de espacio o simplicidad.

Conector fuera de pagina: Representa un punto de conexidn entre actividades de
diferentes procesos.

Flecha de continuidad: Indica el sentido y trayectoria del proceso de informacién o
tarea.

Comentario: Representa observaciones realizadas al proceso o informaciones
importantes para tener en cuenta durante el desarrollo del mismo.

-
-
_
<
()
=

Fuente: http//www.infomipyme.com

111.11. DIAGRAMA CAUSA- EFECTO

El Diagrama de Causa y Efecto mejor conocido como espina de pescado es una
técnica gréfica utilizada para apreciar con claridad las relaciones entre un problema
determinado y las posibles causas que pueden estar contribuyendo para que él ocurra. Su
apariencia esta construida con la apariencia de una espina de pescado y fue utilizado por

primera vez en el Japon para 1953, por Ishikawa.
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CAPITULO IV. MARCO METODOLOGICO

En este capitulo se establecen las técnicas, procedimientos y medios utilizados para
recabar la informacién necesaria, que permita proponer una solucion acertada al problema
planteado en la presente investigacion.

En este sentido se describen el disefio y tipo de investigacion, las técnicas e
instrumentos de recoleccion de datos, asi como las técnicas para procesamiento y analisis de
la informacion recabada.

IV.1. METODOLOGIA

Para el desarrollo de todo proyecto investigativo es necesario establecer una serie
de pasos que permitan el cumplimiento de los objetivos propuestos, muchos de estos
pasos deben ser abordados en distintos niveles de profundidad, para llevar a cabo la
investigacion de forma clara y sistemaética.

Segin Arias F. (2006)*sefiala que “la metodologia es considerada, como el
estudio analitico de los tipos de investigacion, asi como de las técnicas e instrumentos
de recoleccion de informacion”.

El esquema metodoldgico implementado en este estudio se muestra a

continuacion:

s «Levantamiento de la informacién ]

\‘/ «Analisis de los procesos y datos de
estudio

+Diagnostico de la situacion actual |

*Desarrollo de propuestas de mejora

| -Evaluacion  economica de las
1 propuestas planteadas

-=1| *Conclusiones y recomendaciones ]

Figura N° 2: Metodologia empleada
Fuente: Elaboracién propia

*ARIAS FIDIAS. El Proyecto de Investigacion. Editorial Episteme. 2006, Segunda edicion.
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IV.2. TIPO DE INVESTIGACION

Segln Hurtado J. (2000)°, una investigacion de tipo proyectiva: “consiste en la
elaboracion de una propuesta o de un modelo, como solucién a un problema o necesidad de
tipo practico, ya sea de un grupo social, o de una institucion, en un &rea particular del
conocimiento, a partir de un diagndstico preciso de las necesidades del momento, los
procesos explicativos o generadores involucrados y las tendencias futuras”.

Esta investigacion se adapta claramente a las caracteristicas descritas anteriormente,
dado que el propdsito principal es la elaboracion de una propuesta factible, que brinde una
solucion practica al problema planteado.

IV.3. DISENO DE LA INVESTIGACION

Hernandez, Fernandez y Baptista (2003), sefialan que el término disefio “se refiere
al plan o estrategia concebida para obtener la informacion que desea. Por lo tanto, el
disefio de investigacion se concibe como estrategias en las cuales se pretende obtener
respuestas a las interrogantes y comprobar las hipétesis de investigacion, con el fin de
alcanzar los objetivos del estudio”.

En relacion a lo antes expuesto y al tipo de investigacion de diagnostico evaluativo,
de proyecto factible, el disefio de evaluacion serd de campo, es decir, en su ambiente
natural, este disefio permite profundizar en la comprension de hallazgos encontrados con la
aplicacion de instrumentos, los datos recogidos por este tipo de experimentos son conocidos
como datos primarios.

IV.4. TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

Segun Canales, Alvarado y Pineda (1994) los métodos de recoleccion de datos “son
los medios a través de los cuales el investigador se relaciona con los participantes para
obtener la informacion necesaria que le permita lograr los objetivos de la investigacion”.

Atendiendo al tipo de investigacion factible, en la primera fase del estudio se
desarrollo un diagndstico de la situacion actual de la empresa, en el cual, se utilizaron dos
conocidas técnicas de recoleccion de data como lo son: la observacién directa y entrevistas

no estructuradas.

*HURTADO JACQUELINE. Metodologia de la Investigacién Holistica. Editorial Fundacién SYPAL
2000, Tercera edicion.
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Para la obtencion de informacién de manera correcta se utilizaron diversas
técnicas de recoleccion de datos, para lograr una investigacion mas acertada que permita
el cumplimento de los objetivos propuestos, a continuacion se realiza un mayor detalle
de las técnicas utilizadas.

IV.4.1. Técnica Documental

Es una técnica que se emplea para la recoleccion de informacion que tiene
principios sistematicos y normas de caracter practico, por lo cual requieren del analisis
profundo de material documentado, mediante la lectura general de los textos que sean de
interés para la investigacion.

1V.4.2. Técnicas de Relaciones individuales y grupales

Esta técnica es utilizada para captar la realidad del objeto en estudio, mediante
una serie de observaciones directas, sistematicas y no participantes.

1VV.4.3. Observacion directa

Es una técnica que incorpora la observacion, bien sea humana de forma directa
indirecta, sistematica, estructurada, o de manera mecanica mediante la utilizacion de
camaras fotograficas, de video, grabadoras entre otras.

IVV.4.4. Entrevistas no estructuradas

Es otro método que se dedica a interrogar a las personas de forma oral o por
escrito, mediante el uso de encuestas, entrevistas 0 cuestionarios, siendo estas
herramientas de gran utilidad, convirtiéndose en una comunicacion reciproca entre el
observador y el entrevistado.

IV.5. ESTRUCTURA DESAGREGADA DEL TRABAJO ESPECIAL DE
GRADO

En la tabla que se muestra a continuacion se encuentra la estructura desagregada
del trabajo especial de grado en la cual se muestra el vinculo existente entre los objetivos
especificos y el capitulo en el cual estos se van a desarrollar, ademas de las fuentes

consultadas y las herramientas utilizadas.
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Tabla N° 5: Estructura desagregada del Trabajo Especial de Grado

Trabajo Especial de Grado

Estructura del
TEG
N /e Descripeiondela
empresa
Caracterizar el Capitulo I; La Empresa ——{—»| Misidn y Visibnde | |
zar el proceso de P p la empresa
rcacor_ndwmnadmncnm de e  Estructura
equipos usados que M -
actualmente es llevado a cabo . — \\M—
por la cmpresa Ve ™~ s Planteamiento del
problema
Capitulo 11: EI | N Ob-'""“‘fos 7
Problema ¢ "}Ic,‘m“f: Y
Identificar las deficiencias !1mna§|0n<_:'s dela
presentes en las instalaciones yd w Entrevistas con cl
del area de bt SN personal encargado
reacondicionamiento y los ' * D'cf_imclon‘cs de los procesos Diagrama causa-
almacenes de equipos usados basicas rcicn::ntf:s ™ operativos y con el Cf?cm
i al 4rea de estudio personal Dragrama porque-
Capitulo ,".I: Marco *  Procedimientos responsable de la porque
Tedrico relacionados al drea | [{ | | cmpresa | Microsoft Visio
operativa de la / Encuestas
\ S cmpresa estructuradas
Establecer las causas de los —_—— : lnf‘ormacié_n sobre Encucstas o
sas de / \ las herramientas estructuradas
problemas de distribucion, e . N
I . ) utilizadas o Microsoft Excel
utilizacion, flujo y manejo de o TV: M. Bibliografia Mi ft Word
materiales presentes on el fiad | Capitulo Vi Marco | especializada icrosoft Word
P S Metodologico L, . B Diagrama de flujo
area de reacondicionamiento *  Definicion del tipo Trabajos de procesos
y los almacenes de equipos de investigacion Especiales de
usados A\ / o Técnicas de Grado relacionados
_ recoleccion y T con ¢l drea de —
] N anilisis de datos estudio
y Informes de
Y peemindoes [ | (@ Do Pt
peion de la enfocados en ¢l
Procesos cmpresa y sus area de estudio
Desarrollar propuestas para \ ) productos LA S
solucionar las deficiencias -~ 4 «  Descripeion de los
presentes en las instalaciones, p - procesos operativos
asi como los problemas de ) de la empresa ~
distribucion, utilizacion, flujo {7 Capitulo VI: e rr—— )
y mangjo de materiales en el >  Diagnosticodela s Informacion de los Observacion
drea de reacondicionamiento Situacion Actual procesos actuales directa de los
v los almacenes de equipos de la empresa Procesos
usados /‘ « Anilisis causa- involucrados
N clecto L -
\ Id Y * Diagramas porque-
porque
Capitulo VII: * Matrizde
- . Propuestas de Mejora | | Jerarquizacion de
Evaluar economicamente las problemas
propucstas desarrolladas ] —
R - -~ .,
™
+ Resultados de los
Establecer un plan de trabajo Capitulo VIIL: capitulos anteriores
que permita llevar a cabo la Conclusiones y —!
implementacion de las Recomendaciones
propucstas
N S

Fuente: Elaboracion propia.
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CAPITULO V. DESCRIPCION DE LOS PROCESOS

A continuacidn se describiran y caracterizaran los productos comercializados por
la empresa, asi como los procesos de reacondicionamiento y almacenamiento de equipos
usados llevados a cabo en las instalaciones de la misma.

V.1. PRODUCTOS COMERCIALIZADOS POR LA EMPRESA

Como se indico en el Capitulo 11, Corporacion Fuser Roller C.A. es una empresa
que importa y comercializa productos pertenecientes al mercado de productos de
impresion y copiado de la reconocida marca CANON. Los productos que la empresa
ofrece a sus clientes, se pueden clasificar de la siguiente manera:

+ Productos originales o genuinos nuevos: estos productos son aquellos
consumibles, equipos y repuestos que son manufacturados y comercializados por la
empresa CANON Inc. a nivel mundial.

+ Productos genéricos, compatibles o alternativos nuevos: son aquellos
consumibles y repuestos alternativos manufacturados por otras empresas y que son
compatibles con los equipos de la marca CANON.

+ Equipos usados: son equipos de impresion o copiado, usados o de segunda
mano de la marca CANON, los cuales son comprados en el exterior (Estados Unidos y
Canadd) a empresas distribuidoras o que prestan servicio de arrendamiento de equipos
de oficina y que poseen un inventario de maquinas relativamente operativas en estado de
desuso y depreciadas econdémica o tecnolégicamente en su mercado. Estos equipos
usados son posteriormente importados al pais y se remanufacturan o reacondicionan en
las instalaciones de la empresa para que puedan estar nuevamente operativos y con un
nivel de calidad aceptable para poder comercializarlos en el mercado a precios mas
bajos que el equipo nuevo.

+ Servicio técnico: es el proceso llevado a cabo por la empresa para realizar
solucionar problemas (reparaciones o mantenimiento) de los equipos de impresion y/o
copiado de sus clientes. El servicio técnico brindado por la empresa presenta dos

modalidades, expuestas en la tabla siguiente.

20



Universidad Catélica
UCAB “*‘ND“S RAEER Trabajo Especial de Grado

Tabla N° 6: Modalidades del Servicio Técnico realizado por la empresa

Clasificacion Caracteristicas

Para realizar este tipo de servicio el cliente se dirige a la empresa (punto de venta) con el equipo a reparar 0 a
realizar mantenimiento. El Gerente de Servicio Técnico evalda las condiciones del equipo y elabora un presupuesto
del reacondicionamiento, luego indica al cliente el monto a cancelar y el tiempo estimado en que debe buscar la
maquina y es decision de este realizar el reacondicionamiento o no.

Este tipo de servicio se realiza en el lugar donde opere el equipo a reparar o realizar el mantenimiento
correspondiente, el técnico se traslada y realiza las reparaciones necesarias.

Fuente: Elaboracion propia
En la figura siguiente, se muestra un esquema general de los productos

comercializados por la empresa:

Repuestos

Consumibles
Productos Nuevos

Repuestos

Consumibles

ofrecidos

Productos Usados

w
S
S
)
&
o
)
w
=
v
-
=]
-
-

Servicio técnico

Figura N° 3: Esquema de los productos comercializados por Corporacién Fuser Roller C.A.
Fuente: Elaboracion propia.

En el Anexo N° 3 se muestran en detalle los productos comercializados por la
empresa.

V.2. CLASIFICACION DE EQUIPOS USADOS REACONDICIONADOS
POR LA EMPRESA

La empresa clasifica los equipos usados que llegan a sus instalaciones de acuerdo
al volumen de trabajo que tiene cada equipo, es decir, las copias por minuto que pueden
ser procesadas por el mismo. En la figura siguiente se describe esta clasificacion, asi
como las caracteristicas del cliente que usualmente tiene necesidad de este tipo de

equipo.
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. Mediano >

Bajo volumen (10— g i zgg;::;f:“n(ﬁ?_m‘_m Altq Vf)lumen (+50
20 copias/minuto): las  pequefias T . copias/minuto): los
generalmente  son i d'p a ¥ equipos que pertenecen a
solicitados por el mecdianas 1 esta clasificacion, son

d tipo de clientes CIIPIESas Son 1as (- | buscados por las grandes
personales que requieren de =+ 1« empresas

- | estos equipos

Figura N° 4: Clasificacion de equipos utilizada por Fuser Roller C.A.
Fuente: Elaboracion propia.

En el caso de los equipos usados que la empresa comercializa, la venta se puede
realizar de dos maneras:

+ Venta directa: son aquellos equipos no procesados y que han sido
seleccionados directamente por el Cliente para su adquisicion inmediata.

+ Remanufacturados o Reacondicionados: se refiere a los equipos usados en mal
estado o con fallas de funcionamiento  que requieren de un proceso de
reacondicionamiento (desarmado, limpieza, reparacion, armado y pintura) para que los
mismos puedan estar nuevamente operativos, y con un nivel de calidad aceptable en
cuanto a funcionamiento y estética se refiere.

De acuerdo a los objetivos planteados para el desarrollo del presente estudio, el
enfoque y alcance del mismo estard dirigido a identificar problemas y deficiencias
presentes en los almacenes de equipos usados, asi como en las instalaciones y areas de
trabajo que intervienen en el proceso de reacondicionamiento de dichos equipos, a fin de
establecer posteriormente propuestas que permitan solventarlos.

En lo referente al reacondicionamiento de equipos usados, la empresa
actualmente para producir y suplir las érdenes de sus clientes trabaja con un enfoque de
tipo mixto “pull-push”, ya que este proceso de reacondicionamiento puede activarse
segun dos posibles situaciones, en Anexo N° 4 se explica el detalle de las mismas.

Ademés del proceso de reacondicionamiento que se lleva a cabo en el area de
produccion, vale la pena destacar que la empresa brinda el servicio de soporte técnico a
sus clientes (mantenimiento  preventivo, correctivo, reparacion, garantia,
repotenciacion). El departamento de servicio técnico de la empresa, cuenta con un area
definida dentro del galpdn de produccion y con su propio personal técnico para llevar a

cabo sus ordenes de servicio, sin embargo, hace uso de algunos recursos o instalaciones
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que pertenecen al area de produccion (area y personal de lavado, cabina de soplado, area
y personal de pintura), es decir, que estos recursos e instalaciones son compartidos por
ambos departamentos (produccion y servicio técnico).

En el Anexo N° 5 se muestra la descripcion de los equipos de categoria A, B, Cy
Scrap.

V.3. INSTALACIONES DE LA EMPRESA

Fuser Roller C.A. cuenta con tres locales y un pequefio galpdn arrendados en el
Edificio Industrial Passaro. La condicion de alquiler de los locales y galpones, trae
consigo limitaciones para los propietarios, empleados y personal de Fuser Roller, entre
estas limitaciones, puede mencionarse que los cambios que se realizan dentro de las
instalaciones deben ser internos (respetando la distribucion pre-establecida de
estructuras fijas propias de la edificaciébn como ventanas, puertas, paredes y columnas
entre otros), no se pueden llevar a cabo modificaciones permanentes (sélo se permite
utilizar materiales de facil remocion) ademas, debe respetarse el espacio destinado para
la entrada y salida de vehiculos en las instalaciones del Edificio.

La empresa cuenta con diversas areas ubicada dentro de estos locales, como
comedor, departamento administrativo, departamento de ventas, entre otros. En la
actualidad, dos de estos locales, mas el galpén, han sido dispuestos para el
reacondicionamiento y almacenamiento de los equipos usados; siendo éstas las areas de

interés para el estudio llevado a cabo, descritas a continuacion.

Tabla N° 7: Descripcion de las areas de interés para el estudio.

Descripcion Area (m?)
Taller o departamento de produccion: Destinada para el reacondicionamiento de los equipos 259,55

Almacén 110: Destinado a la recepcion y almacenamiento de los equipos usados que no han sido 187,64
procesados
Almacén 115: Destinado al almacenamiento de aquellos equipos que ya fueron reacondicionados 53,49

en el departamento de produccion.
Fuente: Elaboracion propia.
Es importante mencionar que, tanto el almacén 110 como el 115, se encuentran

ubicados en la planta baja del Edificio Industrial, en cambio, el departamento de
produccion esta a aproximadamente 160m de distancia de los almacenes y a una cota de
aproximadamente 10m por debajo de la planta baja, a la cual se accede a través de una
pendiente asfaltada.
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V.3.1. Area de Produccion, Remanufactura o Reacondicionamiento

Este espacio cuenta con 259,55 m? y esta destinado para llevar a cabo las
actividades de reacondicionamiento de equipos usados. Dentro del &rea actualmente no
solo se procesan equipos, también se ha habilitado espacio y racks para llevar a cabo el
almacenaje de los mismos en el momento en que el almacén 110 alcanza su capacidad
maxima. En este espacio hay siete puestos de trabajo, donde dos se dedican a
reacondicionar los equipos de alto volumen, dos a los equipos de mediano volumen, dos
a aquellos equipos de bajo volumen y uno de los puestos se dedica a realizar el control
de los equipos luego de su reacondicionamiento.

En la figura 5, se presenta el plano de la distribucion fisica del Taller de
Produccidn (layout) que fue levantado y documentado durante el presente estudio.

Racks de

Area de
Produccion

rol

Departanen estos de i
ol trabajo calidad Oficina del
Insunos Supervisor de bepartanento de

| Técnico
El Departamenta de J
g <

scrap
ack de|
| B »
= e G
142930
Recepcion de
quipos
Rampa de acceso
asfaltada

Figura N° 5: Distribucidn fisica del &rea de produccion.
Fuente: Elaboracién propia.
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En el departamento de produccién hay distintas areas habilitadas para diversas
actividades, a continuacién se presenta de manera simplificada, la descripcion de cada

una de estas areas, ilustrando ademas, una imagen de las mismas.

1

Cabina de pintura: es un area
destinada para pintar la superficie de
las cubiertas, cassettes y bandejas, a fin
de brindarle una mejor estética al
equipo.

Cabina de soplado: en esta area, los
empleados se encargan de soplar el toner
presente en los equipos con ayuda de una
manguera de aire comprimido.

Departamento de servicio técnico: En este
departamento se presta el servicio de
mantenimiento y reparacion de equipos que
provienen de una orden de servicio técnico
in-situ, ademas, se encuentra ubicada la
oficina de la Gerente de Servicio Técnico de
la empresa.

Oficina del  Supervisor de
Producciéon: en esta oficina el
Supervisor lleva a cabo acciones
administrativas referentes a su cargo.

Area de lavado: es un area destinada
para lavar las cubiertas, cassettes y
bandejas de los  equipos en
procesamiento , para eliminar el polvo y
suciedad presente en los mismos.

Baiios, vestier y casilleros: es el
espacio habilitado para que los
empleados almacenen sus objetos
personales y realicen sus actividades
fisiologicas.

Puestos de trabajo: son las zonas
destinadas para que los
empleados(técnicos)  realicen  sus
funciones de reacondicionamiento de
los equipos, en la actualidad se cuentan
¥ con cinco puestos de trabajo, los cuales

% constan con un mesén, silla y un
espacio delimitado para almacenar
partes de equipos y herramientas
| utilizadas  durante el  proceso.
Adicionalmente, se tiene un puesto de
inspeccion, donde el Supervisor de
Produccion realiza las revisiones
pertinentes a los equipos.

Departamento de insumos: Es un area
habilitada para almacenar los insumos
necesarios para el reacondicionamiento
(pintura, solvente, entre otros.

Almacén D05 (Departamento de
Scrap): en este departamento se
almacenan equipos y partes que
posteriormente se utilizardn en la
canibalizacion (ver Marco
Tedrico).

Figura N° 6: Descripcidn de los espacios utilizados en el departamento de Produccion.
Fuente: Elaboracion propia.

Adicionalmente, se tiene un espacio inactivo, que se describe a continuacion:

Cabina inactiva: es un espacio que inicialmente fue diseftado
para reemplazar el area de lavado, sin embargo no se termino de
fabricar v se utiliza para almacenar partes de equipos y
desechos.

Figura N° 7: Descripcion del espacio inactivo en el departamento de Produccion.
Fuente: Elaboracion propia.
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V.3.2. Almacén 110

En este almaceén se reciben todos los productos comprados por la empresa, entre
ellos, los equipos usados provenientes de compras en el exterior, estos equipos tienen
llegada a las instalaciones de la empresa en contenedores. Debido a que es el almacén
con mayor espacio, es aqui donde se guardan los equipos tanto nuevos como usados.

Este almacén cuenta con un area de 187,64 m2 En este espacio se encuentran 19
estanterias estructurales de dos niveles (racks) que permiten el almacenamiento de los
equipos que la empresa adquiere. En este almacén, también se realiza el almacenamiento
del montacargas, el cual, en ocasiones debe dejarse a las afueras del almacén durante el
dia (dentro del area de parqueo de camiones del edificio industrial), mientras las
instalaciones se liberan un poco de las operaciones rutinarias.

En la figura 8, se muestra el plano de la distribucion fisica (layout) del almacén
110 de la empresa.

2049.89

[ & ,_?>

Racks de almacenamiento | Equipos paletizados [|ee—

Rack de
miento

almacen;

Racks de almacenamiento) J—

Pasillo central de acceso al almacén

Almacén 110

Racks de almacenamiento

207102

Figura N° 8: Distribucién fisica del Almacén 110.
Fuente: Elaboracién propia.

En la figura siguiente, se muestran imagenes del almacén 110:

Figura N° 9: Instalaciones del Almacén 110.
Fuente: Elaboracion propia.
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V.3.3. Almacén 115
Este almacén a pesar de ser pequefio (37,90 m?), cuenta con espacio para dos

racks de dos niveles para almacenar equipos usados que ya han sido reacondicionados,
también tiene un cuarto aislado y cerrado con 7 estantes dispuestos para el almacén de
los repuestos pequefios necesarios para la remanufactura de equipos, entre otros insumos
para el area de oficina en un estante pequefio. Principalmente, los equipos almacenados
en este espacio, son provenientes del area de produccion.

En la figura 10, se muestra el plano de la distribucion fisica (layout) del almacén

15 de la empresa.
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|
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.
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Racks de
almacenaje

| 12000 |
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| 690,71 103,00
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Figura N° 10: Distribucidn fisica del Almacén 115.
Fuente: Elaboracion propia.

En las imagenes mostradas a continuacion (figura 11), se presentan las
instalaciones del area de almacenaje prevista para repuestos reservados para el proceso
de reacondicionamiento y servicio técnico (izquierda) y el area de almacenamiento de

equipos (derecha) dispuestas en el almacén 115.

Figura N° 11: Instalaciones del Almacén 115.
Fuente: Elaboracién propia.
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V.4. EQUIPOS, MATERIALES Y HERRAMIENTAS UTILIZADOS POR LA EMPRESA PARA EL
REACONDICIONAMIENTO DE EQUIPOS
En las figuras N° 12 y N° 13 que se muestran a continuacion se hace una pequefia descripcion de los equipos,

materiales y herramientas de mayor uso en el area de produccion y en el almacén de la empresa, para el reacondicionamiento,

almacenamiento y traslado de los equipos de impresion y copiado.

Figura N° 12: Herramientas y equipos utilizados para el reacondicionamiento de maquinas de impresién y copiado.

Montacargas: son
dispositivos de carga diseniados para
transportar mercancias de manera
vertical a varios niveles.
especificamente la empresa cuenta
con un montacargas dual (gasolina-
gas) de marca PRAMAC, modelo
OM XD30A con capacidad de carga
de 3000 Kg, desplazamiento lateral
y altura de hasta 4.62m.

Compresor: es una maquina de
fluido construida para aumentar la
presion de los mismos,
especificamente la empresa cuenta
con un compresor de 900 RPM, de
la marca Devilbiss.

Cesta para el montacargas: es
un accesorio metalico diseiado
para  ser adicionado  al
montacargas y facilitar el
manejo de los equipos, permite
el traslado de 6 equipos

pequenosy 4 equipos grandes.

| Apilador semi-automaitico: son
# 8 dispositivos de carga de -elevacion
e i eléctrica y traslado manual,
especificamente la empresa cuenta con
A uno de capacidad de carga 1000Kg,
M| marca TEPUY.

B

=g

Pistola atomizadora: Es una
herramienta utilizada para producir
una fina capa de pintura sobre una
superficie  extensa, el modelo
utilizado en la empresa es el 4100,
marca SAGOLA.

Equipos de manejo de material
(carritos mdviles): son unos equipos
utilizados  por los trabajadores,
elaborados en metal, poseen 5 tramos,
sirven para colocar las piezas de los
| equipos que se encuentran en el proceso
de reacondicionamiento.

Estanterias metalicas (racks): Son soportes metalicos que
sirven para almacenar equipos de diversos tipos y tamailos. son de
gran utilidad para lugares con espacios limitados y en donde se
| necesita colocar un gran niimero de unidades. La empresa cuenta con
'| racks de tres niveles para en area de produccion y de dos niveles para
el drea de almacenamiento.

Transpaleta (zorra) : es un aparato que permite
el traslado horizontal de cargas unitarias sobre un
palé desde los lugares de operacion a los lugares
de almacenamiento. La empresa cuenta con una
| transpaleta que funciona al accionar

| manualmente una bomba hidraulica,
permitiéndole elevar las horquillas del suelo,
soportando la carga y haciendo que se deslice
con poco esfuerzo. El peso méximo que puede
soportar este equipo es de 2500K g.

Palé o paletas: son plataformas
hechas de plasticos resistentes o en
madera , las cuales sirven para colocar
mercancia por lotes y trasladarlas con
mayor facilidad en aparatos como el
transpaleta.

Carretilla: es un vehiculo disefiado para
ser manipulado por una sola persona en
el traslado a mano de carga, actualmente
la empresa cuenta con una sola carretilla
que facilita el movimiento de cargas con
menor peso y volumen.

Herramientas basicas: para el
desarme de los equipos que se
encuentran en el proceso de
reacondicionamiento, los técnicos
cuentan con herramientas basicas
como lo son: destomilladores de pala
vy de estrias de diversas pulgadas,
pinzas, saca retén, exacto y piqueta.

Fuente: Elaboracién propia.

efergentes: es una sustancia que se
utiliza para limpiar ya que dispone de
propiedades que le permiten quitar la
suciedad sin afectar el material
sometido al proceso de limpieza, el
detergente utilizado por la empresa es
detergente industrial.

Thinner: Es una mezcla de
disolventes de naturaleza organica
derivados del petroleo. disefiado
para disolver sustancias insolubles

Pintura: Es una sustancia liquida o
espesa que se aplica para dar color y
proteccion a las superficies.
Especificamente en el proceso de
reacondicionamiento la empresa utiliza
una pintura con base acrilica similar a la
utilizada para pintar automoviles.

Benzol: Es un carburante
obtenido por una mezcla de bencina
y tolueno. Es utilizado en el proceso
de limpieza de piezas como parte
del reacondicionamiento de los
—— equipos.

Alcohol Isopropilico: Es un

Figura N° 13: Materiales utilizados para el reacondicionamiento de mag. de impresién y copiado

alcohol incoloro, con olor intenso y
muy miscible, es utilizado para retirar
el sucio presente en la superficie de
los equipos

Fuente: Elaboracion propia

V.5. PERSONAL DISPONIBLE PARA EL REACONDICIONAMIENTO DE EQUIPOS

En la tabla siguiente se muestra el personal (recursos) con el que cuenta la empresa para realizar sus actividades:

Tabla N° 8: Descripcion del personal que realiza el reacondicionamiento de equipos.

Area

Produccion

Almacén

Tipo de Cargo

Supervisor de produccién
Técnicos de Produccion
Encargado de Pintura
Encargado de lavado
Jefe de Almacén
Almacenistas

N R R PO

Cantidad de Empleados

Fuente: Elaboracion propia.
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V.6. PROCESO DE RECEPCION, DESCARGA Y ALMACENAMIENTO DE LOS EQUIPOS USADOS

En la siguiente figura se encuentra representado mediante un diagrama de bloques el proceso general de recepcion,

descarga y almacenamiento de equipos usados por la empresa:

Recepcion del
contenedor y Descargs Control de
revision de la Traslado de Registro por

Documentacion Equipos al Modelo y Numero
relacionada con la Almacén 110 de Serial
Importaciéon

Verificaciéon de
modelos y equipos re o ale
T tilizable,
descargados e i

informe al
Gerente General e
contenedor

Almacenamiento
de equipos en las
ubicaciones

Figura N° 14: Diagrama de bloques del proceso de recepcion, descarga y almacenamiento de equipos usados.
Fuente: Elaboracion propia.

En el Anexo N° 6 se encuentra detallado el proceso de almacenamiento de equipos usados, mediante un flujograma de

procesos Yy una breve explicacion de las operaciones y actividades realizadas.
V.7. PROCESO DE REACONDICIONAMIENTO DE EQUIPOS USADOS
En la figura que se muestra a continuacion se encuentra representado mediante un diagrama de bloques el proceso

general de reacondicionamiento de los equipos de impresion y copiado realizado en el area de produccion de la empresa.

Lavado,

Generacion de reparaciony
la solicitud de Diagné 0 pintura de
procesamiento categorizacion Desarmado del bandejas de
y traslado al preliminar del equipo suministro de
puesto de equipo hojas de papel,
trabajo cubiertas y
cassettes

Preparacion Limpieza,
final y traslado Inspeccién del reparaciony/o
del equipo funcionamiento ﬁE:ISgg??agiOo sustitucion del
procesado al del equipo auip chasis y sus
almacén 115 ensambles

Figura N° 15: Diagrama de bloques de equipos reacondicionados.
Fuente: Elaboracién propia.

El proceso de reacondicionamiento de equipos usados se describe en el Anexo N° 9, mediante un flujograma de

procesos Yy una breve explicacion del mismo.

V.8. PROCESO DE CANIBALIZACION DE PARTES O ENSAMBLES PARA EQUIPOS

REACONDICIONADOS
En la figura que se muestra a continuacion se encuentra representado de manera general mediante un diagrama de

blogues el proceso de canibalizacion de equipos que se lleva a cabo dentro de las instalaciones de la empresa

Solicitud al Evaluacionde las
i P condiciones del
supervisor de ubicacion del

produccién para la modelo del equipo y

canlballzgcmn de pieza a canibalizar
una pieza

repuesto o parte
(estado) del equipo a
canibalizar

Almacenamiento de Extraccion
equipo ya (canibalizacion) de la
canibalizado pieza o ensamble
necesario

Figura N° 16: Diagrama de bloques de canibalizacion de equipos.
Fuente: Elaboracién propia.
En el Anexo N° 10, se encuentra una breve explicacién de la canibalizacion de equipos realizada en la empresa,

ademas de un flujograma de procesos del mismo.
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CAPITULO VI. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

Actualmente dentro de las instalaciones de Corporacion Fuser Roller C.A. se han
observado una cantidad de deficiencias importantes que impiden que el
reacondicionamiento y almacenamiento de los equipos usados se realice de forma
eficiente, sin contratiempos o demoras, eliminando desperdicios en el proceso que no
generen valor, y bajo condiciones de trabajo seguras, que le permitan a la empresa poder
brindar el mejor nivel de servicio posible y donde los empleados que participan en los
procesos se encuentren satisfechos y altamente motivados.

VI1.1. ANALISIS DE LA CAPACIDAD DE ALMACENAMIENTO
ACTUAL DE LOS RACKS

Dado que los equipos de mediano volumen son los mas procesados (ver Anexo
N° 57), se analizara la capacidad de almacenamiento en base a las dimensiones

(mostradas en la figura N° 17) de dichos equipos.

Equipos Alto Volumen

Largo=75¢cm
ﬁmm Ancho = 65, ¢cm

Alto = 120 cm Equipos Bajo Volumen
Volumen = 0,59 m*
Lar;o\\ Ancho Largo=46 cm
Imm Ancho =52 cm
Equipos Mediano Volumen Alto = 38 cm
\ Capacidad cubica = 0,09 m*
Largo=70cm Largo ™= Ancho

I,._\\to Ancho =57 cm
Alto = 76 cm

Volumen = 0,30 m*
Largo Ancho

Figura N° 17: Dimensiones de los equipos de estudio.
Fuente: Elaboracion propia.

A continuacion se muestran los valores obtenidos de capacidad actual, el detalle

del procedimiento realizado se expone en el Anexo N° 13.

Tabla N° 9: Resumen de las capacidades actuales de la empresa

. Capacidad . Capacidad
c;ﬁ?gi;%zd instalada Capa:j:tlicliie;c;(fz;ctual Actual utilizada % Capacidad
(m?) (nimero de (m) (nmero de utilizada
equipos) equipos)

Produccién 135,12 176 142,92 202 105,77%
Almacén 110 208,14 228 240,24 237 115,42%
Almacén 115 18,48 35 21,18 35 114,61%

Total 361,74 439 404,34 474

Fuente: Elaboracion propia
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La tabla anterior evidencia que actualmente la empresa estd utilizando una
capacidad de almacenamiento mayor a la instalada, esto se debe a la falta de espacios
destinados al almacenamiento.

El area de scrap no se incluyo en el cuadro anterior debido a que actualmente se
almacenan partes de equipos despiezados (no se pueden cuantificar en equipos). Por lo
tanto, los valores de capacidad instalada y actual fueron estimados en m?.

Tabla N° 10: Resumen de las capacidades actuales en scrap de la empresa

% Capacidad
utilizada

Scrap 13,37 23,1 172,77%
Fuente: Elaboracion propia
En este caso también se puede observar que la capacidad actual utilizada supera a

Capacidad Instalada (m?3) Capacidad Actual utilizada (m?)

la capacidad instalada, lo que amerita que se sobrecarguen los espacios, como se
evidenci6 en las imagenes de este departamento.
VI.2. ANALISIS DE LA DISTRIBUCION EN EL AREA DE
PRODUCCION
Dado que un ambiente de trabajo con la distribucion adecuada facilita el manejo
de materiales y el almacenamiento de los equipos y herramientas, disminuyendo
desperdicios y aumentando la productividad de los trabajadores, se realizd un estudio
que permitiera determinar si la distribucion actual realmente favorece a los empleados o
si se trata de una de las deficiencias que afecta al proceso. En la figura 18 se muestra

detalladamente  la  distribucion  fisica actual del area de produccion.
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Figura N° 18: Distribucién fisica actual en el area de produccion.
Fuente: Elaboracion propia.
Mediante el diagrama de la figura 19 se muestran los recorridos que debe realizar el personal de produccion para llevar
a cabo el reacondicionamiento de los equipos usados; sin embargo, dado que dentro de las instalaciones los puestos de trabajo
se distribuyen en tres segmentos, se realizara el enfoque al area central, considerando que hay una concentracion de tres

puestos de trabajo en esta zona, lo que resultara mas representativo.
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Figura N° 19: Diagrama de recorridos de la situacion actual en el area de produccion.

Fuente: Elaboracion propia.

En el diagrama de recorridos presentado en la figura N° 19, se puede apreciar que existen diversas intersecciones
dentro del flujo de trabajo, esto se debe a que no se considero la prioridad de adyacencia al momento del disefio y distribucién
del area de produccion. Adicionalmente, debe considerarse que en ocasiones los equipos luego de su reacondicionamiento no
superan el control de calidad, por lo que deben volver a su respectivo técnico para chequeos posteriores, lo que aumenta las

intersecciones dentro del recorrido de los empleados.
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También debe tomarse en consideracion que el almacén 110 (donde se
encuentran los equipos usados que deben ser procesados) se encuentra a una distancia de
aproximadamente 160 m. del &rea de produccion, razon por la cual, el montacargas debe
cruzar el estacionamiento del edificio, encontrandose con vehiculos de carga de otras
compafiias y vehiculos particulares presentes en las instalaciones, lo que representa
retrasos y aumento en el traslado de los equipos de un departamento a otro.

A fin de estudiar con més detalle el efecto de la distribucion actual sobre el
recorrido asociado al flujo de materiales, se aplicd la metodologia CRAFT, obteniendo
mediante la misma, las distancias promedio que deben ser recorridas por un empleado
mensualmente. Adicionalmente se muestra el flujo de materiales que se presenta

actualmente en las instalaciones.
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Figura N° 20: Aplicacién del método CRAFT (izquierda) y diagrama de flujo de materiales
(derecha) en la situacion actual del area de produccion.
Fuente: Elaboracion propia.

Dado que la empresa reacondiciona tres tipos de equipos (bajo, mediano y alto

volumen), se utilizd6 una unidad equivalente, a fin de estandarizar el tiempo de
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procesamiento de los equipos. Con base en esta estandarizacion, se obtuvo un valor de
16 unidades reacondicionadas mensualmente (los calculos pertinentes se muestran en el
Anexo N° 11). Con el valor obtenido de la frecuencia mensual de reacondicionamiento,
se calcularon las distancias de recorridos promedio dentro de las instalaciones de la
empresa, para un periodo mensual (para la situacion actual y propuesta).

En el Anexo N° 12 se muestra la matriz de distancias y la matriz de frecuencias
que se tomaron como base para la Tabla N° 11 que se muestra a continuacion:

Tabla N° 11: Matriz de distancia recorrida mensualmente (actual).

Subtotales

(m)

1 0 845.6 0 0 0 0 0 0 0 0 845,60
2 0 0 492 0 0 0 0 0 0 0 492,00
3 0 0 0 456 1.148 0 0 0 588 585.6 2.777,60
4 0 0 436 0 0 0 0 0 0 0 456,00
5 0 0 0 0 0 137.6 0 0 0 0 137,60
(] 0 0 0 0 0 0 1.610.4 0 0 0 1.610,40
7 0 0 0 0 0 0 0 96 0 0 96,00

3 0 0 696 0 0 0 0 0 0 0 696,00
9 0 0 588 0 0 0 0 0 0 0 588,00
10 1.604,8 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1.604,80

9.304,00

Fuente: Elaboracion propia.
La distancia promedio recorrida mensualmente por todos los trabajadores que

intervienen en el proceso de reacondicionamiento de equipos usados es de
aproximadamente 9.304 m.

VI1.3. IDENTIFICACION DE LOS PROBLEMAS Y DEFICIENCIAS
PRESENTES EN LAS AREAS Y PROCESOS DE REACONDICIONAMIENTO
Y ALMACENAMIENTO DE EQUIPOS USADOS

Los problemas se hicieron notar inicialmente mediante el analisis de la capacidad
de los almacenes, distribucion del area de produccion y la observacion directa de los
procesos; sin embargo, se hizo uso de entrevistas no estructuradas que permitieron
emplear una herramienta de evaluacion, de forma que se pudieran identificar y analizar
los factores que afectan el proceso; con el objetivo final de establecer con mayor base las

propuestas de mejora orientadas a reducir o eliminar el impacto de estos problemas o
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deficiencias sobre los procesos relacionados con el reacondicionamiento y
almacenamiento de equipos usados.

Para lograr determinar las causas que ocasionan deficiencias en el proceso de
reacondicionamiento, recepcion y almacenamiento de los equipos usados, se llevaron a
cabo acciones especificas, como los que se muestran a continuacion:

+ Entrevistas con el personal de almacén y con el personal de produccion. El
contenido de las entrevistas se basa en preguntas puntuales para obtener informacion de
los empleados que reflejara claramente los problemas o deficiencias que ellos consideran
presentes en todo el proceso de reacondicionamiento y almacenamiento.

+ Con la ayuda de los resultados de las entrevistas, se estructurd el diagrama
causa-efecto del almacén y de produccion. Se modificd la estructura original de un
diagrama causa-efecto (como se observa en la figura 21), de modo que el efecto se
convertira en el problema general y se ira desglosando en las diversas ramificaciones del
diagrama, clasificando los problemas y sus causas de acuerdo a cuatro categorias
distintas (infraestructura, maquinaria y equipos, procedimientos y personal) e
identificando en la rama principal el problema especifico que se encontrd y en las sub-
ramas las causas y sub-causas del mismo.

+ Una vez realizado el diagrama causa-efecto, se inici6 la elaboracion del
diagrama porqué-porqué, de esta manera se identificaban claramente las diferentes
causas de cada problema. En diversos casos se trata de mas de una razén para un

problema en especifico.

Causa
\Y Subcausa
Problema ifi

\‘ » Problema general

Figura N° 21: Esquema del causa-efecto utilizado.
Fuente: Elaboracién propia.
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A continuacion se presentan los principales problemas detectados dentro del
proceso de almacenamiento y de reacondicionamiento de equipos usados, asi como las
causas que los originan.

VI1.4. SITUACION ACTUAL DE LOS ALMACENES DESTINADOS A
EQUIPOS USADOS

El proceso de almacenamiento de equipos usados se analizard desde el momento
en que llegan los contenedores a la empresa, hasta que los equipos usados son
registrados en el sistema y almacenados dentro de las instalaciones en las ubicaciones
correspondientes.

Las deficiencias presentes en la gestion de almacenes, asi como las causas que
las originan, se muestran a continuacion agrupadas en cuatro categorias distintas:

V1.4.1. Infraestructura

+ El almacén 115 (almacén de equipos procesados) es muy pequefio y se
encuentra sumamente cerrado (sélo existe una puerta de acceso), no cuenta con ningin
sistema de ventilacion artificial o de acondicionamiento de aire, lo cual genera un
ambiente de trabajo caluroso, siendo éstas condiciones inadecuadas y desagradables
para el personal que se traducen finalmente en dificultad e incomodidad para ejecutar las

operaciones llevadas a cabo por el personal.

Figura N° 22: Vista general del almacén 115.
Fuente: Elaboracién propia.

+ El area de descarga del Edif. Industrial Passaro es compartida por otras

empresas que tienen otro objeto comercial, por lo que no se cuenta con una zona de
descarga libre frente a la entrada del almacén, lo que produce en primer lugar demoras
en la recepcion de los contenedores cuando el area estd siendo utilizada por otra

empresa, y ademas se requiere trasladar los equipos usados un pequefio tramo
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(aproximadamente 18 metros) desde la zona de descarga hasta el almacen 110, lo que se
traduce en tiempos de traslado que no agregan valor al proceso (retrasos y desperdicios).

=+ El piso del almacén 110 presenta imperfecciones (agujeros o roturas) que
dificultan el traslado de los equipos que tienen ruedas, ya que en ocasiones los equipos
se traban en el piso y los empleados deben realizar mas esfuerzo para trasladarlos.
Ademas, esto representa una condicion insegura tanto para el equipo como para la
persona que lo traslada, ya que existe el riesgo de que un equipo se caiga (volcamiento)

y le ocasione un dafio a ambos.

Figura N° 23: Piso del almacén 110.
Fuente: Elaboracion propia.

+ La empresa utiliza laminas de madera tipo contraenchapada (material de
desecho reutilizable que llega dentro de los contenedores), para colocarlas como soporte
0 base de los equipos para almacenarlos en los racks (sobre las vigas y travesarios). Se
observO que buena parte de estas ldminas ya tienen mucho tiempo de uso o no son lo
suficientemente resistentes (tipo de material y espesor, efecto de fatiga), dado que al
estar sometidas a la carga continua del peso de los equipos, éstas han tomado una forma
curva (pandeada), lo cual es un indicativo del alto esfuerzo al cual estan siendo
sometidas, lo que podria traer como consecuencias quiebre o ruptura en cualquier
momento, provocando dafios a los equipos 0 a las personas que se encuentren

manipulandolos o estén transitando cerca de los racks (condiciones inseguras).

W <3 i RIS [ et
Figura N° 24: Laminas de madera (tipo contraenchapada) pandeadas.
Fuente: Elaboracion propia.
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+ El espacio disponible para el almacenamiento no es suficiente para la cantidad
de equipos usados con los que cuenta la empresa, incluso en el momento en que el
almacén esta siendo utilizado préacticamente a toda su capacidad, se dificulta el paso de
los empleados y del equipo de traslado de materiales (montacargas, traspaletas) dentro
del almacén, como se observa en la figura 25. En algunas oportunidades, ha sido
necesario habilitar espacio del area administrativa (&rea de oficinas y pasillos, area de
comedor) para almacenar los equipos usados. Esto se debe a que se tienen mas equipos
almacenados que la capacidad disponible y utilizable de los almacenes, trayendo como
consecuencia retrasos en el despacho a los clientes y a las sucursales (en el caso del

almacén 115 y produccion).

Figura N° 25: Almacén 110 luego de la descarga de un contenedor.
Fuente: Elaboracion propia.

V1.4.2. Maquinaria y equipos

+ El montacargas se encuentra en condiciones operativas aceptables, debido a
que fue adquirido por la empresa hace cuatro afios y se le realiza el mantenimiento
pertinente periédicamente. Sin embargo, el accesorio tipo cesta que se utiliza para
cargar, descargar o trasladar los equipos (la cual fue construida hace seis afios por el
mismo personal de produccidn), presenta hoy en dia grandes deficiencias; ya que las
barandas laterales han perdido su firmeza, lo que presenta un riesgo potencial para la
caida de equipos, e incluso del personal (esto se debe a que los empleados suben y bajan

del camion con la ayuda de esta cesta incluso).
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Figura N° 26: Montacargas y cesta del montacargas.
Fuente: Elaboracion propia.

+ Se presenta un riesgo de caida de los equipos, debido a que, por no contarse
con un equipo de traslado o accesorio idoneo que facilite el ascenso y descenso de los
equipos a los racks (ya que el montacargas dificulta la maniobrabilidad para mover los
equipos), los empleados han improvisado un método que consiste en utilizar una tabla
de madera que posicionan sin ningun tipo de agarre sobre las ufias del montacargas para
realizar esta actividad, sin considerar los riesgos que este procedimiento puede acarrear
(caida de los equipos y/o empleados).

+ Los racks con los que cuenta la empresa actualmente no tienen barandas
(sistemas de seguridad) que impidan el deslizamiento de los equipos que se encuentran
en los mismos, lo que incurre en un riesgo de caida de los equipos al momento de
bajarlos de las estanterias estructurales o de un movimiento sismico (temblor, terremoto)
que desestabilice su equilibrio. Recordemos que estos equipos descansan sobre sus
ruedas y no siempre presentan sistema de frenado.

V1.4.3. Personal

+ Hay una notable carencia de personal en la gestion de almacenes, debido a
esto los empleados de produccién deben hacerse cargo de la descarga de los equipos
para agilizar el proceso, lo que trae como consecuencia que los técnicos de produccion
se encarguen de labores que no corresponden directamente a su trabajo, e incluso
abandonen su lugar de trabajo y paralicen las operaciones, retrasando asi el
reacondicionamiento de equipos por dar apoyo al almacén.

+ En el momento en que el personal de produccion colabora con la descarga de

los camiones, el montacargas se utiliza solo para descender los equipos desde el
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contenedor hasta el piso; trasladandolos desde el camion hasta la entrada del almacén
110, siendo rodados (en caso de que sean grandes) o cargados (los pequefios que no
poseen ruedas) por los trabajadores. En el caso de que los empleados deban cargar los
equipos, realizan un esfuerzo fisico importante, lo que a largo plazo puede ocasionar una
enfermedad ocupacional, e incluso, un accidente de trabajo que involucre la caida del
equipo, esto es considerado un acto y condicion insegura para los activos y el personal.
A pesar de que la empresa no tiene datos histéricos de caida de equipos, se considera
que se trata de una condicién insegura que pone en riesgo tanto a los empleados como a

los equipos trasladados.

Figura N° 27: Personal trasladando y almacenando los equipos en el almacén 110.
Fuente: Elaboracion propia.

+ Los empleados no tienen la cautela necesaria ni cumplen con normas de
seguridad para la descarga de los equipos, ya que fueron observados subiendo al camién
en una cesta del montacargas que presenta notables deficiencias, generando una
condicidon de trabajo insegura, corriendo el riesgo de que se produzcan accidentes que
pueden incluir a los empleados y a los equipos que son movilizados. Adicionalmente,
durante la descarga de los equipos en los contenedores, también se descargan tablones
con clavos, siendo esto una condicién insegura, debido a que los empleados no disponen
y en otros casos no utilizan los equipos de proteccién personal (guantes, cascos)
necesarios para evitar accidentes en el ambiente de trabajo. Esto tiene como causa
significativa que no se cuenta con una persona que vele por el cumplimiento de las
normas de seguridad y del uso de los equipos protectores, ademas de que los empleados

no han internalizado los riesgos a los cuales estan expuestos.
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Figura N° 28: Descarga del contenedor.
Fuente: Elaboracion propia.

V1.4.4. Procedimientos

+ Se propicia lo que se ha denominado dentro de la empresa como un
“cementerio de maquinas”, debido a que no se seleccionan los equipos de acuerdo a su
orden de llegada a la empresa (FIFO — First in first out — Primero que entra primero que
sale), haciendo que los equipos queden rezagados en los almacenes se hagan obsoletos o
sean los de peor condicién.

+ Debido a la falta de coordinacién y/o asignacion efectiva de los recursos, no
hay un flujo de produccion equilibrado y continuo, por lo cual se ocasionan retrasos en
el proceso de descarga de los contenedores, dado que se presentan cuellos de botella
muy sub-cargados en contraste con presencia de recursos 0ciosos.

+ No existen politicas que establezcan la cantidad maxima de material
reutilizable necesario, para que a partir de esa cantidad se desechen o se busque la venta
a un tercero, por lo cual, se acumula gran cantidad de estos materiales, ocupando espacio
del almacén innecesariamente.

+ Cada trabajador emplea el método de recepcion, descarga y almacenamiento
que le parece mas conveniente, esto se debe a que no hay uniformidad de métodos, no se
siguen los lineamientos y las normas establecidas. Adicionalmente, no hay una persona
que se encargue de supervisar a todo el personal en las funciones que realizan.

En la figura N° 29 se presenta el diagrama causa-efecto realizado, donde se
muestran de manera puntual las causas de cada una de las deficiencias encontradas en el
proceso de recepcion y almacenamiento de los equipos, agrupandolos en los cuatro
grupos antes descritos (infraestructura, maquinaria y equipos, personal vy

procedimientos).
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Ademas, se realizo un diagrama porqué-porqué para hacer un estudio profundo
de la raiz de cada problema presente en la gestién de recepcion y almacenamiento de

equipos, lo que facilita el estudio de las propuestas a realizar. El diagrama porqué-
porgué se encuentra en el Anexo N° 14.
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Figura N° 29: Causa-efecto de los almacenes de equipos usados.

Fuente: Elaboracion propia.
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VI1.5. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL EN EL AREA DE
PRODUCCION

Dentro del rea de produccion se analizara el proceso de reacondicionamiento y
de canibalizacion de equipos, dividiendo igualmente las deficiencias y las causas que las
originan, en cuatro grupos (infraestructura, maquinaria y equipos, personal y
procedimientos). Las deficiencias encontradas y sus causas, se explican a continuacion:

V1.5.1. Infraestructura

4+ En el traslado de los equipos desde el almacén hasta las instalaciones de
produccidn, en ocasiones se presentan retrasos, debido a que la zona de entrada al
departamento de produccion también es un area compartida con otras empresas, por lo
que el montacargas debe esperar que la via de acceso se encuentre despejada para
ingresar los equipos que seran procesados.

4+ El disefio y distribucion de los puestos de trabajo y algunas instalaciones
resulta poco efectivo y no se adecua a las necesidades y tareas que llevan a cabo los
empleados. La distribucion actual no facilita el flujo de materiales en el taller y se
generan largos recorridos, los puestos de trabajo no presentan uniformidad entre ellos
(algunos fueron planificados y otros improvisados) resultando incémodos y poco
ergondémicos para algunos trabajadores ya que no les permite mantener una postura
correcta, su disefio ademas dificulta los movimientos y operaciones, no cuentan con el
espacio suficiente para ubicar en ellos los ensambles y piezas a reparar, y no disponen de
accesorios o implementos que les permitan guardar y organizar las herramientas y
materiales de trabajo utilizados durante el proceso. Esto finalmente trae como
consecuencia que a los técnicos se les dificulte y resulte no confortable el proceso de

reacondicionamiento de los equipos.

Figura N° 30: Puestos de trabajo del rea de produccion.
Fuente: Elaboracion propia.
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4+ A finales del afio 2011, buena parte del piso fue reparado y se le afiadié una
capa de concreto a fin de eliminar las imperfecciones presentes en el mismo, pero
después de reparado no se le aplicd al piso un tratamiento sellante que garantizara la
compactibilidad e impermeabilidad del mismo, lo que ha generado un nuevo problema;
ya que debido al constante roce de los equipos al rodarse sobre el piso, se desprenden
continuamente particulas de polvo de concreto, resultando este polvillo irritante para la
mucosa ocular y respiratoria de los empleados, por lo que se considera esta condicion de
trabajo insegura para estos, quienes laboran diariamente en esta area. Ademas este
polvillo termina por ensuciar nuevamente los equipos que estan en proceso o0 que ya han
sido procesados, presentandose en muchos casos la necesidad de volver a someterlos a
una limpieza (retrabajo). Ademas, se presenta un riesgo importante de caida para los
equipos y empleados debido a que todavia existen zonas del piso del taller (incluyendo
la rampa de entrada y salida de equipos al departamento de produccion) que no fueron
reparadas y presentan notables imperfecciones, desde grietas, desniveles y hasta
agujeros muy grandes, lo que genera una condicion de trabajo insegura y crea dificultad
en el traslado; ya que es probable que al movilizar los equipos de un lugar a otro, las
ruedas pueden trabarse, lo que ocasionaria la caida de un empleado o de los equipos que

éstos estan trasladando.

Figura N° 31: Piso de uno de los puestos de trabajo del area de produccion.
Fuente: Elaboracion propia.

4+ El area destinada para el lavado de cubiertas se encuentra en una situacion
precaria, como se observa en la figura 32. Por una parte ésta area no dispone de un
sistema de drenaje adecuado y el piso no esta provisto de una capa de material anti-
resbalante, y debido al tipo de operacion que se lleva a cabo (lavado con agua,
detergente industrial y solventes) la zona siempre permanece mojada y resbalosa, lo que

implica un riesgo de deslizamiento para los operadores o empleados que transitan por
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ésta area. La batea o fregador donde se ejecuta el lavado de las piezas se encuentra a
baja altura respecto al operario, obligdndole a mantener una postura incorrecta y poco
confortable que genera fatiga y podria traer como consecuencia a largo plazo la
aparicion de enfermedades ocupacionales o lesiones relacionadas con esta condicion
insegura (hernias, lumbagos, deformaciones, desgaste). Al analizar el flujo de materiales
que pasa por esta &rea, nos encontramos que, si bien el proceso de lavado es
relativamente rdpido, una vez lavadas las partes éstas permanecen dentro del area
esperando que se sequen naturalmente, limitando el espacio disponible para recibir
nuevas cubiertas a ser lavadas, lo cual nuevamente dificulta el proceso. Todas estas
deficiencias anteriormente citadas dificultan y retrasan el proceso de
reacondicionamiento y representa condiciones inseguras dentro del ambiente de trabajo.

4+ También hay deficiencias en el espacio destinado para almacenar los insumos
de lavado, por lo que se hace uso del muro de separacion de area para colocar
implementos que se utilizan en esa labor, haciendo uso de espacios que no son

destinados para esta actividad.

Figura N° 32: Area de lavado de cubiertas.
Fuente: Elaboracion propia.

+ La cabina de pintura y los puestos de trabajo de cada técnico se encuentran

distantes del area de lavado, por esto, se debe realizar un recorrido mayor de las
cubiertas lavadas y que se van a lavar para continuar con el proceso, lo que genera un
flujo de materiales ineficiente y desperdicios por traslado en el proceso de
reacondicionamiento de equipos, ocasionan a su vez demoras en el ensamblado final del
equipo.

+ Las cabinas de soplado y pintura no cuentan con puertas o cortinas que aislen

sus ambientes contaminantes del resto del area de produccion, ademas, las cortinas
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actuales estan rotas, lo que facilita la propagacion de particulas de téner, polvo y pintura
en todo el departamento de produccién de la empresa, provocando esto una condicion de
trabajo insegura, generando olores molestos para el personal y ocasionando ademas
retrabajos por limpieza ya que los equipos procesados tienden a ensuciarse con el téner
presente en el ambiente. Dentro de toda el area de produccion se observa que el polvillo
de toner recircula contantemente, esto se debe a la ineficiencia del sistema de extraccion
de las cabinas, ya que en primer lugar los ductos de las cabinas de pintura y soplado de
toner se encuentran conectados (como se muestra en la figura siguiente) a un mismo
extractor que no posee las caracteristicas y potencia suficiente; dichos ductos no
presentan actualmente un buen estado, debido a que no se les realiza un mantenimiento
contante y actualmente estan parcialmente obstruidos, y ademas la forma de estos ductos
(segmentos y conexiones perpendiculares entre si) no facilitan el flujo eficaz del aire,
por lo que en resumidas cuentas las cabinas no llevan a cabo una extraccion eficiente de
los contaminantes (ver figura N° 33), esto a su vez, ocasiona afecciones a los empleados,
e incluso, a los equipos ya remanufacturados que se encuentran almacenados en las
instalaciones y vuelven a ensuciarse, causando esto retrabajo para el personal en la

limpieza externa del equipo.

Figura N° 33: Area de pintura y soplado de toner (izquierda), Ductos de extraccion de pintura
(centro) y toner (derecha).
Fuente: Elaboracion propia.

4+ La ventilacién (inyeccion de aire fresco y extraccion de aire viciado) es muy
deficiente en toda la instalacion, dado que la Unica entrada de aire (ademas de la puerta
de entrada y salida de equipos, que no siempre estd abierta) es proveniente de las
ventanas mostradas en la figura 34, lo que provoca calor excesivo a los empleados,
ademas de recirculacion de agentes contaminantes y olores molestos, generando un

ambiente de trabajo incobmodo e inseguro para los empleados que se encuentran dentro
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del area de produccion. Adicional a esto, de manera improvisada se tratd de implementar
el sistema de inyeccion de aire que se muestra en la figura 35, sin embargo, el mismo

resulto ser poco eficaz, por lo que actualmente se encuentra inoperativo.

Figura N° 34: Ventanas del area de produccion.
Fuente: Elaboracion propia.

- S - c——
Figura N° 35: Ductos de inyeccion de aire inoperativos.
Fuente: Elaboracion propia.

4+ La iluminacién de la cabina de pintura es deficiente, lo que ocasiona fatiga

visual en los empleados, e incluso, que se deba realizar retrabajo, debido a que a veces
queden zonas sin pintar correctamente y deba volver a repetirse el proceso.

4+ En el area de produccion jamas se disefid ni delimité un area que estuviese
destinada para el secado. Se adquirieron equipos de manejo de materiales (carros
moviles) para facilitar el traslado de las piezas previamente lavadas y pintadas, sin
embargo, estos no son suficientes para la capacidad que se necesita, por lo que los
técnicos han recurrido a utilizar espacios improvisados en racks y muros para el secado
de las piezas, adicionalmente, se hace uso de espacio en el area de lavado para secar las
cubiertas, bandejas y cassettes, lo que claramente reduce el espacio de trabajo y dificulta

la operacion de lavado.

Figura N° 36: Area de secado de cubiertas.
Fuente: Elaboracion propia.
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4 Dentro de las instalaciones de produccion, también se lleva a cabo el
almacenamiento de equipos que no han sido procesados, por lo que con el tiempo, se ha
estado ocupando espacio de produccion con estanterias estructurales (racks) y equipos.
Esto trae como consecuencia menor disponibilidad de espacio para que los empleados se
encuentren en un sitio comodo, incluso, esto evita que se aprovechen las areas de trabajo
satisfactoriamente para brindarles mejoras a los empleados en sus puestos de trabajo y
toda la instalacion.

Figura N° 37: Almacenamiento en el area de produccién.
Fuente: Elaboracion propia.

#+ Se lleva a cabo el almacenamiento de objetos que son completamente ajenos a

los equipos usados (ver figura 38), incluyendo un montacargas que ya no se encuentra en
funcionamiento dentro de la empresa (lado derecho de la figura 38), que ha sido ubicado
en un lugar cercano a la entrada del departamento de produccion, entre otros desechos
que han sido dejados en cualquier area con espacio disponible. También se observa en la
figura 38 un area que inicialmente fue destinada para el area de lavado, sin embargo no
fue finalizada y se ha utilizado para ubicar partes de equipos. Todo esto trae como
consecuencia acumulacion de objetos y evita que el espacio sea aprovechado solamente

para el reacondicionamiento de equipos Yy sus actividades pertinentes.

Figura N° 38: Almacenamiento de objetos ajenos al &rea de produccion.
Fuente: Elaboracién propia.
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+ El area de scrap (almacén DO05) se encuentra completamente Ileno (como se
muestra en la figura 39), lo que ha ocasionado que los técnicos deban utilizar los puestos
de trabajo o cualquier espacio disponible dentro del area de produccion para realizar la
extraccion de piezas y no el area de canibalizacion, como estaba planteado inicialmente.
Ademas, los equipos canibalizados y sus partes son dejados por todo el departamento de
produccion, debido a que en el departamento de scrap no se cuenta con el espacio
disponible, lo que no permite que se encuentren resguardados de forma segura, como

deberia ser, a fin de evitar la pérdida de los mismos.

2l

Figura N° 39: Area de canibalizacion.
Fuente: Elaboracion propia.

+ Adicionalmente, los racks con los que cuenta la empresa actualmente no
tienen barandas (sistemas de seguridad) que impidan el deslizamiento de los equipos que
se encuentran en los mismos, lo que incurre en un riesgo de caida de los equipos al
momento de bajarlos de las estanterias estructurales o de un movimiento sismico
(temblor, terremoto) que desestabilice su equilibrio.

V1.5.2. Personal

+ Existe una gran deficiencia en la gestion y manejo de los procesos que se
Ilevan a cabo en el area de produccién (falta de planificacion, programacion y control de
la produccion, organizacion y coordinacion de los recursos, supervision poco efectiva,
poca eficacia en el analisis y resolucién de problemas, deficiencias en la gestién de
mantenimiento, higiene y seguridad ocupacional). Esta deficiencia en la gestion de
produccion se traduce en problemas como: procesos Yy procedimientos no
estandarizados, no existe un orden en el procesamiento de los equipos, no se mide y
controla el desempefio y la calidad de los procesos, falta de cumplimiento de las normas

de trabajo establecidas por la empresa incluyendo las de higiene y seguridad. Esto se
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debe principalmente a que no existe dentro de la organizacion una gerencia o
coordinacion debidamente capacitada que administre directamente la funcién de
produccion o remanufactura y se enfoque en la deteccidn, analisis, solucion y
prevencion de los problemas que continuamente se presentan en esta area. Actualmente
la empresa cuenta con la figura de un Supervisor de Produccién, quién es una persona
que s6lo ha sido formada y tiene gran experiencia en el campo técnico, mas no posee
capacitacién en el campo administrativo o gerencial. Si bien esta figura o cargo actual es
ideal para dar apoyo a los procesos desde el punto de vista técnico-operativo (solucion
de fallas o averias, gestion de repuestos, partes y materiales, entrenamiento técnico,
control de calidad), la misma no cuenta con las competencias para poder gerenciar
(planificar, organizar, coordinar, supervisar y controlar) los recursos y procesos del area
de produccion, y adn si las tuviera, las actividades o tareas de tipo técnico-operativas
que éste desempefia consumen casi la totalidad de su tiempo, ya que esta persona esta a
cargo ademas del proceso de canibalizacion y control de calidad de los equipos que se
procesan, y de atender los problemas de calidad que reportan los ejecutivos de venta.

+ Hay un notable incumplimiento de las normas de seguridad industrial dentro
del area de produccion, esto se debe a dos situaciones, la primera es que generalmente
los trabajadores no emplean el uso de los equipos de seguridad por incomodidad y/o
costumbre, lo que los expone principalmente a enfermedades ocupacionales. La segunda
situacion es que la empresa no esta dotando a los empleados de los equipos protectores.
Es importante resaltar que no solo los empleados que realizan directamente las
actividades se encuentran expuestos, sino también hay exposicion indirecta, que viene
dada por aquellos empleados que mientras realizan su trabajo, se encuentran en un
ambiente que presenta condiciones inadecuadas y no utilizan equipo protector, como por
ejemplo, mascarillas o protectores respiratorios.

V1.5.3. Procedimientos

+ Dentro de los procesos establecidos por la empresa, no existe un

procedimiento que permita realizar una pre-categorizacion e identificacion de aquellos

equipos que potencialmente corresponderan a venta directa y los que dadas sus
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condiciones deberan ser seguramente procesados, a fin de diferenciarlos y facilitar el
proceso general de escogencia de equipos, esto genera retrasos al Ejecutivo de Ventas o
al Supervisor de Produccion al momento de seleccionar un equipo para un cliente o para
una de las sucursales, debido a que se utilizan de forma poco efectiva los recursos
(personal y el tiempo) ubicando y seleccionando los equipos requeridos.

+ Hay un control y organizacion deficiente de las piezas y equipos en el
departamento de scrap que permita saber la localizacion exacta de cada equipo que se
encuentra disponible y de los repuestos que ya han sido extraidos de los mismos, debido
a esto, se pierde tiempo o existe retrabajo en la bdsqueda de repuestos a canibalizar.
Ademaés de que no se cumple ningln criterio o se sigue alguna politica para almacenar
estos equipos (incumplimiento de las 5 S), simplemente se apilan en el espacio que se
encuentre disponible. Adicionalmente, se estdn almacenando equipos que ya se
encuentran obsoletos, debido a que no se lleva a cabo un control de los desperdicios
dentro del almacén de scrap (D05), lo que trae como consecuencia, almacenamiento
innecesario de equipos y sus partes. Debido a que no hay cumplimiento de los
procedimientos 0 a que los mismos no se encuentran actualizados, el area de
canibalizacion siempre se encuentra abierta, lo que permite que los técnicos tengan
acceso a la misma, sin ningun tipo de supervision, siendo ésta una situacion inusual,
dado que inicialmente se planteaba que ésta fuese un area donde sélo se ingresara con
supervision, a fin de mantener las piezas, repuestos y/o equipos apartados de los
empleados. Dado que el Supervisor de Produccién se encarga de diversas tareas, en el
momento en que no cuenta con disponibilidad de tiempo, se ve obligado a delegar las
funciones que involucran la canibalizacién en los mismos técnicos, siendo esto
totalmente contrario a lo que se planteo principalmente en este proceso, que es mantener
a los técnicos aislados de la extraccion de piezas de la canibalizacion por medidas de
seguridad (control de pérdidas).

+ Dado que el secado de las piezas se realiza de manera natural (el agua
presente se escurre por gravedad o se evapora a temperatura ambiente), se presentan

retrasos en el proceso de reacondicionamiento, debido a que los técnicos deben esperar a
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que se sequen naturalmente las cubiertas, bandejas y cassettes para realizar el
ensamblado final de los equipos o para proceder a pintarlos.

+ Debido a que dentro de las instalaciones de reacondicionamiento de la
empresa se presta el servicio de tercerizacion del proceso de pintura de las cubiertas,
bandejas y cassettes de los equipos reacondicionados en la sucursal Komdigital C.A,
esto ocasiona retrasos en el procesamiento de equipos, debido a que en ciertos
momentos se trabaja a la vez con cubiertas para pintar de Komdigital y con cubiertas de
Fuser Roller. Dado que un técnico debe esperar que las cubiertas estén listas para el
ensamblado final de un equipo, puede suceder que la cabina de pintura esté ocupada
brindandole servicio a las cubiertas de la otra sucursal, generando por ende una demora.
Ademaés, es importante mencionar que se estd haciendo uso del recurso humano, ya que
no solo deben lavar y pintar las piezas, sino también prepararlas, empacarlas y
protegerlas para su posterior traslado a Komdigital C.A.

+ Ademas del servicio de tercerizacion de la operacion de pintura prestado a
Komdigital, los recursos del area de produccién, especificamente los de lavado, pintura
y soplado, también son compartidos con el departamento de servicio técnico de la
empresa, retrasando o demorando aun mas el proceso de reacondicionamiento. Sin
embargo, la proporcion de servicios técnicos ejecutados en el taller (in situ) respecto a
los llevados a cabo en el campo (en las instalaciones del cliente) es relativamente baja
(20% taller vs 80% campo).

+ No hay sefializacion dentro de las instalaciones que indique el uso de los
equipos protectores, como mascarillas, guantes, botas, entre otros materiales que
deberian utilizar los trabajadores para el cumplimiento de su trabajo bajo condiciones
seguras y con riesgo controlado.

V1.5.4. Maquinaria y equipos

+ El compresor que surte aire comprimido a las cabinas de pintura y soplado de
toner, presenta un riesgo potencial de sufrir paradas por reparaciones, debido a que
nunca se le ha realizado mantenimiento preventivo (lleva operativo mas de 10 afios), lo

que seria muy contraproducente para la empresa, ya que este equipo se encarga de
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aportar dicho aire comprimido con el que se llevan a cabo las operaciones de soplado y
pintura, trayendo como consecuencia el retraso o la interrupcion indefinida del proceso,
mientras se ejecuta la reparacion del compresor o se ubica un reemplazo para el mismo.

+ Los equipos de manejo de materiales (carros moviles) y estantes que
actualmente se disponen para esta actividad, no son suficientes para cubrir todas las
piezas que deben procesarse dentro de este departamento, lo que causa que las cubiertas
deban ser dispuestas en espacios que no son aptos para la espera del secado, como por
ejemplo, los muros, puestos de trabajo o espacios disponibles en los racks de
almacenamiento de equipos, lo que ademas, se manifiesta como retrasos en el proceso de
reacondicionamiento.

+ Ademas de que no hay delimitacion de un area de secado, no se cuenta con
equipos que permitan el secado de las piezas de forma artificial, por lo que se debe
esperar que el agua (luego del proceso de lavado) se escurra 0 que la pintura se seque de
manera natural, lo que ocasiona retrasos importantes en el proceso.

Las causas de las deficiencias antes explicadas se muestran de manera general en
el diagrama causa-efecto que se muestra en la figura N° 40.

Ademas, se realiz6 un diagrama porqué-porqué para hacer un estudio mas
profundo de la raiz de cada problema presente en la gestion de reacondicionamiento, lo
que facilita el estudio de las propuestas a realizar. El diagrama porqué-porqué se

encuentra en el Anexo N° 15.
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Figura N° 40: Causa-efecto del area de produccion.

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO VII. PROPUESTAS DE MEJORA

Tras haber analizado la problematica presente en la situacion actual respecto a los procesos de recepcion, descarga,
almacenamiento y reacondicionamiento de equipos usados, se detectaron aquellos factores o causas que afectan dichos
procesos; a continuacion se han desarrollado propuestas con el objeto de darles solucion.

VIl.1. PROPUESTAS DE MEJORA ORIENTADAS A SOLUCIONAR O REDUCIR EL IMPACTO DE LAS
CAUSAS QUE AFECTAN LA GESTION DE RECEPCION, DESCARGA, ALMACENAMIENTO Y
REACONDICIONAMIENTO DE EQUIPOS USADOS

A continuacién se presentan las propuestas que se consideran necesarias para la mejora de los procesos realizados
dentro de las instalaciones de la empresa.

VI11.1.1. Propuestas orientadas a mejorar el control y manejo del flujo de materiales

+ Redistribucion de las instalaciones de produccion de la empresa

Se propone una redistribucion de los centros o estaciones de trabajo ubicadas dentro del &rea de produccion, a fin de
disminuir el traslado dentro de las instalaciones, facilitar la supervision de los trabajadores, evitar desperdicios y mejorar el
flujo de materiales en el proceso de reacondicionamiento.

Con el objetivo de realizar la redistribucién del espacio, se utilizé un diagrama de relaciones, donde se analizaron las
areas que necesariamente deben estar adyacentes, y cuales no, adecuando posteriormente el disefio de las instalaciones sin
violar las restricciones obtenidas con el diagrama de relaciones y considerando aquellas limitaciones fisicas, de transito y
espacio que se presentan en las instalaciones, ademas de las normas del Edificio Industrial que no permiten la realizacion de
modificaciones permanentes a la estructura. También se realizd un estudio utilizando la metodologia CRAFT, que permitid
establecer la distancia total recorrida mensualmente dentro del proceso, para asi compararla con el recorrido total obtenido en
el diagndstico de la situacion actual.

Los calculos y analisis realizados para disefiar la nueva distribucién de los espacios se presenta en el Anexo N° 16. A
continuacion se muestra el plano de la distribucion fisica (layout) propuesto para las instalaciones de produccion:
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Figura N° 41: Plano de distribucion (layout) propuesto para el departamento de produccion.
Fuente: Elaboracion propia.

Debido a que en el plano propuesto se encuentran seis puestos de trabajo muy cercanos, se tomo en consideracion el
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centroide de los mismos para la aplicacion del método CRAFT y los diagramas de recorridos, para garantizar que las
distancias obtenidas fueran lo més reales posibles. En la siguiente figura se muestra el diagrama de recorridos perteneciente al

plano propuesto para el area de produccion.
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Figura N° 42: Diagrama de recorridos de la situacion propuesta para el area de produccion.

Fuente: Elaboracion propia.
En el diagrama propuesto, las intersecciones entre las distintas ubicaciones, disminuyen notablemente, por lo que se

minimizan las interrupciones en el flujo de trabajo y de las piezas. Ademas, se disminuyen notablemente los recorridos entre
aquellos departamentos donde se amerita cercania.

En la figura 43 se presenta la implementacion de la metodologia CRAFT para el estudio de las distancias promedio

recorridas mensualmente.
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Figura N° 43: Aplicacién del método CRAFT en la situacion propuesta para el area de produccioén (izquierda) y Diagrama de flujo de
materiales propuesto para el area de produccion.

Fuente: Elaboracion propia.
Con base en los datos expuestos en el Anexo N° 17, se muestra la matriz de distancia recorrida mensual dentro de las

instalaciones de produccidn en el proceso de reacondicionamiento de la empresa.

57



Universidad Catélica
UCAB “"“D“S BELLQ Trabajo Especial de Grado

Tabla N° 12: Matriz de distancia recorrida mensualmente (propuesta).

Subtotales

(m)

1 0 640 0 0 0 0 0 0 0 0 640,00
2 0 0 766.4 0 0 0 0 0 0 0 766,40
& 0 0 0 370.4 0 0 0 8504 336 1.049,6 2.606,40
4 0 0 0 0 161.6 0 0 0 0 0 161,60
S 0 0 0 0 0 2064 0 0 0 0 206,40
6 0 0 0 0 0 0 116 0 0 0 116,00
7 0 0 7304 0 0 0 0 0 0 0 730,40
8 0 0 8504 0 0 0 0 0 0 0 850,40
9 0 0 336 0 0 0 0 0 0 0 336,00
10 3584 0 0 0 0 0 0 0 0 0 358,40

6.772,00

Fuente: Elaboracion propia.
La distancia promedio recorrida mensualmente por todos los trabajadores que

intervienen en el proceso de reacondicionamiento de equipos usados seria de 6.772 m.
En comparacién con la distancia recorrida actual, se genera una disminucion de 2.532 m,
lo que representa un 27,21% menos en distancias recorridas, significando esto un mayor
aprovechamiento de la distribucion y menores desperdicios (por traslado) en el proceso
de reacondicionamiento de equipos. Con esta redistribucion se estima que la capacidad
instalada de almacenaje sea de 116,85 m?® donde se podran almacenar 156 equipos,
aprovechando completamente los espacios disponibles y sin obstaculizar el transito.

4+ Diseflo y fabricacién de un accesorio para el montacargas y/o apilador
semi-automatico para la manipulacién y traslado de los equipos

Se propone el disefio de un accesorio para la manipulacion y traslado de equipos
que garantice mayor maniobrabilidad y se adecue realmente a las necesidades de los
empleados. En la imagen a continuacion se muestra el disefio propuesto, mostrando

diversas vistas de este disefio (ver detalles y dimensiones en el Anexo N° 18).

Figura N° 44: Accesorio disefiado para la manipulacién y traslado de equipos.
Fuente: Elaboracion propia.
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El costo de esta propuesta y los materiales necesarios se presentan en el Anexo
N° 19. Adicionalmente, es importante resaltar que la mano de obra para su construccion
sera brindada por los propios empleados y se utilizaran las herramientas de trabajo que
proporciona la empresa para la fabricacion del accesorio. El costo estimado de los
materiales de esta propuesta es de BsF. 9.450,00.

4+ Acondicionamiento de la cabina inactiva para operaciones de lavado y
secado.

Se acondicionara una nueva area de lavado, la cual contaré con un area de secado
para las piezas que fueron previamente lavadas. Con esto se busca la disminucién de los
recorridos que generalmente los empleados deben realizar en el reacondicionamiento y
mejorar las condiciones en las cuales se lleva a cabo esta operacion. Es importante
destacar que se utilizara la cabina que se encuentra actualmente inactiva dentro de las
instalaciones (ver figura 7).

En el Anexo N° 20 se encuentra el detalle de las operaciones necesarias para
llevar a cabo el reacondicionamiento de la cabina de lavado y secado, asi como las
dimensiones de la misma. En la figura siguiente se muestra el modelo de los carros de

secado que se propone implementar y el disefio de la cabina ya reacondicionada.

Figura N° 45: Disefio del carro de secado propuesto (izquierda) y Cabina de lavado y secado
propuesta (derecha).
Fuente: Elaboracién propia.

El reacondicionamiento de esta cabina tiene un costo de BsF. 64.702,18,
incluyendo en esto el costo de los carros de secado, reconstruccion de la cabina
(alffombrado anti-resbalante, paredes faltantes, ventiladores, iluminacién, instalacion de
luminaria y ventiladores, entre otros aspectos especificados en el Anexo N° 21) de

lavado y secado de las bandejas, cubiertas y cassettes.
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4+ Reorganizacion de los almacenes

Arrendamiento de un _nuevo almacén: Se propone el arrendamiento de un

nuevo local para la empresa (ver figura 46), a fin de solventar la falta de capacidad en el
almacenamiento. Dicho local se encuentra ubicado en el edificio industrial Passaro, en
La Yaguara y cuenta con dimensiones de 144m?y una altura de 3.5m, lo que equivale a
una capacidad instalada de 504 m?®.

Se recomienda la adquisicion de diez estanterias metalicas (con dimensiones de
3,30x3,16x1,00m de alto, ancho y profundidad) de manera que el almacenamiento se
realice de forma vertical; almacenando aproximadamente 143 equipos usados, lo que
aumentaria la capacidad de almacenaje en un 25,36% Yy aliviaria los pasillos de los
almacenes, permitiendo el flujo de materiales con mayor eficiencia, disminuyendo a su
vez, los tiempos de busqueda y seleccion de equipos, ya sea para Su
reacondicionamiento o venta directa. Es importante resaltar que, con la disminucion de

tiempos de busqueda de equipos, también se mejora el nivel de servicio al cliente.

Figura N° 46: Nuevo local que se propone arrendar.
Fuente: Elaboracion propia.
En el anexo N° 22 se especifica el detalle de los cambios que se dan en la

capacidad instalada y utilizada, asi como su repercusion en el porcentaje de utilizacion al
llevar a cabo esta propuesta en conjunto con la redistribucién de los espacios en el
departamento de produccién, ademds se presentan los costos que generaria el
arrendamiento del local y la adquisicién de los racks para su equipamiento.
Adicionalmente, dentro de las instalaciones del nuevo almacén se cuenta con un
espacio disponible, donde se propone almacenar los insumos y consumibles de la

empresa, a fin de liberar el espacio del almacén 115, lo que permitiria restringir el uso de
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este almacén para los equipos ya reacondicionados. Esta nueva organizacion de los
espacios para el almacén de equipos reacondicionados se muestra en el Anexo N° 23.
Implementacién de un sistema de organizacion de equipos: Debido a que los

equipos no cuenta con una clasificacion al momento de ser descargados de los
contenedores, y por ende, no mantienen un criterio de organizacién dentro de los
almacenes, se propone afiadir la pre-categorizacion e identificacion de los equipos
dentro de los procedimientos de recepcion y almacenamiento de la empresa, permitiendo
separar los equipos de venta directa de aquellos que requieren un proceso de
reacondicionamiento. Se considera que este sistema debe implementarse en conjunto con
la modificacion en la distribucion dentro del almacén 110, donde se dispondrd de un
espacio para los equipos de venta directa (dispuesto de dos racks y un espacio de
9.54m2, donde se pueden almacenar 9 equipos de alto volumen. Ver Anexo N° 24).
Dicha clasificacién y pre-categorizacion debe ser llevada a cabo por un almacenista que
se encuentre capacitado en los procesos bésicos de funcionamiento de los equipos. Se
propone que para la identificacién de los equipos que se han pre-categorizado, se
implemente el sistema de etiquetas de colores que se expone mas adelante.

Se propone identificar los equipos por su contenedor de llegada (fecha de entrada
a la empresa) con calcomanias, a fin de darle prioridad a aquellos equipos que tienen
mayor tiempo dentro de las instalaciones, procesandolos de acuerdo al orden de llegada
(método FIFO), mientras sea posible. Este sistema funcionara para que los empleados
sepan cuéles son los modelos y las caracteristicas de cada equipo con solo ver la
calcomania, sin necesidad de bajarlos de los racks para saber su estado y/o condiciones.
En el Anexo N° 25 se muestra el disefio de los formatos y etiquetas relacionados con
esta propuesta.

Ademas de los formatos de colores, se propone la implementacion de un modelo
similar al de una tarjeta KARDEX que contiene los datos que se muestran en el Anexo
N° 26. Se propone que esta tarjeta se coloque en cada una de las estanterias metalicas
(tanto de produccion como de almacenes) en un lugar visible, dentro de un bolsillo de
lona o plastico (haciendo uso del mismo material que se utiliz6 en la propuesta N° 9),

con un namero de compartimientos igual al nimero de alveolos (niveles) que posee cada

61



UCAB ‘A”“V:'séié BELLO Trabajo Especial de Grado

estanteria. El objetivo de estas tarjetas es contar con una ficha técnica con informaciéon
resumida, que permita llevar un control administrativo de los equipos almacenados.

El costo de esta propuesta asciende a un total de BsF. 79.552,80. Debido a la
adquisicion del local (BsF. 16.000,00) y racks de almacenamiento de equipos (BsF.
63.552,80). En el Anexo N° 27 se expone la cotizacion de las estanterias estructurales.

+ Adquisicion de un apilador adicional para el manejo de materiales.

Actualmente el proceso de ubicacion en los racks del almacén 110 se ve

constantemente sometido a la improvisacion de métodos debido
a la dificil maniobrabilidad del montacargas en este espacio
reducido, propiciando acciones inseguras, descritas en el
—3 capitulo de la situacion actual. Para solventar esto, se sugiere la

adquisicion de un nuevo apilador semiautomatico (ver figura
Figura N° 47: Apilador
Semi-eléctrico

47), el cual facilitaria la manipulacion de los equipos en el
almacén 110 y a su vez disminuye las condiciones de riesgo
que se presentan. Este equipo de manejo de material es facil de manipular y garantiza
qgue la movilizacién de los equipos y materiales se realice de forma segura.
Adicionalmente, esta adquisicion trae consigo mayor independencia del montacargas
para realizar despachos, mejorando asi el tiempo de atencién al cliente.
La inversion planteada para adquirir un segundo apilador semi-automatico dentro de las
instalaciones de la empresa es de BsF.466.060,00 La cotizacion suministrada por la
empresa, incluyendo las caracteristicas y los datos para realizar la compra se encuentran
expuestos en el Anexo N° 28.
+ Modificaciones en el secado de pintura para cubiertas, cassettes y bandejas.

Debido a que actualmente el secado de las cubiertas, cassettes
y bandejas se realiza de manera natural, se detect6 en el analisis de la
situacion actual la formacion de un cuello de botella en esta estacion

de trabajo. Para solventar esta situacion se sugiere la adquisicion de

una Lampara Infrarroja de Secado Rapido de
Figura N° 48: Lampara de infrarrojo para

el secado de pintura Pintura (ver Figura 48), que permita a
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través de un secado artificial, agilizar el proceso. Para llevar a cabo esta propuesta es
necesaria la adquisicion de un mesén de trabajo de dos tramos y 1,00x0.40x1.20 m de
largo, ancho y alto, respectivamente, que facilite la colocacion de las piezas que serén
sometidas al proceso, en un area que sera delimitada sélo para el secado de pintura (Esta
propuesta se muestra en la redistribucion de las instalaciones de produccion de la
empresa). La adquisicion de esta lampara trae como beneficios secar a fondo la capa de
pintura en lapsos de tiempo més cortos.

El costo de la ldmpara de secado es de BsF. 18.000,00 (Ver cotizacion y ficha
técnica en el Anexo N°29) y para la adquisicion del mesén propuesto se requerird un
monto de BsF. 4.771,00, que consta de los materiales expuestos en el Anexo N° 30. Con
lo cual, la inversion total en esta propuesta es de BsF. 22.771,00, considerando que el
meson sera construido por el personal técnico de la empresa.

4+ Cambio en la estructura organizacional de la empresa.

A pesar de que el &rea de produccidén cuenta con un supervisor que conoce
plenamente el proceso de reacondicionamiento de equipos, esté claro que se necesita una
persona que cuente con habilidades gerenciales que le permita dirigir al personal con
liderazgo, que regule el cumplimiento de las normas, los procesos y la calidad dentro del
reacondicionamiento de equipos, monitoreando indices de productividad que indiquen
las fallas presentes en los procesos y le permitan desarrollar soluciones a las deficiencias
presentes. Con la contratacion de un Gerente o Coordinador de Produccién no sélo se
mejorara la productividad de los empleados, sino que también se evitara sobrecargar de
responsabilidades al Supervisor de Produccion. A continuacion se muestra el
organigrama propuesto para que se lleven a cabo las actividades de la empresa de la

manera mas efectiva.
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Figura N° 49: Estructura Organizacional propuesta para la empresa.
Fuente: Elaboracion propia.

En el Anexo N° 31 se encuentra la informacion relacionada con el perfil
requerido y la descripcion del cargo propuesto.

La contratacion de un Gerente o Coordinador de Produccion tiene asociados
costos de sueldos y beneficios para el mismo, los cuales se muestran especificados en el
Anexo N° 32, siendo el costo estimado anual de BsF. 193.660,27.

VI1.1.2. Propuestas de mejora orientadas mejorar las condiciones de
Seguridad, Higiene y Medio Ambiente de Trabajo

+ Reparacion del piso del area de produccion de la empresa

Tras haber detectado las deficiencias en el piso del departamento de produccion,
se estudiaron las diversas opciones para solventar esta situacion, tomando en
consideracién los pro y contras de cada una de ellas.

Inicialmente se plante6 la posibilidad de reemplazar el piso actual de este
departamento por un piso de terracota, lo que no resultd viable debido a que este tipo de
material a largo plazo tiende a fracturarse como consecuencia de la carga a la que esta
expuesta, tomando en consideraciéon el peso de los equipos y de los racks que los
almacenan, ademas del constante movimiento del montacargas, apilador y equipos con
ruedas a lo largo de las instalaciones de produccion. A fin de seleccionar la mejor
alternativa, se solicitd la colaboracion de un Ingeniero Civil, concluyendo que la mejor
solucion seria la sustitucion del piso actual por uno denominado rustico fino con

acabado a boca de cepillo. En el Anexo N° 33 se detalla la propuesta que brinda mayores
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beneficios para la empresa, el costo de la misma es de BsF. 619.513,45 (ver cotizacién
en el Anexo N° 34).

+ Implementacion de un sistema de extraccion eficiente para las cabinas de
pintura y soplado de téner.

Tomando en consideracion que uno de los problemas dentro de las instalaciones
de produccion se relaciona con la contaminacion en el lugar de trabajo, se visualizaron
diferentes maneras de atacar este factor, enfocandose directamente en los ductos de
extraccion de las cabinas y la implementacion de un sistema que permita aislar y
controlar el téner residual.

La idea principal consiste en modificar el procedimiento de extraccion del toner
residual en los equipos, de manera que no sélo el mismo sea soplado, sino que deba
cumplirse previamente un proceso donde el toner residual de los ensambles sea aspirado,
a fin de evitar que las particulas de toner circulen libremente en el ambiente, ademas de
garantizar que la operacion de limpieza sea mas eficiente. Se propone una mesa de
trabajo constituida por una tolva con rejilla en la parte superior, donde se podra vertir,
soplar y aspirar el toner contenido en los ensambles (especialmente las unidades de
revelado y cartuchos), eliminando el exceso del mismo. El polvo de toner méas pesado
caeria por gravedad dentro de la tolva, siendo éste conducido hasta un depdsito provisto
de una bolsa para desecho ubicado debajo de ésta, mientras que las particulas mas
volatiles serian succionadas a través de un ducto por un equipo guardapolvos provisto de

un sistema de aspirado.

Vista lateral del sistema Tolva-Guardapolvo
Cabina de Soplado

Leyenda
Colector del guardapolvo

@ Basedel guardapolvo

® Tolva

@ Tubo desalida de la Tolva
Bolsa de almacenamiento
de téner acumulado

© Recipiente de basura

@ Tubo de conexién
Guardapolvo-Tolva
Amarre de la bolsa

Figura N° 50: Médulo de aspiracion propuesto para la cabina de extraccion de toner (izquierda) y
Vista frontal de la conexion de la tolva con el guardapolvos (derecha).
Fuente: Elaboracion propia.
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Adicionalmente, se propone un re-disefio de las cabinas actuales que consiste en
la separacién de los ductos de extraccion de cada una de ellas (ductos que actualmente se
encuentran unidas), a fin de que la extraccion de los residuos de pintura y téner resulte
mas eficiente, ya que con el disefio actual de los ductos, se corre el riesgo de que los
residuos de pintura entren en contacto con la cabina de soplado, por lo que se propone
que los ductos de ambas cabinas se encuentren separados y que cada uno esté compuesto
por tres codos de 45°, que permitan dirigir los residuos s6lo en la direccion deseada,
siendo éste un modelo mas eficiente para destinar el flujo de aire hacia los extractores
ubicados en la salida con los residuos de pintura y téner (como se muestra en el lado

derecho de la figura 51).

Situacién Actual Situacién Propuesta

Figura N° 51: Comparacion entre la situacion actual y la situacién propuesta de los ductos de
extraccion para las cabinas.
Fuente: Elaboracion propia.

En el Anexo N° 35 se indican las especificaciones del guardapolvos con sistema
de aspirado propuesto para la cabina de soplado y aspirado de téner y en el Anexo N° 36
se muestra la cotizacion del mismo; adicionalmente, en el Anexo N° 37 y N° 38 se
presentan las dimensiones de la tolva y el costo de adquisicion de los materiales para su
elaboracion, respectivamente; en el Anexo N° 39 y N° 40 se muestra el disefio de los
ductos de extraccion para las cabinas y la cotizacion de la ducteria y extractores,
respectivamente. Se necesita de BsF. 192.609,96 para la implementacion de esta
propuesta.

Es importante resaltar que las especificaciones técnicas de los equipos Yy
materiales utilizados para el sistema de extraccién fueron establecidas por un
especialista de la empresa que comercializa estos equipos (KILKAT-27), en visitas

previas realizadas a Corporacion Fuser Roller, C.A.
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4+ Mejora en la ventilacion del ambiente de trabajo

Motivado a que en la actualidad el aire contenido en el medio ambiente de
trabajo del area de produccion se encuentra viciado y contaminado con particulas de
polvo, téner, fuertes olores de pintura, detergente, ademas de un calor excesivo, lo cual
afecta directamente al personal que labora en esta zona, perjudicando su salud y por
ende su desemperio laboral, se propone a los directivos tomar las siguientes medidas:

++ Desmontar ductos inoperativos (ver figura 52) motivado a recomendaciones
de un experto en la materia (Ing. Mecéanico), el cual visitd las instalaciones de la
empresa y dictamind que dicha tuberia no se encuentra disefiada para trabajar con un
ventilador de este tipo.

% Se propone que el ventilador mencionado anteriormente, continle ubicado en
el mismo lugar y una vez retirado los ductos se reactive la utilizacion de este equipo, en
conjunto a dos ventiladores axial modelo ALPHA tamafio 18-4T (cuya ficha técnica y
costo estan en el Anexo N° 35y N° 36, respectivamente), los cuales deben ser instalados
de tal forma que cumplan la funcién de extractor de aire viciado. Estos deben ser
ubicados en el ventanal existente en el galpon.

++ Para mejorar aln mas la calidad del aire y reducir la sensacion de calor en el
ambiente, se propone la adquisicion de 4 ventiladores de techo, los cuales van a ser
dispuestos a lo largo de las cerchas (ver figura 52) existentes en el area de produccion.
En el Anexo N° 41 se muestran las caracteristicas, costo y ubicacién de los ventiladores

en el departamento de produccion.

—— |
|
E

M
Figura N° 52: Ductos a remover, ventilador axial existente en produccion y cerchas en el techo.
Fuente: Elaboracién propia.

Con esta propuesta se espera que el ventilador axial proporcione inyeccién de

aire al galdn, que los ventiladores de techo levanten las particulas de polvo y toner en el
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ambiente interno del galpdén, para posteriormente ser retiradas del sistema por los
extractores.

Para llevar a cabo esta propuesta se incurre en un costo total de BsF. 29.311,84,
desglosandose de la siguiente manera, el costo de los extractores es de BsF. 25.031,84 y
el costo por adquisicion de los cuatro ventiladores helicoidales de techo es de BsF.
4.280,00.

Las especificaciones técnicas de los equipos y materiales utilizados para el
sistema de ventilacion fueron establecidas por un especialista de la empresa KILKAT-
27, en visitas previas realizadas a Corporacion Fuser Roller, C.A.

+ Mejoras para los puestos de trabajo en el departamento de produccién.

En el caso de los puestos de trabajo, a fin de corregir los principales problemas
gue manifestaron los empleados en este aspecto, se proponen dos mejoras principales,
adicionales a la reubicacion de los mismos. Estas mejoras son la incorporacion de un
estante compartido para dos puestos de trabajo y sillas que se adeclen a las necesidades
de los empleados.

En el caso de los estantes compartidos entre dos puestos de trabajo, se realiza
esta propuesta a fin de brindarles mayor espacio en el mesén de trabajo y comodidad en
el resguardo de sus herramientas y materiales de trabajo. Dado que son seis puestos de
trabajo (para los técnicos), se necesitan solo tres estantes, de los cuales s6lo se adquirira
uno (dimensiones 1.20x0.93x2,00 m), debido a que dentro de las instalaciones de la
empresa se cuenta actualmente con dos estantes, que no se encuentran en el mejor
estado, por lo que se propone realizarle una limpieza a los mismos, removiendo todos
los materiales y desechos que se encuentran en cada uno; y, adicional a eso, pintarlos, a
fin de que se encuentren méas presentables y se adecten al buen clima de trabajo que se
espera lograr dentro de las instalaciones. En el Anexo N° 42 se presenta el presupuesto
para la compra de los materiales necesarios para que los empleados realicen la
elaboracion del estante.

Dado que las sillas actuales se encuentran en situaciones precarias y no cumplen
con los requerimientos de los empleados, se propone la adquisicion de sillas

ergondmicas (ver Anexo N° 43) que permitan el desplazamiento vertical, a fin de que se
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adapte tanto a la altura del puesto de trabajo (aproximadamente 90cm.), como a la altura
gue necesiten los técnicos para trabajar con los equipos desde el piso. Adicional a esto,
las sillas actuales no poseen espaldar, lo que ocasiona mucho cansancio en la zona
lumbar y la columna. Esto haria que los empleados se encuentren mas satisfechos con el
ambiente de trabajo dentro de la empresa, evitando ademas la tendencia a malas
posturas, fatiga y enfermedades ocupacionales a largo plazo.

En el Anexo N° 44 se muestran las dimensiones y caracteristicas de esta
propuesta. El costo total de esta propuesta es de BsF. 30.933,00, considerando que este
precio incluye la elaboracion de un estante y la adquisicion de seis sillas.

+ Implementacion de métodos de seguridad para los racks.

Debido a las deficiencias en la seguridad de los equipos almacenados dentro del
departamento de produccion (incluyendo scrap) y el almacén 110, se estructurd esta
propuesta que evitara que los equipos de los niveles superiores puedan caerse y que los
técnicos de produccién y personas ajenas a los empleados de la empresa, tengan facil
acceso a los equipos que estan resguardados en la parte inferior de los racks, sin ningln
tipo de seguridad. Esta propuesta esta estructurada en dos partes, las cuales se plantean a
continuacion:

Resquardo de equipos almacenados en el nivel inferior de los racks: con la

finalidad de garantizar que el acceso a estos equipos sea limitado, siendo el supervisor
de produccién quien asigne los recursos (técnicos de produccion), se propone la
implementacidn de rejas tipo acordedn en las estanterias estructurales. Este sistema de
seguridad no disminuye el espacio de trabajo o movilidad de los empleados, debido a
que las rejas se corren hacia los lados para permitir la salida de los equipos. En el Anexo
N° 45 se muestran las especificaciones de disefio en el que se basaran las rejas tipo
acordedn que se proponen.

Sistema de sequridad para los equipos almacenados en los niveles superiores

de las estanterias estructurales: para este caso, se implementaran barandas, lo que

impedira que los equipos almacenados corran el riesgo de desplazarse hacia delante,
caerse y ocasionar un accidente. La propuesta consiste en adicionar a cada uno de los

niveles superiores de los racks una baranda del mismo material de las estanterias
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estructurales (vigas rectangulares), lo que permitira que sean faciles de remover cuando
los empleados necesiten un equipo de estos niveles. Ademas, tendrén en los extremos un
gancho que permitira adherirlas a los agujeros de cada estanteria estructural. En la figura

siguiente se muestra un ejemplo de estas barandas:

Figura N° 53: Rejas tipo acordedn propuestas para los niveles inferiores y Barandas propuestas
para los niveles superiores de las estanterias estructurales.
Fuente: www.wirewayhusky.com.

Estas propuestas no s6lo mejoran el control de acceso a los equipos, sino que
también los mantienen seguros, evitando la caida de los mismos mediante un golpe
brusco (mala manipulacién) a los racks, e incluso, un movimiento sismico.

El costo total de implementacion de esta propuesta es de BsF. 176.170,5; BsF.
155.232 destinados en la realizacion e implementacién de las rejas y BsF. 20.938,5 para
la adquisicion de las barandas. En el Anexo N° 46 se muestran los costos detallados de
los materiales necesarios.

+ Acondicionamiento de una cabina para el proceso de secado de pintura

Una vez realizada la delimitacion de un espacio para el secado de piezas
sometidas al proceso de pintura, se sugiere que dicho espacio sea establecido fisicamente
mediante la utilizacion de una cabina cuyas dimensiones son 1.16x2.49x2.40m de largo,
ancho y alto, respectivamente. La construccion de esta cabina de secado se llevara a
cabo por el personal técnico de la empresa, ya que el mismo tiene experiencia previa en
la elaboracion de cabinas. En la propuesta de redistribucion de las instalaciones de
produccion de la empresa, se muestra la ubicacion de esta area, dado que se coloco entre
la cabina de pintura y de soplado de téner, con el fin de disminuir los traslados entre un
departamento y otro.

El costo de implementacion de esta propuesta es de BsF. 2.791,00, como se

muestra en el Anexo N° 47.
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VIlL.2. PLANES DE ACCION ORIENTADOS A SOLUCIONAR O
REDUCIR EL IMPACTO DE LAS CAUSAS QUE AFECTAN LA GESTION DE
RECEPCION, DESCARGA, ALMACENAMIENTO Y
REACONDICIONAMIENTO DE EQUIPOS USADOS

Algunas de las propuestas planteadas requieren simplemente de la colaboracion y
compromiso del personal operativo y gerencial para llevarlas a cabo, mientras que otras
propuestas requieren de una inversién en equipos e instalaciones, asi como la
contratacion de personal por parte de los directivos de la empresa para que se puedan
implantar; en el Anexo N° 48 se propone un programa de accién que permita desarrollar
las mismas.

VI1.3. EVALUACION GLOBAL DE LAS PROPUESTAS DE MEJORA

Muchas de las propuestas planteadas inciden de manera conjunta en la solucion
de uno o varios problemas en comun, por lo que, a continuacion se resumen
econdmicamente los costos y beneficios agrupados segun el tipo de problema que van
principalmente a solucionar.

+ Elaboracion del accesorio tipo cesta y adquisicion de un apilador semi-

automatico:

Es importante destacar que la adquisicion de un nuevo apilador, representa
ventajas al momento de trasladar los equipos. Esto se debe a que aunque el apilador no
tiene la capacidad de trasladar equipos entre el almacén 110 y el departamento de
produccién (debido a que la distancia es mas larga y es recomendable el uso del
montacargas para este recorrido), representa ventajas en el aprovechamiento del tiempo
al llevar a cabo operaciones o tareas en paralelo. Este aprovechamiento se basa en que
los equipos del almacén 110 pueden descargarse de los racks con un apilador, mientras
el montacargas realiza traslados de equipos desde el almacén 110 hasta el area de
produccidn, a la vez que los equipos se van organizando en el area de produccién con la
ayuda del otro apilador.

El tiempo de traslado de los equipos desde el almacén 110 hasta el area de
produccién, haciendo uso del montacargas, es de 10 minutos (este tiempo fue tomado en

las instalaciones de la empresa y corroborado con el obtenido en el Trabajo Especial de
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Grado “Estudio y Mejora de la Gestion Logistica de los Procesos de Aprovisionamiento,
Procura y Distribucion de una Empresa Perteneciente al Mercado de Soluciones de
Impresion y Copiado” realizado en 2009, ya que desde entonces, no han cambiado las
condiciones de traslado). El tiempo promedio utilizado por el apilador para movilizar un
equipo desde el piso hasta ser descargado en el primer nivel de las estanterias
estructurales, es de 45 segundos. Ademas, el tiempo promedio de descarga de los
equipos desde el piso hasta el segundo nivel de las estanterias estructurales es de 70

segundos. Estos tiempos fueron obtenidos mediante mediciones en las instalaciones.

Tabla N° 13: Tiempos promedio de recorridos.

Recorrido Tiempo promedio (segundos

Almacén 110 — Produccién 600
Piso — Primer nivel de racks 45
Piso — Segundo nivel de racks 70

Fuente: Elaboracion propia

45 segundos — 1 equipo 45 segundos — 2 equipos
600 segundos — X 600 segundos — X
X = 26,66 = 26 equipos trasladados X = 13,33 = 13 equipos trasladados

Como se comprueba anteriormente, en el lapso de 10 minutos (600 segundos),
mientras el montacargas traslada equipos, a su vez (en paralelo), dentro del almacén se
pueden subir o bajar al primer nivel de los racks 13 equipos, esto sin hacer uso de la
cesta del apilador (que puede movilizar 2 equipos mediano volumen). Dado que se
quieren mejorar las condiciones de seguridad dentro de las instalaciones de la empresa,
se propone que se use la cesta para el apilador (férmula del extremo derecho), a fin de
garantizar que sea un proceso seguro. Se pueden movilizar 26 equipos dentro de los
almacenes, a la vez que se trasladan equipos entre el taller y el almacén 110.

Para el caso de los equipos que se trasladan al segundo nivel de los racks, se

presenta la siguiente situacion:

70 segundos — 1 equipo 70 segundos — 2 equipos
600 segundos — X 600 segundos — X
X = 8,57 = 8 equipos trasladados X = 17,14 = 17 equipos trasladados

En la tabla a continuacion se resumen los resultados obtenidos de equipos

cargados a las estanterias estructurales durante el tiempo de recorrido del montacargas:
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Tabla N° 14: Comparacién entre la situacion actual y la situacion propuesta.

Situacion propuesta (N°
equipos)
Sin Cesta Con Cesta

Situacién actual

Piso — Primer nivel No se pueden cargar o descargar equipos de los racks, 13 26

mientras se llevan otros equipos a produccién 8 17

Piso — Segundo nivel

Fuente: Elaboracion propia

Estos resultados representan claramente la ventaja de hacer uso de la cesta y del
apilador, ya que la carga y descarga de los equipos aumentaria en un 50%.

Ademas de la ventaja en el aumento de la cantidad de equipos movilizados, la
implementacidn de estas propuestas traeria consigo ahorros en el tiempo. Se analizaron
las diversas situaciones que se presentan dentro del recorrido entre el almacén 110 y el
almacén de produccion, para estimar las mejoras producto de la implementacion de las
mismas.

Almacén de

Almacén 110 .
Produccion

Carga o p |

Descarg? i’," ~1 2 ‘\\
\C ! 1 f"_ . y z//Carga

0 ¥ Descarga

Tiempo del montacargas

Figura N° 54: Representacion del recorrido de los equipos desde el almacén 110 hasta el almacén de
produccion.
Fuente: Elaboracion propia.

Dado que las propuestas de implementacion de una cesta y adquisicion de un
apilador semi-automatico no afectan el tiempo invertido en el proceso de traslado de
equipos con el uso del montacargas, el mismo no fue considerado en el anélisis.

Se tomaran en cuenta los datos de la Tabla N° 13 para la obtencién de los
siguientes resultados:

Almacén 110: es importante considerar que las estanterias estructurales de este

almacén cuentan con un nivel a la altura del piso y otro por encima, que se denomind

nivel uno.
Situacion actual — 1 equipo en 45 segundos — tiempo.;., = 45 Se‘_g
equipo
Situacion propuesta — 2 equipos en 45 segundos — tiempogc;, = 22,5 ec;jigpo
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Almacén de produccidn: en el caso de las estanterias estructurales del almacén

de produccion, se cuenta con tres niveles (uno a la altura del piso y dos méas por encima).

seg
Situacién actual, — 1 equi 45 d ti icto = 45
ltuacion actuat; — 1 equipo en x> segunaos — tlempocicio equipo
. e 1 [ Seg
Situacion actual, — 1 equipo en 70 segundos — tiempo.i;, = 70 equipo
se
Situacién propuesta; — 2 equipos en 45 segundos — tiempo.;., = 22,5 equ;gpo
se
Situacion propuesta, — 2 equipos en 70 segundos — tiempocic, = 35 equgoo

Lo que se denomina tiempo de ciclo en los célculos anteriores, hace referencia al
tiempo necesario para subir un equipo desde el piso hasta los distintos niveles (1 6 2) de
las estanterias estructurales.

Como se puede observar en los tres escenarios propuestos, hay una reduccion
del 50% del tiempo de carga y descarga de los equipos de las estanterias estructurales.

Para estimar el tiempo total promedio mensual de carga y descarga de los
equipos se consideraron las compras y ventas promedio de equipos en la empresa.

En el caso de la carga de los equipos se consideraron las compras promedio
mensuales de equipos. Para la descarga de los equipos, se trabajé con las ventas
promedio mensuales de equipos usados. Se utilizé la capacidad de almacenaje de
equipos por nivel (0,1 y 2, como se muestra en la figura N° 54), tanto del almacén 110
como del ubicado en el departamento de produccion. Con la capacidad de almacenaje
por nivel, se calculd la proporcion de almacenaje por nivel; con lo que finalmente, se
obtuvieron las ventas promedio mensuales por nivel. Luego con este valor y el tiempo
del ciclo, se obtuvo el tiempo total promedio mensual de carga y descarga de equipos. A
continuacién se muestran los resultados de la capacidad de almacenaje del almacén de
produccion y 110 en funcion de los equipos de mediano volumen.

Tabla N° 15: Capacidad actual por cada nivel de las estanterias estructurales en base a equipos.

Almacén
Nivel del ~ Almacén de produccion  Porcentaje de la capacidad 110 Porcentaje de la capacidad
rack (N° de equipos) total por nivel (%6) (N° de total por nivel (%)
equipos)

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla N° 16: Capacidad propuesta por cada nivel de las estanterias estructurales en base a equipos.

Nivel del AATEE 22 Porcentaje de la Almacén 110 (N° Porcentaje de la
p— produccion (N° de capacidad total por nivel de equipos) capacidad total por nivel
equipos) (%) quip
0 64 43 119 59
1 43 29 84 41
2 43 29
Total 150 100 203 100

Fuente: Elaboracion propia.
Los valores de compra y venta promedio de equipos fueron suministrados por el

Departamento de Ventas e Importaciones de la empresa (ver Anexo N° 55) y llevados a
la medida de equipos mediano volumen, dado que esta medida fue la base de los
calculos de la capacidad. Para la compra promedio mensual se obtuvo un valor de 1.526
equipos de mediano volumen en total. Para la venta promedio mensual de equipos
mediano volumen se obtuvo un total de 1.192.

Almacén 110:

Utilizando los tiempos de descarga y carga de los equipos en las estanterias
estructurales, se obtendra el valor del beneficio por nivel de rack.

Para los resultados mostrados en la tabla N° 17, se utiliz6 la ecuacion siguiente:

Proporcion de capacidad total,,;,.; 1 X Venta promedio mensual X tiempo del ciclo
= tiempo total promedio mensual
Tabla N° 17: Tiempo total promedio mensual de descarga de equipos en racks del almacén 110.

Situacion actual 1 (min)  Situaci6n propuesta 1 (min)
366,54 183,27

Fuente: Elaboracion propia.
Para los datos presentes en la Tabla N° 19 se utilizara la ecuacion siguiente:

Proporcion de capacidad total,,;,.; 1 X Compra promedio mensual X tiempo del ciclo
= tiempo total promedio mensual
Tabla N° 18: Tiempo total promedio mensual de carga de equipos en los racks del almacén 110.

Situacion actual 1 (min)  Situaci6n propuesta 1 (min)
469,25 234,62

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla siguiente se muestra en resumen el ahorro en los tiempos de carga y

descarga de equipos de las estanterias estructurales (racks).

Tabla N° 19: Ahorro mensual en tiempos de carga y descarga de equipos en racks del almacén 110.

Ahorro en tiempos de carga sit 1 (min)  Ahorro en tiempos de descarga sit 1 (min)
234,63 178,27

Fuente: Elaboracion propia.
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En la tabla N° 20 se muestra la estimacion de bolivares ahorrados, con base en el
costo por minuto de los almacenistas.

Tabla N° 20: Ahorro anual en bolivares para el proceso de carga y descarga de equipos en racks del

almacén 110 (por los 3 almacenistas).

Ahorro de BsF. cargasit1  Ahorro de BsF. descargasit1  Ahorro total BsF.

7.010,74 5.326,71 12.337
Fuente: Elaboracion propia.
Almacen de Produccién:

Los datos mostrados en las Tablas N° 21 y N° 22 se obtuvieron mediante las
ecuaciones de tiempo total promedio mensual de carga y descarga de equipos en los
racks (considerando los datos de compra y venta promedio de equipos usados) utilizadas
para el almacén 110.

Tabla N° 21: Tiempo total promedio mensual de descarga de equipos en los racks de produccion.

Situacion actual 1 Situacion actual 2 Situacion propuesta 1 Situacion propuesta 2

(min) (min) (min) (min)

271,86 422,89 128,14 199,33

Fuente: Elaboracion propia.
Tabla N° 22: Tiempo total promedio mensual de carga de equipos en los racks de produccion.

Situacion actual 1 Situacion actual 2 Situacion propuesta 1 Situacion propuesta 2

(min) (min) (min) (min)

348,04 541,39 164,05 255,18

Fuente: Elaboracion propia.

A continuacién se muestra en resumen el ahorro en los tiempos de carga y

descarga de equipos de las estanterias estructurales (racks).

Tabla N° 23: Ahorro mensual en tiempos de carga y descarga de equipos en racks de produccion

por reacondicionamiento.

Ahorro en Ahorro en tiempos

Ahorro en tiempos Ahorro en tiempos de

TS £6 e de carga sit 2 (min) descarga sit 1 (min)

sit 1 (min)

de descarga sit 2
(min)

183,99 286,21 143,72 223,56
Fuente: Elaboracion propia.
Considerando el costo de almacenista por minuto, se calcularon los bolivares

ahorrados:
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Tabla N° 24: Ahorro en bolivares anuales para el proceso de carga y descarga de equipos en racks

de produccidn (por los 3 almacenistas).

Ahorro de Ahorro de Ahorro de Ahorro de Ahorro total

en bolivares

bolivares en bolivares en bolivares en bolivares en
cargasit 1 carga sit 2 descargasitl  descarga sit 2

5.497,62 8.551,86 4.294,34 6.680,09 25.023,92
Fuente: Elaboracion propia.
Haciendo uso de estos dos equipos de traslado de materiales en conjunto

(apilador semi-automatico y el accesorio tipo cesta), se evidencian los beneficios que la
empresa tendria; considerando que los trabajadores podrian aprovechar estos tiempos
para realizar otras labores de su dia a dia; adicional a los ahorros que tendria la empresa
para los almacenistas que trasladan los equipos.

Ademas, el almacén y el departamento de produccion tendrian mayor
independencia, considerando que podran movilizar sus equipos sin necesidad de esperar
que el Unico apilador disponible actualmente esté desocupado. Es por esto, que se
considera que la mejor opcién es la aplicacién de estas dos propuestas en conjunto.
También, al aplicar estas propuestas se limita el uso del montacargas a la descarga de los
equipos al llegar en contenedores y al traslado de los mismos entre el almacén 110 y
produccion. Esto generaria reduccion en la contaminacion de los espacios, al disminuir
los gases combustibles que genera el montacargas.

4+ Redistribucion, construccion de una cabina de secado de pintura vy

reacondicionamiento de la cabina inactiva:

Es importante resaltar que la redistribucion de los espacios es primordial para el
departamento de produccién. Como se evidencidé con la implementacion del método
CRAFT, el flujo actual de materiales se ve constantemente interrumpido, presentando
intersecciones innecesarias entre departamentos que se pueden evitar si se organizan de
acuerdo a la cercania que debe tener uno de otro.

La capacidad de almacenaje de la empresa aumentaria en un 25,36%, mediante la
redistribucion de los espacios y adquisicion de un nuevo almacén. La capacidad
instalada aumenta de 415 (355,74 m®) a 556 equipos de mediano volumen (454,38 m?),
respetando ademas, los pasillos y espacios de transito de las instalaciones, lo que

garantiza que las intersecciones entre departamentos disminuyan y el flujo de los
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materiales sea mas eficiente. Adicionalmente, se liberé el espacio dentro del
departamento de scrap, permitiendo que esta area sea ocupada s6lo por repuestos, lo cual
genera mayor control en los equipos Yy repuestos disponibles en este departamento.

Se realizara un analisis comparativo de la situacion actual con la propuesta, a fin
de determinar el beneficio que presenta la implementacion de esta propuesta.

En la tabla siguiente se muestran los tiempos actuales invertidos en el proceso de
secado de las cubiertas, bandejas y cassettes.

Tabla N° 25: Tiempos necesarios actualmente para el secado de las cubiertas previamente lavadas.

Clasificacion del equipo Tiempo promedio de secado actual (min)
Bajo volumen 14,15
Mediano volumen 39,18
Alto volumen 57,29

Fuente: Tiempos tomados del Trabajo Especial de Grado titulado “Mejora de los Procesos de
Planificacion y Control de la Produccion de un Taller de Reacondicionamiento de Equipos Usados
en una Empresa Perteneciente al Mercado de Soluciones de Impresion y Copiado” realizado en el

afio en curso (2013).

Para asegurar que resulte realmente efectiva la utilizaciéon de ventiladores en el
area de secado, se realizd una prueba piloto. La misma consistio en el uso de un
ventilador de 10 pulgadas (con caracteristicas similares a las de los ventiladores
propuestos), colocado a una distancia de 20cm de cubiertas que fueron previamente
lavadas. Se realizaron diez observaciones (ver detalle en el Anexo N° 56), arrojando
como resultados los siguientes tiempos promedio: 5.07 minutos, 13.32 minutos y 19.31
minutos para los equipos de bajo, mediano y alto volumen. Dicha informacién, confirma
que el uso de los ventiladores en la cabina de secado resulta realmente eficiente para el
proceso de reacondicionamiento, ya que se invertira menos tiempo en esta operacion,

disminuyendo el impacto de los tiempos de espera al reacondicionar los equipos.
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Tabla N° 26: Comparacién entre la situacion actual y la situacion propuesta en el secado de
cubiertas previamente lavadas.

Situacion Actual(min) Situacion Propuesta
(min)
Bajo Volumen 14,15 5,07 64,16
Mediano Volumen 39,18 13,32 66,00

Alto Volumen 57,29 19,31 66,29

Rendimiento del tiempo (%)

Fuente: Elaboracién propia

El rendimiento refleja que la empresa estaria obteniendo un ahorro de un 50% en
el tiempo de secado. Lo que a su vez, asegura que al implementar esta propuesta, se
secaran dos equipos invirtiendo el mismo tiempo.

En la propuesta de redistribucion de los espacios también se delimitd un area
para el secado de las cubiertas, bandejas y cassettes que fueron previamente pintadas;
espacio que fue provisto de una ldmpara de onda corta, a fin de disminuir el tiempo de
secado. Debido a que no se pudieron hacer pruebas con este equipo, se tomoO en
consideracién el tiempo de secado promedio que se muestra en las especificaciones de
este tipo de lamparas. El tiempo de secado de estos equipos se encuentra entre 10 y 15
minutos (los tiempos de secado fueron obtenidos en la pagina web:
http://spanish.alibaba.com/product-gs/short-wave-infrared-lamp-559423234.html),  por
lo que se tomaran estos valores para los equipos de alto y bajo volumen,
respectivamente; asi como se considerara el valor medio de estos dos tiempos, siendo
éste de 12:30 minutos, para los equipos de mediano volumen.

A continuacién se muestran los tiempos actuales de secado de los equipos que

han sido previamente pintados:

Tabla N° 27: Tiempos necesarios actualmente para el secado de las cubiertas previamente pintadas.

Clasificacion del equipo Tiempo promedio de secado actual (min)
Bajo volumen 28,30
Mediano volumen 49,57
Alto volumen 46,34

Fuente: Tiempos tomados del Trabajo Especial de Grado titulado “Mejora de los Procesos de
Planificacion y Control de la Produccion de un Taller de Reacondicionamiento de Equipos Usados
en una Empresa Perteneciente al Mercado de Soluciones de Impresion y Copiado” realizado en el

afio en curso (2013).
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Al implementar el nuevo sistema de secado, los tiempos se reducen

notablemente, obteniendo los rendimientos que se muestran en la tabla siguiente.

Tabla N° 28: Comparacion entre la situacion actual y la situacion propuesta en el secado de pintura.
Situacion Actual (min) Situacion Propuesta

(min)

Bajo Volumen 10,00 64,66

Mediano Volumen 12,30 75,18

Alto Volumen 15,00 67,63

Rendimiento del tiempo (%)

Fuente: Elaboracién propia

Dado que se reduce el tiempo de forma sustancial (en mas de un 50%), se
considera que esta propuesta presenta grandes beneficios a la empresa, ya que reduciria
los tiempos de reacondicionamiento de los equipos, debido a que el tiempo que los
técnicos deben esperar por las cubiertas, cassettes y bandejas para el ensamblaje final de
los equipos seria menor y en el tiempo que anteriormente secaban un equipo, ahora
podran secar dos. Para la obtencion del ahorro total generado en el proceso de secado, se
analizaron en conjunto las propuestas que impactan este proceso (adquisicion de

ventiladores y una lampara de onda corta), en la Tabla N° 29 se muestran los resultados :

Tabla N° 29: Tiempos de ahorro en secado por cada reacondicionamiento.

Secado de Secado de Ahorro en % de participacion Tiempo ahorrado en secado
lavado (min) pintura (min) secado (min) por tipo de equipo  por reacondicionamiento (min)

9,08 18,30 27,38 46,16% 12,64

Bajo volumen

Mediano 25,86 37,29 63,15 44,07% 27,83

volumen
Alto volumen 37,98 31,34 69,32 9,77% 6,77
47,24

Fuente: Elaboracion propia.

Con los datos de la tabla anterior, se obtuvo el tiempo total ahorrado
mensualmente durante el proceso de secado (tanto de lavado como de pintura),
considerando que se reacondicionan en promedio 16 equipos al mes y que se cuenta con

5 técnicos dentro de las instalaciones de la empresa.

Tabla N° 30: Tiempos de ahorro en secado.

Tiempo ahorrado en secado por reacondicionamiento (min)  Tiempo TOTAL ahorrado mensualmente en secado (min)
47,24 3.779,27

Fuente: Elaboracion propia.

80



O @ v-iversicad catsica
i Trabajo Especial de Grado

Adicionalmente se compar0 la situacion para el recorrido dentro del area de
produccion, el cual se reduce en un 27,21%, como se explica en la propuesta de
redistribucion de espacios mediante el método de CRAFT. En el caso del recorrido, se
analizo la situacion en funcién de los tiempos invertidos en traslados, comparando la
situacion actual de la empresa con la propuesta, a través del andlisis de CRAFT ya
realizado. Los datos obtenidos se muestran en la tabla siguiente, tomando en cuenta que
se considerd que la velocidad promedio de un técnico dentro de las instalaciones es de
66,67 m/min (4 Km/h), considerando estudios donde se indica que esa es la velocidad

con la que camina un trabajador promedio que no manipula carga pesada.

Tabla N° 31: Tiempos promedios ahorrados en recorridos en la empresa mensualmente.

Situacion de ahorro

Distancia mensual promedio total recorrida 2532 m
Velocidad promedio de un técnico 66,67 m/min
Tiempo promedio ahorrado mensualmente en recorridos 37,98 min

Fuente: Elaboracién propia.

En base al tiempo total promedio ahorrado mensualmente tanto en recorridos
como en el proceso de secado, se obtuvo la tabla siguiente, donde se muestran las horas

ahorradas mensualmente en todo el proceso de reacondicionamiento de equipos usados.

Tabla N° 32: Tiempo total ahorrado mensualmente en minutos y horas.

Tiempo total ahorrado mensualmente (min)  Tiempo total ahorrado mensualmente (horas)
3.817,25 63,62

Fuente: Elaboracion propia.

Ademas del ahorro en tiempo, se obtiene el beneficio de aprovechar el tiempo
improductivo, convirtiéndolo en tiempo productivo. Se determind cudl es la cantidad de
equipos que se pueden reacondicionar en el tiempo ahorrado mensualmente (el tiempo
de proceso base para una unidad equivalente fue proporcionado por el Departamento de
Ventas e Importaciones de la empresa y se muestra el Anexo N° 11), arrojando esto un
valor de 10 unidades (1 unidad equivalente requiere de 6,3 horas).

Actualmente la empresa tiene la capacidad de procesar en promedio 80 equipos
al mes, con la implementacion de las propuestas antes planteadas, se obtendria un
promedio de 90 equipos procesados mensualmente utilizando los mismos recursos. En

los calculos anteriores, se obtiene que se pueden procesar 10 equipos extra al mes, lo que
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genera en promedio 120 equipos reacondicionados adicionales anualmente; logrando, en
caso de que todos los equipos reacondicionados sean vendidos, un aumento en la
utilidad de la empresa. Dado que la utilidad operativa promedio por equipo es de BsF.
3.333,35 (datos suministrados por el Departamento de Ventas e Importaciones de la
empresa, ver Anexo N° 58); se estimo la utilidad que la empresa obtendria al procesar
120 equipos adicionales. ElI aumento en dicha utilidad operativa seria de BsF.
400.002,00 al afio.

+ Propuestas orientadas a mejorar las condiciones de Higiene, Sequridad y
Medio Ambiente de Trabajo:

En las propuestas orientadas a mejorar las condiciones de higiene, seguridad y

medio ambiente de trabajo, el costo asciende a BsF. 1.051.329,75 y el impacto de las
mismas se justifica con el cumplimiento de la Ley Organica de Prevencion, Condiciones
y Medio Ambiente de Trabajo (LOPCYMAT).

Al implementar estas propuestas se plantea reducir los riesgos de incumplimiento
establecidos en los articulos 11, 53, 55, 57 y 59 de la LOPCYMAT del afio 2005 (Ver
Anexo N° 59), ya que en los mismos se especifican los parametros que debe cumplir
tanto el empleador como el empleado, para desempefiar sus funciones basadas en los
lineamientos expuestos por dicha ley. Al cumplir con dichos articulos ofreciendo
mejoras oportunas y adecuadas a los trabajadores en materia de higiene y seguridad en el
trabajo, el empleador (la empresa) evita incurrir en gastos de hasta veinticinco (25)
unidades tributarias (U.T). En caso de que uno de los empleados tenga un accidente, la
multa en la que incurre la empresa varia dependiendo de la gravedad del mismo. Si la
lesion es leve, el costo es de veinticinco (25) U.T. En caso de que la lesion sea grave, el
costo de la multa varia entre veintiséis (26) y setenta y cinco (75) U.T; en cambio, si la
lesion al ser evaluada por el ente regulador resulta ser muy grave, la multa podria ser de
hasta cien (100) U.T. Dichos valores son asociados por cada trabajador que resulte
afectado. Cabe destacar que posterior a la primera visita del ente regulador, éste realizara
otra visita exhaustiva al afio y de continuar con la violacion de los articulos expuestos en
la ley, la empresa deberad cancelar al Estado el doble o hasta el triple del valor en

unidades tributarias por el que fue multado al inicio de la inspeccion.
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Evaluando el escenario mas desfavorable, se plantea que con esta propuesta se
podrian evitar multas desde BsF. 10.700 hasta BsF. 32.100 y en el peor de los casos el
cierre parcial o total de las instalaciones de la empresa.

Tabla N° 33: Equivalencia en bolivares de las unidades tributarias.

Unidades tributarias (U.T) 1 25 26 75 100
Equivalente en Bolivares (BsF.) 107,00 2.675,00 2.782,00 8.025,00 10.700,00

Fuente: http://www.seniat.gob.ve/

Debe tomarse en consideracion que se trata de 8 empleados (5 técnicos, 1 pintor,
1 encargado de lavado y 1 supervisor de Produccion) expuestos a estas condiciones; por
lo que las multas pueden incurrir incluso en BsF. 256.800,00 (incluyendo a todos los
trabajadores). Incluso, en caso de que los empleados sufran algin accidente o
enfermedad y se compruebe que son ocupacionales, la empresa tiene la responsabilidad
de cubrir los gastos médicos de los mismos (en el caso de las enfermedades estos pagos
serian de por vida). Adicionalmente, en el caso de un accidente laboral, la empresa esta
comprometida a brindar atencion inmediata a los empleados (primeros auxilios y/o
traslado a un centro de salud), de lo contrario incurre en incumplimiento de la ley y por
lo tanto, corre el riesgo de someterse a multas y/o sanciones.

Por estas razones, se considera mas favorable para la empresa realizar esta
inversion una sola vez (al momento de implementar las propuestas), que someterse
anualmente a penalidades econdmicas de este tipo, corriendo adicionalmente el riesgo de
un cierre parcial o total de las instalaciones de la empresa por incumplimiento de la ley,
afectando sus ingresos de forma evidente. Ya que, considerando la opcion de que el
cierre de la empresa sea parcial y la misma tarde un estimado de 45 dias en solventar la
situacion por la que estuvo sometida a multas, sufriria pérdidas econémicas por el orden
de BsF. 1.091.003,40 (en base a una utilidad promedio diaria de BsF. 24.244,52, de
acuerdo a datos suministrados por el Departamentos de Ventas e Importaciones de la
empresa), adicional al pago de las multas correspondientes.

VI1.4. EVALUACION INTEGRAL DE LAS PROPUESTAS

Se estimo6 de forma global el beneficio economico que obtendria la empresa al

invertir en las propuestas establecidas. A efectos de la evaluacién econémica de las
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propuestas, se establecié que la inversion inicial requerida asciende a BsF 1.058.351,58,

conformada por los rubros que se presentan en la siguiente tabla:

Tabla N° 34: Valores de la inversion requerida para la implementacién de las propuestas

Inversion Valor

Disefio y fabricacion de la cesta 9.450,00

Adquisicion de Racks 64.702,18
Reacondicionamiento de la cabina inactiva 63.352,80
Adquisicion de nuevo apilador 466.060,00
Mejoras en el secado de pintura 22.771,00
Sistema de extraccion de toner 192.609,26
Mejora en la ventilacién 29.311,84
Mejora en los puestos de trabajo 30.933,00
Métodos de seguridad para racks 176.170,50
Cabina de secado 2.791,00

TOTAL 1.058.151.58
Fuente: Elaboracion propia.

Para la inversion total no se tomd en cuenta el costo de reparacion del piso del
departamento de produccion. La razon por la cual se excluyé este monto, es que
independientemente de su justificacion, no se considera como una “alternativa”, sino que
su ejecucion es de caracter obligatorio por las condiciones establecidas en el contrato de
arrendamiento del Edificio Industrial Passaro, ya que dicho contrato de alquiler indica
que al culminar o renovarse el mismo, la empresa debe entregar los locales y sus
instalaciones (pisos, paredes, luminarias, bafios, etc.) en las mismas condiciones que
presentaban al momento en que fueron entregados; por lo que este gasto debe realizarse
obligatoriamente.

El flujo de efectivo asociado a las

propuestas se proyectd para un periodo de cinco 1.212.122,12
(5) afos, sin considerar el efecto de la inflacion. |

Se parte de la premisa que después de realizada la

0
inversion en las propuestas, se obtendria al cabo I | 2 3 4 5
del primer afio un beneficio neto de BsF.
1.212.122,12 el cual resulta del ahorro o reduccion \/
-1.058.151,58

en los costos e incremento en la utilidad operativa

que fue explicado anteriormente e incluye Figura N°55: Diagrama de flujo de Efectivo
ademés el ahorro estimado en multas y Fuente: Elaboracion Propia.

84



Universidad Catélica
UCAB “"“D”S BEER Trabajo Especial de Grado

sanciones (Ver Tabla N° 35) por incumplimiento de las obligaciones establecidas en la
LOPCYMAT. Para los afios 2, 3, 4 y 5, s6lo se consider6 la variacion en la utilidad
operativa (diferencia entre los ingresos extras, costos operativos y gastos
administrativos asociados a las propuestas) la cual se estim6 en BsF. 89.018,72. En el
flujo de caja del quinto afio se incluyd ademas el valor de rescate de los activos, el cual a
efectos de ser conservadores, se considerd igual al valor en libros que éstos tendrian para
ese momento después de haber sido depreciados por el método de linea recta (Valor en
libros de BsF. 448.008,49, como se muestra en la Tabla N° 36), resultando asi un flujo
de efectivo total para finales del quinto afio de BsF. 537.027,21. En la tabla N°37 se

presenta el flujo de efectivo proyectado para el periodo 5 afios.

Tabla N° 35: Beneficios/Ahorros y Costos Anuales estimados de las propuestas de mejora.

Beneficio/Ahorro Anual
(BsF.)
Ahorro en carga y descarga de 37.360,92 Sueldo de Gerente 193.660,27
racks
Ahorro en tiempo de secado y 18.089,25 Alquiler de nuevo local 119.865,60
recorrido

Utilidad Adicional 400.002,00 Costos de mantenimiento 52.907,58

Multa por incumplimiento de 32.100
LOPCYMAT

Pérdidas por cierre de 45 dias 1.091.003,40

TOTAL 1.578.555,57 TOTAL 366.433,45
Fuente: Elaboracion propia.

Tipo de Beneficio/Ahorro Tipo de costo Costo Anual (BsF.)

Tabla N° 36: Calculo del Valor de Rescate para la obtencion del Valor Presente Neto.

Valor en Libros
Afio 5 (Bsf)

Valor de
Salvamento

Inversién Vida util
Inicial (Bsf) (afios)

Depreciacion

Propuesta Anual (Bsf)

Disefio y fabricacion de 9.450,00 1890,00 0,00
la cesta
Adquisicion de racks 64.702,18 10 0 6470,22 32351,09
Reacondicionamiento de 63.352,80 8 0 7919,10 23757,30
cabina inactiva
Adquisicion de nuevo 466.060,00 10 0 46606,00 233030,00
apilador
Mejoras en el secado de 22.771,00 8 0 2846,38 8539,13
pintura
Sistema de extraccion de 192.609,26 8 0 24076,16 72228,47
téner
Mejora en la ventilacion 29.311,84 8 0 3663,98 10991,94
Mejora en los puestos de 30.933,00 5 0 6186,60 0
trabajo
Métodos de seguridad 176.170,50 8 0 22021,31 66063,94
para racks
Cabina de secado 2.791,00 8 0 348,88 1046,63
TOTAL 448.008,49

Fuente: Elaboracion propia.

85



Universidad Catélica
UCAB “A”D”S BELLD Trabajo Especial de Grado

Tabla N° 37: Valores del flujo de efectivo para cada afio.

Flujo de Caja

-1.058.151,58

1.212.122,12
89.018,72
89.018,72
89.018,72
537.027,21

Fuente: Elaboracion propia.

Finalmente, considerando que la tasa de rendimiento atractiva minima (TRAM)
que exigen los accionistas de la empresa para evaluar sus proyectos es del 35% (sin
considerar la inflacion), se calcul6 el Valor Presente Neto y la Tasa Interna de Retorno,
resultando estos indicadores de rentabilidad iguales a BsF. 71.306,93 y 40,73%,
respectivamente, con lo cual se concluye que la inversion en el conjunto de propuestas
no sélo mejorara el desempefio de los procesos y las condiciones de trabajo, sino que
ademas le proporcionara a la empresa beneficios o ahorros econémicos que superan la

inversion y los costos operativos que se desprenderian de su implementacion.
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En la tabla siguiente se resumen las propuestas de mejora ya expuestas, indicando el costo de implementacion y el

beneficio de las mismas.

Propuesta

Redistribucion de las
instalaciones

Disefio y fabricacion de
accesorio para
montacargas y
apilador

Acondicionamiento de
cabina inactiva

Reorganizacion de los
almacenes

Adquisicion de un
apilador adicional
Modificaciones en el
secado de pintura
Creacion de un cargo
de Gerente 0
Coordinador de
Produccion
Reparacion del piso de
produccién

Implementacién de un
sistema de extraccion
eficiente para cabinas

Tabla N° 38: Resumen de las propuestas de mejora ya planteadas.

Descripcion de la propuesta

Re-organizacion de puestos y espacios de trabajo
Nuevo plano de distribucion
Delimitacién de nuevos espacios de secado de piezas

Elaboracion de una cesta por los técnicos de produccion
Dimensiones de 2,15x1,00x1,13 m (largo, ancho, alto)
Moviliza tres equipos de bajo volumen o dos de mediano
volumen o} uno alto volumen
Seré usado con el montacargas, con el apilador o sin ninguno
de ellos (tiene ruedas y agarre)

Area delimitada para secado de piezas
Implementacion de ventiladores para
Nuevo disefio de carros para el secado
Arrendamiento de un nuevo almacén para equipos y
consumibles

Nuevo espacio para venta directa
Implementacion de tarjetas KARDEX para los racks
Uso de formatos de colores con fecha del contenedor

Compra de un apilador para el almacén 110

lavadas
secado

Adquisicién de una lampara de secado réapido (infrarrojo) para
pintura

Cambio en el organigrama de la  empresa
Contratacion de un Gerente o Coordinador de Produccion

Sustitucion del piso actual por uno rustico fino con acabado a
boca de cepillo

Elaboracion de un moédulo de aspiraciéon (tipo tolva)
Adquisicién de un guardapolvos para instalar a la tolva
Sustitucion de la ducteria actual de las cabinas por dos
tuberias separadas (2 extractores, 2 campanas)

Costo /

inversion

(BsF.)

N/A

9.450,00

63.352,80

183.418,40

466.060,00

22.771,00

193.660,27

619.513,45

192.609,26

Beneficio esperado

Disminucién de recorridos mensuales

Mayor cercania entre espacios dependientes
Mayor organizacion
Espacio de pasillos y areas de trabajo libres

Aumento del 2,56% en la capacidad de almacenaje

Aumento en un 50% de cantidad de equipos cargados o descargados de los racks
Movilizacion de mayor nimero de equipos utilizando el mismo tiempo
Aumento en las condiciones de seguridad en traslado de equipos

Disminucion en tiempos de secado de 9,08 minutos, 25,86 minutos y 37,98
minutos para equipos de bajo, mediano y alto volumen, respectivamente

Disponibilidad adicional para almacenaje de 143 equipos de mediano volumen
Liberacion de espacio sobre-utilizado

Disminucién en tiempo de bisqueda de equipos

Aumento de 28.04% en la capacidad instalada de almacén 115

Mayor independencia entre el almacén 110 y el éarea de produccion
Aprovechamiento del tiempo de traslados en paralelo

Disminucién en tiempos de secado de 18,30 minutos, 37,29 minutos y 31,34
minutos para equipos de bajo, mediano y alto volumen, respectivamente

Mayor control y coordinacion de las actividades y recursos disponibles en el
reacondicionamiento

Disminucion en la exposicion a accidentes de trabajo (involucrando equipos y/o
personal) y enfermedades ocupacionales
Eliminacion del polvillo y agentes contaminantes provenientes del piso actual
Reduccion de riesgo a multas y/o sanciones por entes del Estado

Reduccion en la exposicion al toner por parte de los empleados
Menor riesgo a incurrir en multas y/o sanciones por incumplimiento de leyes de
higiene y seguridad industrial
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Mejora en la
ventilacion del area de
produccién
Mejoras para los
puestos de trabajo de
produccién

Implementacion (o]
métodos de seguridad
para los racks
Acondicionamiento de
una cabina para el
secado de pintura

Instalacion de  cuatro  ventiladores de  techo
Instalacion de dos extractores en ventanal de produccion
Desmontar ductos inoperativos

Adquisicion de sillas
Elaboracion de un
Reubicacion de estantes antiguos y del nuevo

ergonémicas
estante

Instalacion de barandas para los niveles superiores de los racks
Instalacion de rejas para los niveles inferiores de los racks

Construccion de pared posterior y techo de la cabina, con
dimensiones 1.16x2.49x2.40m (largo, ancho y alto)

COSTO DE MANTENIMIENTO
TOTAL INVERSION
TOTAL COSTO

29.311,84

30.933,00

176.170,50

2.791,00

52.907,58
1.677.865,03
366.433,45

Lugar de trabajo menos caluroso 'y menos  contaminado
Disminucidn en la exposicion a multas y/o sanciones por entes regulatorios

Disminucién de malas posturas durante  reacondicionamientos
Mayor comodidad para los empleados
Mejor distribucién del espacio disponible en el puesto de trabajo

Reduccidn de riesgo a desarrollar enfermedades ocupacionales

Mayor  seguridad 'y control en el resguardo de  equipos
Reduccién de riesgo de accidentes de trabajo y por ende, de pago de multas y/o
sanciones

Disminucion de recorridos en el proceso de reacondicionamiento
Menor exposicion de las cubiertas, bandejas y cassettes a agentes contaminantes
ylo caidas

Fuente: Elaboracion propia.

VIL.5. PLANIFICACION DE LAS ACTIVIDADES DEL PROYECTO

A continuacion se presenta el plan de trabajo establecido para llevar a cabo la implementacion de las propuestas de

mejora antes explicadas. Se hizo uso de un Diagrama Gantt, donde se muestran los responsables de las actividades, el tiempo de

ejecucion de cada una de las tareas y el orden de implementacion de las diversas propuestas.

Para mayor comprension del Diagrama Gantt, a continuacion

actividades:

se muestra la leyenda de los responsables de las

GG = Gerente General, JA = Jefe de Almacén, Al = almacenista 1, A2 = Almacenista 2, SP = Supervisor de Produccion,

T1 = Técnico 1, T2 = Técnico 2, T3 = Técnico 3, T4 = Técnico 4, T5 = Técnico 5, C = Contratista.
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1d Nombre de larea Duracién Comienzo Fin \diciemhre \enero \febrero \marza
2411 | 0112 | 0812 [15/12 [ 22712 [ 29712 [ 05/01 | 12700 [ 19701 | 26/01 | 02/02 | 09/02 | 16/02 | 23702 | 02/03 |
0 Gantt- Implementacién de Propuestas 45dias lun 02/12/13 vie 21j02/14 > L
1 Compra de materiales 2dias lun 02/12/13 mar 08/12/13 @ sc
2 Adquision de rejas 20dias lun 02/12/13 vie 17/01/14
3 Adquisicion de apilador a5dias lun 02/12/13 vie 210214
4 Negodacién de alquiler de nuevo Sdias lun 02/12/13 vie 06/12/13
almacén
5 Acondicionamiento de nueve almacén 1dia lun 09/12/13 lun 09/12/13
6 Traslado de consumibles de almacén 0.5dias mar10/12/13 mar 10/12/13
115 anuevo almacén
7 Retiro de desechos y organizar scrap 3dias lun 09/12/13 mié 11/12/13
8 Remoddn de ducteria actual 1dia lun09/12/13 lun 09/12/13
9 Construcdén de piso nuevo 15dias mar10/12/13 lun 20/01/14
10 Construcdén cesta 4dias mar10/12/13 vie 13/12/13
11 Construcdén tolva 1dia lun 06/01/14 lun 06/01/14
12 Construcddn carros de secado 2dias mar07/01/14 mié 08/01/14
13 Construcdén mesén 05dias jue 09/01/14 jue 09/01/14
14 Construcdén de estante 05dias jue 09/01/14 jue 09/01/14
15 Construcddn y acondicionamiento de 1dia mar21/01/14 mar /0114
la cabina de secado de cubiertas
pintadas
16 Adquisicion e instalacion de S5dias mar21/01/14 lun 27/01/14
guardapolvos
17 Montaje de ducteria propuesta 3dias mar28/01/14 jue 30/01/14
18 Instalacién de nuevos extractores 1dia vie 31/01/14 vie 31/01/14
19 Instalacién de ventiladores de techo 1dia lun 03/02/14 |un 03/02/14
20 Construccién y acondicionamiento de 4dias mar04/02/14 vie 07/02/14
la cabina de lavado
21 Construccién y acondicionamiento de 3dias lun 10/02/14 mié 12/02/14
la cabina de secado de cubiertas
lavadas
22 Montaje y reubicacion de racks 2dias mar04/02/14 mié 06/02/14 @“.75.5?»“1
23 Instalacién de barandas para racks 1dia jue 06/02/14 jue 06/02/14 ALTS
24 Instalaciin de rejas para racks 1dia vie 07/02/14 vie 07/02/14 15,74
25 Delimitacién de espacios de venta 0.5 dias vie 07/02/14 vie 07/02/14 1A
directa en almacén 110
26 Implementacidn de tarjetas tipo kardex 0.5 dias vie 07/02/14 vie 07f02/14 G,5P,IA
27 Remodelacion y reubicacién de 1dia lun10/02/14 lun 10/02/14 | BTaseA2

puestos de trabajo [sillas, mesones,
estantes)
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

VIII1.1. CONCLUSIONES

Una vez analizada y procesada la informacion de interés para el estudio, y de
haber documentado y caracterizado los procesos de recepcion, almacenamiento y
reacondicionamiento de equipos usados, fue posible realizar un diagndstico de la
situacion actual de los almacenes y el area de produccién, en cuanto a los problemas y
deficiencias presentes relacionados con las instalaciones, equipos, personal,
procedimientos, sistemas de informacion, puestos de trabajo, asi como en la distribucién
de los espacios y el flujo de materiales, lo cual permitio identificar de cada uno de los
factores o causas que originan dichas deficiencias y que afectan el adecuado desempefio
de los procesos de reacondicionamiento de Corporacion Fuser Roller C.A. Entre los
problemas y deficiencias més relevantes detectados fueron los siguientes:

+ Poca disponibilidad y sub-utilizacién de espacios para almacenar, interrupcion
en los flujos de manejo de materiales y retrasos en los procesos.

+ Insuficiencia de equipos de manejo de material que faciliten la manipulacion y
traslado de los materiales de forma répida y segura.

+ Actos y condiciones inapropiadas presentes en las instalaciones y medio
ambiente de trabajo durante el desarrollo de las operaciones y que ponen en riesgo la
integridad de los equipos, asi como la seguridad y salud de los trabajadores que laboran
en la empresa.

+ Carencia de sistemas y métodos efectivos para la recepcion, almacenamiento,
ubicacion y despacho de equipos usados durante el proceso, que faciliten y disminuyan
los recursos y el tiempo invertido en éstos.

Entre las propuestas desarrolladas tenemos:

+ A fin de cubrir las necesidades de espacio para el almacenamiento de los
equipos y el retraso de los procesos, se propuso la redistribucion de las areas en el
departamento de produccion, lo cual permite disminuir la interrupcion de los procesos y
del flujo de materiales, ademas de reducir la distancia total recorrida en el proceso de
reacondicionamiento en un 27,21% (disminuyendo las distancias de 9.304 metros a
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6.772 metros). Adicionalmente se propuso arrendar un nuevo almacén y adquirir racks
de dos niveles para el almacenamiento, lo cual permite incrementar la capacidad de
almacenaje en un 26,65%, permitiendo el almacenamiento de 117 equipos adicionales.

+ Se disefi6 un accesorio tipo cesta, que puede ser utilizado con el montacargas,
el apilador o de forma independiente, para facilitar el manejo seguro y eficiente de los
materiales y en especial de los equipos usados dentro de las instalaciones de la empresa.
La inversion estimada para llevar a cabo esta propuesta es de BsF. 9.450,00. Este
accesorio permite el traslado de tres equipos de bajo volumen, dos de mediano volumen
y uno de alto volumen. Con el uso de esta cesta se obtendrian ahorros de BsF. 12.337,00
y 25.023.92 para las areas de almacén y produccion, respectivamente.

+ Se plantea un redisefio y acondicionamiento de las cabinas de secado, lavado
y pintura con lo cual se espera hacer mejor uso de los espacios internos, controlar mejor
el ambiente contaminado que en éstas se produce, incorporando ademas equipos que
facilitan las operaciones y disminuyen los tiempos invertidos durante el proceso. Para la
implementacion y puesta en operacion de las mismas se requiere de aproximadamente
BsF. 88.914,80; y con ellas se obtiene un ahorro en el tiempo de reacondicionamiento
de 3.779,27 minutos.

+ El tiempo total ahorrado mensual con la redistribucion del area de produccion
y las modificaciones en el proceso de secado es de 63,62 horas. En este tiempo ahorrado
se pueden reacondicionar 10 equipos, lo que representa 120 equipos extra anualmente y
se generaria un incremento en la utilidad operativa de la empresa de BsF. 400.002,00.

+ Se propone la reparacion y tratamiento superficial de los pisos del area de
produccion, con el objetivo de prevenir accidentes (personal y equipos) y eliminar
ademas el polvillo que se desprende en la actualidad el cual puede originar
enfermedades respiratorias a los empleados que laboran en el area. Conjuntamente se
plantean mejoras en el sistema de ventilacion y extraccion de aire, tanto a nivel de las
cabinas como del area general de produccion, proporcionando de esta manera un medio
ambiente de trabajo menos contaminado y fresco.

+ Se calcul6 el Valor Presente Neto y la Tasa Interna de Retorno para un

periodo de 5 afios y los resultados obtenidos fueron BsF. 71.306,93 y 40,73%,
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respectivamente. Concluyendo con esto que la inversion resulta rentable para la
empresa; ya que los beneficios obtenidos son mayores que los costos e inversiones
involucrados en la implementacidn y puesta en operacion de las propuestas.

Después de realizar el analisis y evaluacion de las propuestas desarrolladas, se
concluye que la ejecucion e implementacion de las mismas aportaria beneficios técnico-
operativos y economicos a la empresa, trayendo consigo mayor desempefio y uso de los
recursos disponibles, mejora de las condiciones de trabajo para el personal, y ademas
proporcionaria ahorro en costos e incrementos potenciales de la utilidad producto de las
operaciones de reacondicionamiento de la empresa que sustentan su implementacion.

VI1I1.2 RECOMENDACIONES

Con el fin de ampliar los beneficios y mejoras estimadas a través de las
propuestas desarrolladas, se presentan las siguientes recomendaciones a los directivos de
la empresa:

+ Ante todo implementar las propuestas y planes de accién establecidos en el
presente Trabajo Especial de Grado, ya que se demostrd que las mismas resultan
factibles y convenientes tanto desde el punto de vista técnico-operativo, pues se mejora
el desempefio de los procesos y el nivel de servicio al cliente, como desde el punto de
vista econdémico, pues reducen costos operativos, generan ahorros en el tiempo, y por
ende elevan el margen de utilidad de las operaciones.

+ Realizar una consulta previa a la adquisicion de los equipos y materiales
utilizados para el sistema de ventilacion y extraccion; a fin de verificar las
especificaciones técnicas propuestas con un especialista en el area.

+ Realizar un estudio ergonémico que permita detectar claramente las fallas y
tomar las medidas pertinentes para corregir condiciones que afecten la salud de los
trabajadores.

+ Realizar un estudio y evaluacion detallada de los riesgos ocupacionales con la
finalidad de estudiar las causas de las posibles amenazas y prever eventos no deseados
(incidentes, accidentes y enfermedades ocupacionales), asi como los dafios vy
consecuencias que éstos puedan producir, a fin de establecer un Plan de Seguridad que

permita prevenirlos y controlarlos.
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+ Realizar estudios que permitan determinar el impacto ambiental que originan
los desechos de la empresa, asi como sus repercusiones econdmicas (multas) para de
esta manera, concientizar a los directivos a tomar medidas adecuadas que permitan su
reduccion al méximo.

+ Crear planes de mantenimiento preventivo para los equipos e instalaciones de
la empresa, con el fin de evitar dafios que conlleven a un mantenimiento correctivo

(generando costos mayores) o a una pérdida total y reemplazo del bien.
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Anexo N° 2
Ejemplo de lista de materiales (BOM) utilizada

por la empresa
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B.0.M. - CANON IR-3570/4570 - FAMILY IR-3570/4570 SERIES

KIT-4570-DIG | KIT-4570-KTN KIT CILINDRO/CUCH. IR 2230 2270 2870 3035 3570 4570 IR-3570 1
95%
FG6-6039-901 | FM2-1793-KTN FIXING FILM IR3300 2016 2020 2870 2230 3570 4570 DIGIMAX |  IR-3570 1
95%
FC5-1057 VISOR DE VENTANA IR-3570/4570 ORIG. IR-3570 1 80%
KIT LIMPIEZA FUSOR (FB5-4931,FM2-1175/1776) IR2270 3570
FB5-4931-KIT 4570 DIGIMAX IR-3570 1 covs
FC5-4307 DOCUMENT LENGHT SENSOR FLAG LEVA IR-3570/4570 IR-3570 1
60%
FC6-7207-KTN | FC6-7207 RODILLO DE PRESION CANON IR-3570/4570/3035 IR-3570 1 60%
FL2-0376 RODILLO MAGNETICO CANON IR-3570/4570 IR-3570 1 50%
FM2-0289 CUCHILLA RODILLO MAGNETICO IR-3570/4570 IR-3570 1 50%
FK2-0329 ANALOG TOUCH PANEL UNIT (FK2-0246) IR-3570 1 40%
DISCO DURO HDD SERIE IR- IR.3570 L
HDD-4570-01 3570/4570/2230/3045/3530/5050/5570 40%
FC6.2911 (FC5-1121) RODILLO DE TRANSFERENCIA IR-3570/4570 g L
ORIG. 40%
FC6-2924 CIERRE DE PUERTA DE DERECHA®**** IR-3570 1 40%
FC5-1114 CUBIERTA O TAPAS FINISHER N° 1 IR-3570 1 40%
FC5-0942 CUBIERTA O TAPAS FINISHER N° 2 IR-3570 1 40%
FC5-1106 CUBIERTA O TAPAS FINISHER N° 3 IR-3570 1 40%
FC5-1109 CUBIERTA O TAPAS FINISHER N° 4 IR-3570 1 40%
FC5-1108 CUBIERTA O TAPAS FINISHER N° 5 IR-3570 1 40%
FC5-1117 CUBIERTA O TAPAS FINISHER N° 6 IR-3570 1 40%
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FC5-0957 CUBIERTA O TAPAS FINISHER N° 8 (CAP¥) IR-3570 1 40%
FB4-3687 HILO CORONA CANON GOLDEN 0.06mm ORIGINAL IR-3570 1 40%
FC5-7160 LEVEL SENSOR IR-3570/4570 IR-3570 40%
B%\"GPRW TON-GPR15-KTN | TONER CANON GPR-16 IR 3570 4570 IR-3570 1
30%
FC6-6661-KTN | FC6-6661 RODILLO DE SEPARACION IRC-2880/3380 IR-3570/4570 IR-3570 1
30%
FBE-193L.KTN | FB5-4931 RODILLO EXTRACTOR DE CALOR FIJADO 1R2230 2270 EE 1
3570 4570 30%
FM3-1297 RIGTH LOWER INNER DOOR ASSY IR-3570/4570 ORIG. IR-3570 1
30%
FB6-3405-901 RUEDA RECOGEDORA IR2270 3035 3570 4570 IRC3200 IR-3570 3
DIGIMAX 30%
RUEDA RECOGEDORA PAPEL2 CANON IR-
FB6-3405-KTN 2230,2270,3035,3570 KATUN # 26267 Ireseit 3 30%
RUEDAS SEPARACION RECOGEDOR IR 3570 4570 2230 IRC
FC6-7083-KTN 3990 KATUN # 26268 IR-3570 3 30%
FC5.6934-KTN RUEDAS SEPARACION RECOGEDOR IR 3570 4570 KATUN # IR-3570 3
27493 30%
FC6-7083 RODILLO DE ALIMENT SEPARACION IR-4570/IRC-3200 IR-3570 3 205
(]
FM2-1793 ENSAMBLE DE FIXING FILM IR-4570 3570 3035 3045 IR-3570 1 y
25%
FC6-2941 ROLLER IR-3570 1 25%
FB5-4773 ROLLER, DUPLEXING IR-4570/3570 ORIG. IR-3570 1 25%
FC6-2943 ROLLER, FIXING DELIVERY IR-3570 1 25%
FK2-0358 SENSOR TONER CANON IR4570 IR3570 ORG IR-3570 1 25%
FA9-4041 BUSHING IR-3570 2 25%
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RS1-1087 BUSHING (BUJES) IR-3570 2 25%
FC5-0595 GUIA DE ALIMENTACION IR-4570 IR-3570 1 20%
FC5-1356 GUIA DE SALIDA FUSORA IR-4570 IR-3570 1 20%
FL2-0962 GUIA PEPER SEPARACION IR-3570 1 20%
FL2-0946 GUIDE PEPER FEED ROLLER 1 IR-4570 IR-3570 1 20%
FC5-0697 GUIDE, DUPLEXING FEEDER, UPPER IR-3570 1 20%
FC5-1382 GUIDE, FIXING DELIVERY FIX. IR-3570 1 20%
FC5-1353 GUIDE, FIXING DELIVERY, UPPER IR-3570 1 20%
FC5-1348 GUIDE, FIXING INLET IR-3570 1 20%
FC5-0488 ALMOHADILLA DE SEP ADF IR-4570 IR-3570 1 20%
FM2-0299 CLEANING ROLLER MOUNT UNIT, FRONT IR-3570 1 10%
FM2-0300 CLEANING ROLLER MOUNT UNIT, REAR IR-3570 1 10%
FC5-0484 FLAG PRE-REGISTRO SENSOR IR-4570 IR-3570 1 10%
FL2-0496 FLAG REGISTRO SENSOR IR-4570 IR-3570 1 10%
FC5-4306 FLAG, CYCLE END ADF IR-3570/4570 ORIG. IR-3570 1 10%
FC5-0657 FLAG, DUPLEXING FEEDER SENSOR IR-3570 1 10%
FL2-1212 FLAPPER, 1ST PAPER DELIVERY (PUERTA) IR-3570 1 10%
FL2-1208 FLAPPER, 3RD PAPER DELIVERY IR-3570 1 10%
FC5-1354 FLAPPER, FIXING DELIVERY REV. IR-3570 1 10%
FL2-0963 HOLDER, SEPARATION PAD 1 ADF IR-3570 1 10%
FL2-0964 HOLDER, SEPARATION PAD 2 ADF IR-3570 1 10%
FC5-1254 HOLDER, SLEEVE, FRONT UND. REV IR-3570 1 10%
FC5-1247 HOLDER, SLEEVE, REAR UND. REV. IR-3570 1 10%
FC5-7156 MOUNT, DUPLEXING FEEDER IR-4570 IR-3570 1 10%
FC5-4368 PAD PAPER SEPARATION IR-3570 1 10%
FU6-0023 GEAR, 15T IR-3570 1 10%
FU3-0436 GEAR, 17T CANON ORIG. IR-3570 1 10%
FU5-0112 GEAR, 24T UND REV IR-3570 1 10%
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FU5-0113 GEAR, 31T/13T UND. REV. IR-3570 1 10%
FU5-0114 GEAR, 31T/13T UND. REV. IR-3570 1 10%
FS1-9009 SCREW, STEPPED, M3 IR-3570 1 10%
XA9-0702 SCREW, W/WASHER, M3X6 IR-3570 1 10%
FU5-2073 SPRING, COMPRESSION ORIG. IR-4570/3570 ORIG IR-3570 1 10%
FU6-2021 SPRING, FIXING GUIDE, LOWER IR-3570 1 10%
FC6-4015 SPRING, LEAF ( FB4-2930) IR-3570 1 10%
FC5-0658 SPRING, TORSION IR-3570 1 10%
FC6-2937 TAPE,PLATE END SEAL UND. REV. IR-3570 1 10%
XD2-1100 WASHER, REATAINNING IR-3570 1 10%
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Anexo N° 3

Productos comercializados por la empresa
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A continuacion se presenta una breve descripcion de los productos que

Corporacion Fuser Roller se encarga de comercializar en el mercado de nacional.

Fotocopiadoras: Es un equipo que tiene como
funcion principal copiar documentos, es decir
fabricar copias de papel a papel, a estos
equipos se les pueden incorporar ciertos
accesorios que le permitan posteriormente
imprimir, escanear y enviar faxes.

N\

Multifuncionales: Equipos para el entorno de
oficina y hogar, de bajo tamafio y bajo
volumen de copias, permite imprimir, copiar
documentos, escanear y enviar fax e e-mail.

Impresoras: Equipos que solo permiten
imprimir documentos, son pequefios ideales
para el entorno del hogar, tienen baja
mantenibilidad y se caracterizan por tener bajo
volumen de impresion.

Calculadoras de escritorio: Estos equipos se
utilizan para realizar calculos aritméticos,
tienen una capacidad de calculo de 12 o 14
digitos para todos los calculos, tienen un
pequefio sistema de impresion de cinta o rollo.

Fax: Es un equipo que se encarga de
simplificar labores de llamadas, envio de
reportes e informaciones, ademas, produce
copias en blanco y negro.

Camaras: Es un dispositivo utilizado para
capturar imagenes o fotografias, con la
mejorar calidad posible

Scanners: Es un dispositivo de entrada que se
utiliza para digitalizar la imagen de un papel y
la  almacena en la memoria de
una computadora.

Accesorios: Son todos aquellos componentes
que se utilizan para mejorar la calidad de los
productos antes mencionados
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Anexo N° 4

Fuentes de activacion del reacondicionamiento
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El proceso de reacondicionamiento de equipos usados se activa como se indica a

continuacion:

+ Si existen “pedidos u oOrdenes en firme” (orden directa de un cliente para la
compra de equipos usados reacondicionados) que no hayan sido ain procesadas
por el Taller, los Ejecutivos de Venta le hacen entrega al Supervisor de
Produccion de una “Solicitud de Procesamiento”, éste a su vez incluye este
nuevo requerimiento en el plan o programa de produccién y coordina los
recursos necesarios para ejecutar y satisfacer la orden de procesamiento de
equipos. Debido a que en este caso las ordenes de produccion estan
directamente vinculadas a un “pedido en firme” del cliente, estamos en presencia

de un enfoque de produccion tipo “pull” (produccién halada por la demanda).

+ En el momento en que no hay “ordenes en firme” de equipos usados por parte de
clientes de la empresa, el Gerente General emite drdenes de procesamiento o
produccion de aquellos equipos usados que usualmente tienen gran demanda o
alto nivel de rotacion, y de los cuales no se posee una cantidad de inventario
“procesado” suficiente para suplir una demanda futura (para ello analiza los
datos historicos de venta y el nivel de inventario disponible tanto de equipos “sin
procesar” como de equipos “procesados”). Debido a que las ordenes de
produccion no estan vinculadas a un “pedido en firme” del cliente, estamos en
presencia entonces de un enfoque de produccion tipo “push” (empuje de la

produccion para llenar inventarios y satisfacer la demanda).

11
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Anexo N° 5

Descripcion de categorias de equipos (A, B, Cy

Scrap)
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TIPO DESCRIPCION

CATEGORIA
HAH
(DUSTOFF)

CATEGORIA
"B" (NORMAL
O REGULAR)

CATEGORIA
HC "
(CANGREJOS
O XTREME)

CATEGORIA
"SCRAP"

Son Equipos generalmente de bajo copiado (<300.000 copias), se
encuentran operativos, no presentan fallas y no requieren cambio de
partes, el desarmando es "menor", solo necesitan ajustes. Se
ejecutan actividades de Limpieza, soplado y de Ajustes para
Funcionamiento.

Son Equipos generalmente de copiado intermedio (entre 300.000 y
800.000 copias), se encuentran "operativos", presentan fallas y
requieren cambio, recuperacion y/o renovacion de alguna de sus
partes, el desarmando es "intermedio", y se necesitan mayores
ajustes de funcionamiento. Algunas cubiertas podrian requerir ser
reparadas o pintadas.

Son Equipos generalmente de copiado alto (entre 800.000 y
1.200.000 copias), se encuentran "in-operativos", presentan fallas
mayores y requieren cambio de mayor cantidad de partes, mayor
recuperacion y/o renovacion de ensambles, desarmando "profundo",
reparacion de tapas y pintura.

Son Equipos que se encuentran "in-operativos", en pésimas
condiciones (cubiertas partidas, les faltan partes) o con nivel de
dafio severo (chasis doblado, tarjetas electronicas irrecuperables),
siendo "no factible" su reacondicionamiento desde el punto de
vista técnico (fallas no solucionables por limitaciones tecnolégicas
o de conocimiento) o desde el punto de vista econémico (el costo de
reparacion supera el margen estimado de utilidad del equipo).

13



U CA B Universidad Catélica
ANDRES BELLO

ANEXOS

Anexo N° 6

Descripcion y flujograma del proceso de
recepcion, descarga y almacenamiento de equipos

usados
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PROCESO:

EMPRESA: FUSER & ROLLER
Proceso de Recepcion, Descarga y Almacenamiento de equipos usados

RIF

J-31309965-1

NIT: 0405728052

general y/o entes pertinentes a fin
de solventar las no conformidades

I

[
-]
= N A:2 A:3
E At Inf | dinador d Ent |
S Llegada del camion nformar al coordinador de ntregar la
INICIO con los equipos — trafico y control de »  documentacion de
g importaciones sobre la llegada importacion al
usados : - .
i de la mercancia coordinador A:9
% ¥ Ingresaralazonade —
= descarga
(&)
A4
Informar al Gerente General
de la empresa sobre la
llegada de la mercancia
> 0
] . . : :
8 < A 5 _A' 6 | " AT ¢ Se encuentra en A:8
2 o Revisar la Revisar que la ¢ Documentacion y Chequeo de buen estado el si Informar al transporte
‘® g documentacién de Rg mercancia sea la ercancia conformes? contenedor en buen contenedor? para que ingrese a la
ot = importacion correcta estado zona de descarga
L O
T o
S
5 E
© @
c o {E! Gerente Genera
T aprueba la descarga si
o e del contenedor?
[« o No
O o
No
h 4
A:74
Seguir los procedimientos
A: 6.1 administrativos, legales o
No Informar a la empresa de seguridad segun sea el
‘ P almacenadora, alagerencia — caso

Jefe de almacén

A: 10

Solicitar al personal para
realizar descarga
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PROCESO:  Proceso de Recepcion, Descarga y Almacenamiento de equipos usados el TR T s
[=
D
S A: 18
< :
£ A1 ) A:12 » Descargar equipos
= Romper precinto de —¥|  Abrir puerta del del montacargas
(-} seguridad contenedor
©
L
[
2
A:13 A:14 ¢ Existe personal de
Subir un empleado al ——®  Retirar tablas de produccién colaborando
contenedor seguridad con la descarga?
No
7]
s A: 15 AT
R} +Son equipos Cargar manualmente A: 16 Trasladar los equipos con
c ¢ ; ipos (N
[ grandes? >y tras!adar equipos Agrupa_r cuatro montacargas con equipos
o hacia cesta del equipos A
© montacargas a la puerta del almacén
£
E A: 191
N > Regreso del L
Vo montacargas al
A: 141 contenedor
Cargar manualmente y . A:14.2
trasladar equipos hacia Agrupar seis equipos
cesta del montacargas
> N ¥
[}
8§ A:19 No
fﬁ ‘o Registrar el serial y ¢Ha sido liberada toda la
= g modelo del equipo en carga del contenedor?
L O la hoja de registro
T o
5 E
[
£3 s
EE
St
o38
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PROCESO:  Proceso de Recepcion, Descarga y Alimacenamiento de equipos usados b R RREe el e et
7]
©
=
L2
o .
= ! A1 ] A2
g Retirar el material Limpiar el interior del
£ | reutilizable del interior del — conter?e dor a fin de evitar
= contenedor y ubicarla en multas
el espacio disponible
A:20 3 ¢0currio algiin A:25
s Informar al Gerente A:23 A:24 Revisar que el nimero y ) niimero v modeld
eneral que ha culminado — Firmar el actade —{ Dar orden de salida Nob modelo de equipos ¢EINUMEro y mo
la descarga del L - S de equipos coincide?
¢ recepcion al camién descargados coincida con el
- 3 contenedor numero de equipos facturados
85
& © i
£ S 3 No si
% o A: 241 ‘
b E‘ Informar al Gerente General los A: 251
_g = incidentes o accidentes preser]tes |dentificar las diferencias
g S durante la desgarga para que éste e incluirlas en el informe
5B tome las decisiones que sean para el gerente General
:6 = pertinentes
c
Sse
o
A: 26
Redactar informe para el Gerente
General con reporte de la descarga de
equipos usados indicando diferencias,
observaciones y/o acontecimientos
acaecidos durante la descarga
E v
2 LA . A:28
P Tomar decisiones pertinentes (primeros ] -
[ - A 8 Seguir los procedimientos
» auxilios, servicio médico de emergencia, P
) . administrativos, legales o
[ traspaso de mercancia al almacén de partes . ,
- - N N N de seguridad segun sea el
[ dafiadas y/o ajustes de inventario, entre
o caso
5 otras)
(O]
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PROCESO:

EMPRESA: FUSER & ROLLER
Proceso de Recepcion, Descarga y Almacenamiento de equipos usados

RIF: J-31309965-1

NIT: 0405728052

al contenedor

A 11 A: 12
Subir dos empleados ——®{  Retirar tablas de
seguridad

L7

7]
]
-
L
[
3 AT A 15 A7
© . ) § A: 14 Descender equipos A: 16 Trasladar manualmente
§ ¢Son equu;os Si— Cargar manuglmemey Agrupar cuatro desde el contenedor —» Descargar equipos equipos hasta el almacén
< grandes? trasladar equipos hacia . ) .
equipos hasta el piso con el del montacargas (rodandolos o con
cesta del montacargas
montacargas traspaletas manuales)
Y
A: 121
Cargar manualmente y . A:12.2
trasladar equipos hacia Agrupar seis equipos
cesta del montacargas
> 0
4]
g5
= =
T8
.u.; g A: 18 A:19
- 8 »| Registrar el serial y Almacenar equipos ¢Ha sido liberada toda la
5 E modelo del equipo en en las ubicaciones carga del contenedor?
S g la hoja de registro disponibles
S
S o
=
St
o38
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PROCESO:

EMPRESA: FUSER & ROLLER

Proceso de Recepcion, Descarga y Almacenamiento de equipos usados

RIF: J-31309965-1 NIT: 0405728052

Almacenistas

¢ Son equipos grandes
o0 medianos?

¢ Hay espacio
disponible en la parte
perior de los racks?

No
A 4

A:2141
Paletizar equipos pequefios
(hasta un maximo de cuatro
equipos verticalmente
apilados unos sobre otros)

¢ Hay espacio
disponible en el piso
adyacente a los
racks?

No

v

A: 21
Trasladar los equipos
al rea de produccion

2 Hay espacio 0
ubicacion disponible
en la parte inferior de
los racks?

4]
v

A:2
Almacenar equipos
en la parte superior

de los racks

©

A:21.2
Almacenar paletas en
el piso adyacente a
los racks

El almacenaje de los equipos pequeiios paletizados grandes y medianos se realiza con ayuda del montacargas y/o apilador

A:1
Almacenar equipos

El almacenaje de los equipos pequefios no paletizados se realiza manualmente

en la parte inferior de
los racks

¢ Hay espacio
disponible en el piso
adyacente a los
racks?

¢ Hay espacio
disponible en la parte
perior de los racks?

de los racks
No
; Hay espacio A:1.14
~cHayesp . . Almacenar equipos
disponible en el pasillo Si .

A en el pasillo central

entral del almacén? del almacén

No———— P

A: 141
Almacenar equipos
en el piso adyacente
a los racks

A:2
Almacenar equipos
en la parte superior

A:1.1.14
Trasladar equipos a
produccion

A:1.1.1.2
Almacenar equipos en
las zonas de produccion
definidas para tal fin

¢ Hay espacio
disponible en la parte
perior de los racks?

A:3

parte superior de los
racks de produccion

Almacenar equipos en la

L

¢AUn hay equipos por

A:21.2
Apilar paletas en las

zonas de produccion
definidas para tal fin

almacenar ?

FIN
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La empresa actualmente cuenta con dos é&reas principales destinadas al
almacenamiento de los equipos usados que son importados para su posterior venta. Una
de estas areas es el Almacén 110 y la otra es una zona limitada dentro del area de
produccion, ambas areas provistas de estanterias estructurales (racks) donde se ubican
los equipos que serdn posteriormente comercializados (reacondicionados o venta

directa), haciendo uso de un montacargas y de un apilador semi-automatico.

Los equipos usados son adquiridos mediante proveedores en el extranjero, por lo
que son recibidos por la empresa en contenedores en la zona de descarga del edificio
industrial, la cual estd ubicada cerca de la entrada al Almacén 110, para lo cual se
requiere del uso de un montacargas y un accesorio tipo cesta que facilita la descarga
rapida y segura de los equipos. Se documenté el proceso de recepcion y descarga de los
equipos usados y los pasos han sido registrados como se muestran a continuacion,

incluyendo el almacenamiento de los mismos en las areas anteriormente sefialadas.

La llegada del camion, por motivos de espacio y bloqueo de la entrada
(normativa de la administracion del Edificio Passaro), no se lleva a cabo en la entrada
del almacén, lo que trae como consecuencia que se deba emplear en mayor uso el

montacargas.

Es importante destacar que la empresa cuenta apenas con tres (3) almacenistas
(dos ayudantes de almacén y el jefe de almacén) para llevar a cabo las actividades
normales de recepcidn, almacenamiento y despacho de mercancia, sin embargo, para la
descarga de los contenedores (se reciben en promedio dos contenedores al mes), el
personal de almacén resulta ser insuficiente para poder llevar a cabo eficazmente la
descarga del mismo, por lo que se solicita la colaboracion del personal de produccién
para apoyar este proceso (el nUmero de personas minimo necesario es de seis para
agilizar el proceso de descarga). Sin embargo, existen casos en donde parte de este
personal de apoyo no participa en todo el proceso, por lo que a continuacion se
presentan dos situaciones relacionadas con la cantidad disponible de personal para la

descarga.
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+ Recepcion del contenedor y revision de la Documentacion relacionada con la
Importacion
Una vez que el contenedor arriba a las afueras del edificio industrial Passaro, el
chofer se comunica o ubica al coordinador de trafico y control de importaciones de la
empresa para informarle sobre su llegada y le hace entrega de todos los documentos
relacionados con la importacion: facturas de compra del proveedor, planillas de
impuesto, declaracion del valor en aduana (DVA), acta de recepcion y pase de salida de
la almacenadora del puerto, pase de salida de la aduana (SIDUNEA). El coordinador de
trafico y control de importaciones se encarga de realizar la revision de estos documentos
a fin de verificar que estén todos completos y comprueba ademas que la mercancia que
trae el contenedor fue la ordenada por la empresa. Se chequea también que la carga o
contenedor llegd en perfectas condiciones y que sus puertas de acceso estén
debidamente aseguradas con precintos, candados o sellos de seguridad, para corroborar
que no ha sido vulnerada la carga en la aduana o durante el traslado. Una vez conforme
la verificacion, se le indica al chofer del camidn que puede proceder a ingresar a la zona
de descarga del edificio y se coordina con el personal del almacén y produccién el

proceso de recepcion del contenedor.

Ademas, al arribar el contenedor a las instalaciones de la empresa, el coordinador
de trafico y control de importaciones de la empresa debe informar al Gerente General de
su llegada, de forma que éste se encuentre al tanto de la situacion y se encargue de tomar
las decisiones correspondientes, en caso de que se presente algin incidente o accidente
durante la descarga, incluyendo la llegada del contenedor en malas condiciones, ya que
de presentarse esta situacion, el Gerente General es quien toma la decision de si se
Ilevard a cabo la descarga o no, siguiendo ademas, los procedimientos administrativos,
legales o de seguridad, segin sea el caso. Ademas, el Gerente General, también se
encarga de tomar las decisiones pertinentes en caso de que la documentacién y la

mercancia no se encuentren conformes con el pedido ordenado a la empresa proveedora.
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+ Descargay Traslado de Equipos al Almacén 110

En el momento en que el camidn ha ingresado y parqueado en la zona de
descarga del edificio, el jefe de almacén procede a solicitar al personal asignado para
que se realice la descarga de la mercancia y posteriormente rompe el precinto o sellos de
seguridad haciendo uso de una tenaza o piqueta, y abrir las puertas de acceso al
contenedor. Seguidamente, uno de los almacenistas sube al contenedor y se encarga de
retirar las tablas de madera que son colocadas en forma de cruz por el proveedor (ver
figura siguiente) para brindarle mayor seguridad a la carga durante su transporte, y se
comienza a realizar la descarga de los equipos con ayuda del montacargas y el accesorio

tipo cesta.

Tablas colocadas como proteccién de la mercancia.

Dado que la cesta del montacargas tiene capacidad para trasladar cuatro equipos
grandes (alto o mediano volumen) o seis pequefios (bajo volumen), los equipos se deben
agrupar de esta manera, de forma que no haya problemas con el montacargas o su cesta
durante el proceso.

Inicialmente, el almacenista que se encuentra en el camion realiza la descarga de
los primeros equipos, halandolos hacia la cesta del montacargas (ver figura siguiente)
para asi liberar espacio dentro del contenedor a fin de poder agilizar posteriormente la

descarga del resto de los equipos.
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Descarga inicial de mercancia.

En el caso de que no se encuentre disponible el personal de produccién para
colaborar con la descarga; un solo almacenista se encarga del traslado de los equipos
desde el interior del contenedor hasta la cesta del montacargas. Una vez cargados los
equipos en el montacargas, éste se traslada hacia la puerta lateral del almacén 110, sélo
en caso de que sea necesario y que haya espacio dentro del almacén, el montacargas
ingresa a su interior para la descarga definitiva de ese grupo de equipos y su almacenaje

posterior en las ubicaciones que se encuentren disponibles.

Ahora bien, en el caso de que todos los empleados (personal de almacén y
produccidn) se encuentre presentes, un empleado adicional sube al contenedor y en
conjunto con el primer almacenista proceden a trasladar (halar) los equipos hacia la cesta
del montacargas, con el fin de agilizar el proceso de descarga. EI montacargas una vez
cargado, no realiza el traslado de los equipos desde el contenedor hasta el almacén, sino
que sélo moviliza (desciende) la mercancia desde el contenedor hasta el piso, y en ese
momento los empleados se encargan de rodarlos (si son equipos grandes 0 medianos, ya
gue estos cuentan con ruedas) o los trasladan cargandolos uno a uno o usando una

traspaleta manual (si son equipos de bajo volumen) hasta el almacén.

En ambos casos, una vez liberado el montacargas, éste se devuelve al contenedor
a continuar con la descarga del resto de los equipos, repitiendose este proceso de

descarga y traslado hasta que el contenedor se encuentre totalmente vacio.
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+ Control de Registro por Modelo y Namero de Serial

Al encontrarse los equipos en el almacén, el coordinador de trafico y control de
importaciones con colaboracion de otro empleado, se encarga de registrar en un formato
u hoja de control (ver figura siguiente) el tipo de modelo y numero de serial de los
equipos que van siendo descargados, a fin de llevar un control de las existencias y
verificar al final del proceso que la mercancia recibida concuerde con los modelos y
cantidades facturadas por el proveedor, a fin de indicar las diferencias detalladamente,
en caso de que estas se presenten, al Gerente General de la empresa, para que tome las

decisiones que consideren pertinentes.

Hoja de control del modelo y nimero de serial de los equipos.
<+ Almacenamiento de equipos en las ubicaciones

Luego de realizar el chequeo de seriales y modelos de los equipos, éstos son
almacenados en las ubicaciones o en el espacio que se encuentre disponible dentro de las
instalaciones del almacén 110.

Los almacenistas deben tomar en consideracion cierto orden de ocupacion de las
ubicaciones disponibles y previamente establecidas por la empresa, ademas este orden

esta relacionado con el tamafio de los equipos.
Respecto al orden y criterios de almacenamiento que se sigue en este proceso tenemos:

X Para los equipos alto y mediano volumen: se verifica si hay espacio disponible
en la zona inferior de los racks, en caso de que no sea asi, se verifica si hay espacio
aprovechable en las adyacencias a las estanterias estructurales (en el piso), cuando

ninguna de estas opciones es factible, se aprovecha el espacio que pueda haber
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disponible en la parte superior de los racks; como Gltima instancia si ninguna de estas
opciones estan libres, se almacenan los equipos (si hay espacio disponible) en el pasillo
central del almacén. En caso de que ninguno de estos espacios se pueda utilizar, los
equipos son trasladados al departamento de produccién con ayuda del montacargas, una
vez ubicados en esta area, se ubican en la parte inferior de los racks o se llevan a la parte
superior de los mismos con ayuda del montacargas y/o apilador semi-automatico.

X Para los equipos bajo volumen: principalmente se verifica la disponibilidad de
espacio en la parte superior de los racks, en caso de que este espacio no cuente con
capacidad, se paletizan los equipos (hasta un maximo de cuatro equipos verticalmente
apilados unos sobre otros) para comprobar si se cuenta con espacio suficiente para
almacenar las paletas en el piso de las adyacencias de los racks (es importante destacar
que en el caso de los equipos pequefios, no se puede realizar el almacenaje en el espacio
disponible debajo de los racks, por normas de la empresa), siendo esta la Gltima
instancia posible para los equipos pequefios dentro de las instalaciones del almacén 110.
Si no se cuenta con espacio en el almacén 110, los equipos paletizados deben ser
llevados hasta el departamento de produccion, considerando que si hay espacio en la
parte superior de los racks, el almacenamiento se realizard alli, en caso contrario, se
apilaran las paletas en las zonas que se han dispuesto para este fin dentro del almacén de
produccién. Cuando los equipos son pequefios y no se encuentran paletizados, el
traslado de los mismos lo realizan los almacenistas manualmente (los cargan
manualmente, con la traspaleta o la carretilla), en caso de que sean equipos paletizados,
se emplea el uso del montacargas y/o apilador semiautomatico.

El procedimiento de almacenaje es repetido hasta el momento en que todos los

equipos han sido almacenados.

Es importante destacar que este orden de almacenamiento debe respetarse en
todo el proceso, dado que en funcion del mismo se debe ir aprovechando todo el espacio
disponible en el almaceén, sin ocupar inicialmente el espacio central del mismo, a fin de

que sea mas facil para los empleados desplazarse por toda la instalacion.
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Equipos almacenados en el Almacén 110.

+ Descarga de material reutilizable, limpieza y despacho del contenedor

Posterior a la descarga del contenedor los almacenistas proceden a realizar la
limpieza de su interior, de manera que éste quede completamente vacio, libre de
escombros, tablas de seguridad y listones de madera. Esta actividad se lleva a cabo
debido a normas establecidas por la empresa almacenadora de la aduana, ya que en caso
de que el contenedor esté sucio o se debe en su interior el material antes descrito, la
empresa corre el riesgo de incurrir en multas. También en esta limpieza la empresa
aprovecha aquellos materiales que puedan ser reutilizables dentro del almacén y el area
de produccién (tablones y listones de madera contraenchapada, papel de burbuja,
paletas). Estos materiales son almacenados en el espacio disponible dentro del almacén
110 (ver imagen siguiente) y su principal uso radica en apilar los equipos pequefios
cuando los mismos deben ser paletizados.

Una vez realizado el proceso de descarga y limpieza del contenedor, el
coordinador de trafico y control de importaciones firma el acta de recepcion de los
equipos para que el chofer del camion pueda retirarse de las instalaciones de la empresa
y posteriormente el coordinador realiza una revision final para certificar que el niUmero
total de equipos descargados coincide con el numero de equipos solicitados al
proveedor.
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Material reutilizable almacenado en las instalaciones.

+ Verificacion de modelos y equipos descargados e informe al Gerente

General

En el momento en que finaliza la descarga total del contenedor, el coordinador de
trafico y control de importaciones se encarga de comparar la totalidad de equipos
descargados con los facturados por el proveedor, a fin de cerciorarse de que el nimero y
modelos de equipos sean los correctos, ademas, se informa al Gerente General que la
actividad ha culminado y redacta un informe dirigido al mismo, detallando diferencias
observaciones o0 acontecimientos acaecidos durante la descarga de los equipos; siendo un
proceso sin novedades, se informa que la descarga del contenedor ha resultado exitosa,
en cambio, en caso de que haya ocurrido algun inconveniente o evento inesperado, se
comunica lo acontecido, indicando si se trata de una diferencia en los equipos solicitados
al proveedor con los descargados (inconsistencia en el namero y modelo de los equipos)
0 de un dafio fisico al equipo y/o al personal involucrado en el proceso. Esto se realiza
con el objetivo de que el Gerente General se encuentre informado de como ocurrié el
proceso de descarga, y en caso de ser necesario, tome las decisiones acorde a los eventos
acontecidos, bien sea el hecho de trasladar mercancia al almacén de partes dafiadas y
ajustes de inventario debido a que ésta sufrié dafios en el proceso de descarga, o prestar
algun tipo de servicio médico que implique auxiliar con el botiquin de emergencias de la
empresa, e incluso, el traslado del empleado a un centro médico de emergencia,
cumpliendo asi con los procedimientos administrativos, legales o de seguridad segln sea

el caso que se haya presentado.
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Anexo N° 7

Formato de la solicitud de procesamiento de los

equipos
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SOLICITUD DE PROCESAMIENTO DE EQUIPOS
FECHA DE SQLICITUD:

EJECUTIVA DE VENTA

FECHA DE COMPROMISO: FECHA DE PRODUCCION:

CLIENTE:

MODELO: SERIAL: CONTADOR:

Fax () senp ] FNISHER ] caANTIDA DEBANDEIAS (1 conectivibap: uss (1 rep (]

OBSERVACIONES:

SUPERVISOR

SOLICITUD DE PROCESAMIENTO DE EQUIPOS

FECHA DE SOLICITUD:

EJECUTIVA DE VENTA

FECHA DE COMPROMISO: FECHA DE PRODUCCION:

CLIENTE:

MODELO: SERIAL: CONTADOR:

rax {1 seno (] FNisHER ] canTIDA DE BANDEIAS [ ] congcTivipap: use 1  Rep [

OBSERVACIONES:

EJECUTIVA SUPERVISOR

29



ANEXOS

Anexo N° 8

Formato de datos del cliente equipos procesados

provenientes del Ejecutivo de Ventas
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Check-list de
Control de Calidad
Sl : Ventas - Cliente
L FEFeuUIiIresS PRO®CESADS®S

Cliente:

Serial: Ejecutiva (o): Karla Dugarte
Modelo: Fecha del Chequeo:

Contador: Serial Conectividad:

PRUEBAS REALIZADAS
ADF O DADF TODAS LLAS BANDEJAS (CANT. Y FUNC)
FINISHER (ENGRAPADOG) DOBLE CARA
CONECTIVIDAD CALIDAD DE COPIA
AMPLIACION/REDUCCION BYPASS
SCANNER PAPER-DECK

Neta: En caso de ser satisfactoria la prueba, escoba OLK. En caso de No Aplicar, escriba N.A.

En caso de presentarse alpuna falla o No Conformmidad comuniguese con el supervisor de produccion para su inmediata solucion

Observaciones {Detalles de Funcionamiento):

FIRMA "CONFORME" EJECUTIVA DE VENTAS FIRMA "CONFORME" CLIENTE

Nota: LA EJECUTIVA DEBERA ANEX AR A ESTE FORMATO TRES PRUEBAS DE CALIDAD DE COPIA (Patron/Blanco/Negro}

SOLO PARA SER LLENADO POR CAJA

Factura No:

FIRMIA DEL RESPONSABLE:
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Anexo N° 9

Descripcion y flujograma del proceso de

reacondicionamiento de equipos usados
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EMPRESA:
PROCESO:

FUSER & ROLLER

Proceso general del Reacondicionamiento de equipos usados

area de equipos por
procesar

RIF: J-31309965-1 NIT: 0405728052
A
- Hay pedidos Gerente General o Ejecutivo de
INICIO Lend)ileites sin No Ventas genera drdenes o pedidos ¢La orden proviene No_
P rocesar? de equipos usados para del Ejecutivo?
P : reacondicionar segun necesidad de
los clientes o sucursales
Si Si
v
Selecci A2 unt A:3 Col IA:4I"tdd ¢El equipo se Inf IA:S isor d
eleccionar en conjunto con N Emitir Ia solicitud de olocar la solicitud de | | encuentra en el rea si_yp| [nformar al supervisor de
o el cliente el equipo que se procesamiento del equipo procesamiento encima del de produccion? produccion sobre la solicitud
= desea procesar equipo ) de procesamiento del equipo
5
o
2,
w
No
A:41
Informar al Jefg de almacén
para que coordine el traslado
del equipo a produccion
A
v
@ A 42 ATz
%5 | Trasladar el equipo solicitado hasta Trasladar el equipo solicitado
"c | el piso de produccion y ubicarlo en la ¥ ubicarlo en la zona de
8 zona de equipos por procesar con €quipos por procesar con el
@® | ayuda del montacargas e informar al montacargas y/o apilador
£ Supervisor de Produccion semiautomatico
= J
-
¢ El equipo se ¢ El equipo se A:8
@ encuentra en el area Si encuentra en el area No——» Trasladar equipo hasta el
=] g de produccion? perior de los racks? puesto de trabajo
Pt
8 8 A LA 4
S 3 .
E ° A6 AT Si
a o Coordinar los recursos para el Asignar equino a un técnico v
U=J o P procesamiento del equipo — gpara gueprealice su - AT .
segUn los lineamientos de la procesamiento Solicitar al almacelmsta
empresa No————— | el traslado del equipo al
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EMPRESA: FUSER & ROLLER

PROCESO: Proceso general del Reacondicionamiento de equipos usados

RIF: J-31309965-1 NIT: 0405728052

Los tratamientos de reacondicionamiento que se le dan a la parte externa e interna del equipo se realizan en paralelo

s
S A:9 A: 10 A:12
S Revisar que las partes del ¢Estan completas las gy REViSarla funcionalidad del A1 Separar las cubiertas del ¢Son cubiertas, S
=] equipo se encuentren partes del equipo? equipo y determinar sus Iniciar la bitacora del equipo chasis y retirar bandejas, y cassettes o bandejas?
g completas fallas cassettes del equipo
[}}
©
» No
3 ¥
‘E’ A9.1
o Informar al Supervisor de A:9.4
f_’ produccion sobre las partes » Recibir las piezas/partes N
incompletas del equipo canibalizadas
A:9.2
Redactar informe de piezas
incompletas e informar al
Gerente General
A:9.3
[} Proceso de A:9.24 % La solicitud de . A ?‘2'6.

° 5 ¢La pieza faltante se canibalizacion de partes o e procesamiento Nolificar al Ejecufivo que el
52 “lo canibalizar? Si—| bl Trasladar equipo al iene del MSi——  equipo no pudo ser
278 puede canibalizar? 0 ensambles para departamento de scrap proviene ce procesado y que debe

= equipos Ejecutivo? -

c =2 seleccionar otro

° reacondicionados
89 I
S
S 0O
[77) No No
Y \ 4
A:9.21
Informar al Gerente X A:9.25 X
General sobre la pieza Selgcuonar otro equipo en ||
faltante el &rea de procesamiento
] v
A:9.221

O = A:9.2.2 ! A:9.23 ; A:95

© - . ]

z = Evaluar la posibilidad de ¢Es factble cargar & Dar instrucciones de Traslgdar la pleza_QeI Seguir los procedimientos
o 2 N N costo de una nueva No— . almacén a produccion e » . —
= C suplir la necesidad con una . A traslado de equipo al ) . pertinentes de reclamos a
o D pieza nueva pieza al equipo? departamento de scrap informar a almacén para roveedores

[N que despache la pieza P

Si
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EMPRESA:
PROCESO:

FUSER & ROLLER

Proceso general del Reacondicionamiento de equipos usados

RIF: J-31309965-1 NIT: 0405728052

(]
= ° A1 A2 A3 A d A:5 A:6
< S Enviar las cubiertas, S . i _ Esperar por secado Trasladar las cubiertas,
S © cassettes o bandeias del Recibir las cubiertas, | Realizar el lavado de las Colocar cubiertas, de cubiertas cassettes o bandeias al
o > . ) cassettes o bandejas del cubiertas, cassettes o cassettes o bandejas en ’ el
N © equipo al proceso de . . cassettes o puesto de trabajo del
3 - equipo bandejas los carros de secado N B "
o lavado bandejas lavad: técnico correspondiente

&

¢Las cubiertas;
cassettes o bandejas
se encuentran en mal

¢+ Se pueden
canibalizar?

A: 6.1
Trasladar todo el equipo
al departamento de

¢La solicitud de
procesamiento
proviene del

A: 6.2
Notificar al Ejecutivo que el
Si-p equipo no pudo ser

' Los tratamientos de reparacion de las cubiertas, cassettes o bandejas los puede llevar a cabo el personal de pintura y los
técnicos de la empresa, dependiendo de la disponibilidad del personal.

estado? scrap Ejecutivo? procesadg ¥ que debe
seleccionar otro
f= Si
o v
8 ATA v
3 Realizar tratamientos de b il’.roccla'so:e " AT72 2
] No reparacion a las can(l’ :r:igrcr:(k);?esepgraa es »| Recibir las piezas/partes
o cubiertas, cassettes o - canibalizadas
@ bandejas’ €quipos
© ‘ reacondicionados
»
[=]
L8 No
[
3
L ¢Es necesario pintal A:8 ;
) . Trasladar cubiertas,
las cubiertas, Si—»| )
N cassettes o bandejas a la
ndejas o cassettes? i )
cabina de pintura
[
=] g Y
bt
—4 No
278 A:6.4.1
IS _g Seleccionar otro equipo en
Lo el area de procesamiento
S
S 0.
wn
© A:10 Al A: 12 i
=2 A9 Colocar cublertas Esperar por secado de Trasladar cubiertas,
£ » Pintar cubiertas, ) » pintura de las bandejas o cassettes al
o : cassettes o bandejas en ; ) )
° cassettes o bandejas los carros de secado cubiertas, bandejas o puesto de trabajo
- cassettes correspondiente
©
s >
o 6
[
o
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EMPRESA:
PROCESO:

FUSER & ROLLER

Proceso general del Reacondicionamiento de equipos usados

RIF: J-31309965-1

NIT

0405728052

Técnicos de Produccion

A:1
Retirar modulos o
ensambles del chasis del
equipo a reacondicionar

A:2

Trasladar chasis del equipo A:3
» ala cabina de soplado y Limpiar chasis con los
retirar el toner presente en materiales necesarios
el mismo

A,

A:4
Trasladar médulos o

» ensambles del equipo a la
cabina de soplado y retirar de
toner presente en el mismo

A:5
Determinar cuales modulos
0 ensambles necesitan
repararse o reemplazarse

¢El ensamble necesita
reparacion o
reemplazo?

reemplazo se puede

A%
Proceso de
canibalizacion de partes

a reparacion

lograr mediante
anibalizacion?

0 ensambles para
equipos
reacondicionados

No

A7
Recibir las piezas/partes
canibalizadas

reemplazo de un
repuesto fuera del

¢ Se requiere el

A:5.1

A

BOM?

Solicitar repuesto al
Supervisor de Produccion
para realizar la reparacion

del ensamble
No A544
Informar al Supervisor de

Produccion para que

solicite el traslado del

repuesto a produccion

A

@ A:5.1.2
T < Solicitar traslado del
< g repuesto hasta el
L o departamento de
c 3 produccion
g3 r
S 0O A:5.2
(72}

General

Enviar reporte de
repuestos faltantes fuera
del BOM al Gerente

36

ANEXOS




ucAsiif

Universidad Catdlica
ANDRES BELLO

ANEXOS

EMPRESA: FUSER & ROLLER

PROCESO:

Proceso general del Reacondicionamiento de equipos usados

J-31309965-1 NIT: 0405728052

Gerente General

traslado de equipo al
departamento de scrap

encuentra disponible
en las instalaciones de
la empresa?

ensambles, seglin sea el

- A:53
. " . . A:5.4.1
Realizar evaluacién de s rentable cargar® ¢ El repuesto se -
9 ’ . Solicitar compra del
» costos para determinar la costo de un repuesto Si encuentra en el o»
. . . repuesto o ensamble
factibilidad del reemplazo o nuevo al equipo? almacén? N
d necesario
reparacion del ensamble
No Si
v |
A:54 A:55
A:5.3.1 . - .
. ; Realizar traslado en Solicitar a almacén el
Dar instrucciones de .
sistema de repuestos o despacho del repuesto o

ensamble al supervisor de

Realizar pruebas de
funcionamiento con ensamble
esclavo mientras se espera la

llegada del repuesto

caso, al area de produccion produccion
) . N A:53.3
A:5.3.2 L&(a:cseos“acrltt]li]:n?o Notificar al Ejecutivo que el v
[0} Trasladar equipo al proces Si—  equipo no pudo ser
T S departamento de scraj proviene del rocesado y que debe A:5.6
= 0 epartamento i Ejecutivo? P 4 .
oo ’ seleccionar otro Recibir repuesto o No
L g ensamble y entregarlo al
g k=] técnico correspondiente
a2 No
S5 0O
@ v
A:5.3.2.1
Seleccionar otro equipo en
el area de procesamiento
4
S N A:5.7 |
o eparar o reemplazar los
3 ensambles segun sea el
=] caso
©
[ Y
S
o
]
s A:54.2 A:543
o
L
[
(5]
@
[t

Esperar hasta el
» momento en que el
repuesto se
encuentra disponibfe
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PROCESO: Proceso general del Reacondicionamiento de equipos usados e s S
A: 21
[= Realizar los ajustes y
=] correcciones que sean ¢
8 necesarios No
_g 2 La revision incluye todas las pruebas entre otras).
<t Al o
o Ensamblar nuevamente el A 2 El equipo esta
[} ] ) ] Realizar revision y
k<] equipo, uniendo las cubiertas, ruebas de conforme para la
[7] ensambles, chasis, bandejas, funcwongmiento al equino? revision del A:4
8 cassettes y demas partes del (auto-ing ecciég) P supervisor? Cubrir el equipo con el forro A:5
= equipo p‘ . protector para cuidarlo de | Pegar bitacora al forro
8 entrar en contacto con del equipo
[t agentes externos
L I si
A AT
A:3 . El equipo esta procesamiento Colocar formato con Informar al ejecutivo que
) - ¢ N
[}) _Reallzar revision & conforme para la proviene del > datos del cliente al forro — ha df_ln_ahzad_o etl del
T c inspeccion final del venta? Ejecutivo? del equipo reacondicionamiento del
5 o equipo? ! equipo
28
c 3 N
e} [e]
[} N
29 A0 7 A5
U=> o Asigr)gr recurso para la A:34 Informar al Gerente General que ha
revision del equipo que Informe al técnico sobre fina!izado el reaco‘ndicionamiento del
. preser_]ta as no conformidades equipo para que disponga para venta
inconformidades detectadas futura o su aswgnalcién aotras
sucursales
L 4
[ 4
i)
L2 A8
E Trasladar el equipo al
g almacén 115 mediante el
g uso del montacargas
<
o & A: 9.1
—_ "g Seguir procedimientos de
o @ . facturacion y despacho
q:', > tla Sollcltll.ld d A9 "l equipo esta g LSel encuer}tra' Si del equipo procesado
v D procesamiento . o - ] disponible el técnico
oM T N Si—m Verificar funcionamiento conforme para la No )
proviene del N N que llevo a cabo el
P <>> Eiecutivo? en conjunto con el cliente venta? Reacondicionamientd A: 8.1
t s ! ) ) ’ Decidir si asignara los equipos v
o 3 No procesados a las sucursales o si se FIN
8 @ ‘ Si mantendran en la empresa para una
w venta futura (equipos procesados por
adelantado)
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Este proceso se realiza en las instalaciones de produccion de Corporacion Fuser
Roller C.A, y su intencion es mejorar las condiciones de los equipos usados que son
importados por la empresa, dichas condiciones abarcan desde el buen funcionamiento

hasta la calidad estética de los equipos.

El reacondicionamiento de los equipos proviene de una orden inicial del

Ejecutivo o del Gerente General.

Es importante destacar que dentro del proceso de reacondicionamiento de
equipos, se presta un servicio tercerizado de pintura a Komdigital C.A, siendo ésta una
empresa filial de Fuser Roller C.A, ubicada en la zona este de Caracas y perteneciente
también al mercado de soluciones de impresién y copiado, que comercializa y distribuye
principalmente productos de la reconocida marca CANON; sin embargo, Komdigital
trabaja a menor escala y nivel de Fuser Roller, ya que cuenta con menor cantidad de
recursos como personal y espacio. Ademas, Komdigital dispone de un area de
reacondicionamiento de equipos, con la limitante de que no cuenta con una cabina de
pintura, por lo que las cubiertas de los equipos que se deben reacondicionar, son llevadas
a Fuser Roller para su posterior tratamiento. Es por esto, que en el proceso de
reacondicionamiento deben compartirse recursos humanos y materiales para realizar la

operacion de pintura de cubiertas de equipos provenientes a Komdigital.

El proceso de reacondicionamiento esta estructurado por una serie de pasos que

son llevados a cabo como se describe a continuacion:
+ Generacion de la solicitud de procesamiento y traslado del equipo al puesto

de trabajo

El proceso de reacondicionamiento es llevado a cabo de acuerdo a las solicitudes
de procesamiento, los empleados procesan equipos segun el orden indicado por el
Supervisor de Produccién en el momento en que cuentan con “peticiones en firme”, sin
embargo, se presentan dos fuentes para la introduccién de solitudes de procesamiento,
estas solicitudes pueden provenir del Gerente General o de alguno de los Ejecutivos de
Venta de la empresa.
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En el caso de que sea el Gerente General quien realiza la solicitud de
procesamiento del equipo; la misma puede generarse por “peticiones en firme” o por la
evaluacion de los equipos que tienen alta rotacion dentro de la empresa cuando no se
cuenta con las peticiones de clientes (sistema de empuje “push” de la produccion).
Cuando el Gerente General establece el tipo de equipo que desea procesar, informa al
Supervisor de Produccion y éste se encarga de seleccionarlos junto al almacenista de dar

las 6rdenes respectivas a los técnicos de produccion.

Ahora bien, en el momento en que un cliente llega a las instalaciones de la
empresa y genera una solicitud al Ejecutivo de Ventas, es éste en conjunto con el cliente
quien elige el equipo que desea reacondicionar y se genera la solitud de procesamiento
del equipo (sistema de jale “pull” de la produccion o contra pedido). El formato de la

solicitud de procesamiento de los equipos se encuentra en el Anexo N°7.

Una vez que se ha escogido el equipo a procesar por parte del Ejecutivo de
Ventas, éste debe anexar la solicitud de procesamiento en la parte superior del equipo e
informar al Supervisor de produccion, en caso de que se encuentre en estas instalaciones
o al Jefe de almacén, en caso de que esté en el almacén 110 de la empresa.

En el momento en que se ha generado la solicitud de procesamiento y se ha
informado al personal respectivo, el Supervisor de Produccion asigna un técnico para
que se encargue de realizar todo el proceso de reacondicionamiento del equipo y se
examina si el equipo a procesar se encuentra en el area de produccién; en caso de que
sea asi, se considera si fue almacenado previamente en el piso del departamento o en la
parte superior de los racks, ya que, dependiendo de la situacion, se toman distintas
alternativas para trasladar el equipo al puesto de trabajo correspondiente.

En caso de que el equipo se encuentre en el area de produccion hay un
procedimiento a seguir dependiendo de la ubicacion. Si el equipo se encuentra en el piso
del departamento, los técnicos lo trasladan directamente desde el lugar donde se
encuentra ubicado hasta el puesto de trabajo donde seran procesados; en caso de que el

equipo esté almacenado en la parte superior de los racks, por razones de seguridad, el

40



UCAB Universidad Catélica
ANDRES BELLO

ANEXOS

técnico no puede realizar actividades para trasladarlo, por lo cual, debe informar al
personal de almacén y son ellos quienes se encargan de realizar la entrega de los
equipos, siendo un almacenista quien acude al area de produccion y con ayuda del
apilador semiautomético o del montacargas, baja los equipos para colocarlos a
disposicion del personal técnico.

También se presenta la situacion de que el equipo a procesar no se encuentre
dentro del area de produccion, lo que genera una solicitud al almacenista para que éste
traslade el equipo desde el almacén 110 donde se encuentra ubicado hasta el area de
equipos a procesar con la ayuda del montacargas y el accesorio tipo cesta.

Una vez trasladado el equipo al area de equipos por procesar del departamento de
produccién, el técnico que fue asignado al procesamiento del equipo, se encarga de
desplazarlo hasta su puesto de trabajo para su posterior reacondicionamiento.

+ Diagnostico y categorizacion preliminar del equipo

Una vez que el equipo se encuentra en el puesto de trabajo del técnico que lo va a
procesar, éste realiza una revision de las partes del equipo, a fin de verificar que se
encuentren completas, si dicha inspeccion arroja alguna falta (partes incompletas,
fracturas o chasis doblado), el técnico se encarga de informar al Supervisor de
Produccidn al respecto, para que éste realice un informe detallado de las piezas faltantes
o de la situacion al Gerente General. Para realizar el reemplazo se debe analizar si la
pieza se puede obtener por medio del proceso de canibalizacion de partes o ensambles
para equipos reacondicionados, en caso de que esto sea posible, se procede a canibalizar
la pieza; si la parte faltante no puede reponerse de la canibalizacion, el Gerente debe
hacer un estudio econémico para determinar si es posible suplir la necesidad con una
pieza nueva. Cuando el estudio econémico arroja un resultado positivo, el Gerente
General ordena el traslado del repuesto desde el almacén donde se encuentre hasta el

area de produccion de la empresa, siendo éste recibido por el técnico correspondiente.

Al presentarse el caso en que la pieza faltante no se pueda canibalizar y el
Gerente General obtenga un resultado negativo del estudio econdémico de suplir la

necesidad con una nueva pieza, el equipo en cuestion debe ser enviado al departamento
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de scrap. También en caso de que el chasis esté doblado, el equipo es trasladado a esta

zona, ya que esta situacion es irreparable.

Tomando en cuenta que todo este proceso debe llevarse a cabo por una “no
conformidad” en los equipos enviados por los proveedores, el Gerente General debe
sequir los procedimientos correspondientes de reclamos hacia los mismos,

informandoles de la situacion que se presentd con cada equipo.

En caso de que la solicitud de procesamiento provenga del Ejecutivo de Ventas,
el Supervisor de Produccion se encarga de informarle la situacion, a fin de que éste elija
un nuevo equipo de acuerdo a las exigencias previas del cliente; por otra parte, si la
solicitud de procesamiento proviene del Gerente General, el Supervisor se encarga
directamente de seleccionar un equipo que corresponda al perfil que éste solicitd (este
procedimiento se lleva a cabo en aquellos casos en los cuales el equipo seleccionado no

pueda ser procesado y deba ser enviado al departamento de scrap).

Al finalizar la verificacion de partes, el técnico debe realizar una revision de la
operatividad y funcionalidad del equipo, para asi observar las fallas presentes y poder
registrarlas al momento de iniciar el llenado de la bitacora del equipo u hoja de ruta (el
formato de la bitacora del equipo se encuentra en el Anexo N°1), donde se especifica el
tipo de equipo a procesar, las fallas presentes, dia de inicio y finalizacién de la
reparacion, entre otros aspectos importantes. En este paso, luego de la evaluacion del

equipo, se le asigna a éste una categoria (A.B, C o scrap).

+ Desarmado del equipo

Una vez que el equipo ha sido revisado por el técnico y éste ha reportado sus
fallas en la bitacora, se encarga de realizar el desarmado del equipo, que consiste en
retirar en primer lugar las bandejas de alimentacion y salida de papel (cassettes y
bandejas) y las cubiertas externas del equipo para su posterior tratamiento (limpieza,

reparacién y/o pintura) segun sea el caso.
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Posteriormente se retiran o desacoplan los mddulos y/o ensambles del chasis del
equipo, y se ubican sobre el puesto de trabajo. Las cubiertas, cassettes y bandejas son
colocadas en un carro movil para trasladarlas al area donde se someterdn a una
operacion de limpieza por parte del personal de lavado. Mientras se espera que las
cubiertas sean sometidas a esta operacion, el técnico prosigue con la etapa de limpieza y
reacondicionamiento del chasis y las partes internas del equipo (modulos y/o

ensambles), donde estos procedimientos que se llevan a cabo en paralelo.

El tratamiento que se le realiza a las cubiertas, cassettes y bandejas de suministro

de hojas de papel y el que se le da a los modulos y ensambles, son realizadas en paralelo.

+ Lavado reparacién y pintura de las bandejas de alimentacion y salida de

papel, cubiertas y cassettes

Una vez que el técnico realiza la separacion de las cubiertas, bandejas y cassettes,
estas piezas son enviadas al area de lavado (ver imagen siguiente), sin importar el estado
en el que se encuentren (rotas, ralladas, etc.), con la finalidad de eliminar particulas de
suciedad de su superficie empleando el uso de agua, jabon industrial, Benzol, Ajax,
alcohol, cepillos de lavar y brochas. Luego de haber realizado el lavado, las piezas son
colocadas en equipos de manejo de materiales (carros mdviles), muros y/o espacios
libres adyacentes al area de lavado, donde se espera que se sequen de manera natural

(escurrimiento por gravedad y evaporacion a temperatura ambiente).

Area de lavado de cubiertas.

Cuando las piezas se encuentran completamente secas, son trasladadas mediante
el uso de equipos de manejo de materiales (carros maviles), hasta el puesto de trabajo
del técnico correspondiente, donde éste se encarga de determinar si las bandejas de
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suministros de hojas de papel, cassettes y/o cubiertas se encuentran en mal estado, de ser
asi, revisa si pueden ser reparados mediante tratamientos de reacondicionamiento
(cubrimiento con masilla plastica y lijado del material hasta lograr la superficie
deseada), en caso contrario, se analiza si se puede suplir la necesidad por medio del
proceso de canibalizacion de partes para equipos reacondicionados, de ser esto posible,
se cumple con el procedimiento previsto por la empresa. Si se determina que la
canibalizacion no es factible, entonces debe realizarse el traslado de todo el equipo al

departamento de scrap y realizar el procesamiento de otro equipo.

Si se determina que las piezas necesitan un proceso de reparacion (macillado,
pegado y lijado), éste puede ser llevado a cabo por el encargado de pintura o por el

técnico de produccidn, dependiendo de la disponibilidad de los mismos.

En caso de que las piezas no necesiten reparacion o ya se haya realizado la
reparacion pertinente, se determina si es necesario pintarlas, de ser asi, se trasladan a la
cabina de pintura (ver figura siguiente), donde los empleados preparan las piezas para su
posterior tratamiento, cubriendo con tirro espacios que contengan la marca o
informacidn de los equipos, con la finalidad de que éstos no sean cubiertos por una base
de pintura. Una vez que las cubiertas se encuentran protegidas, se cubre toda la
superficie de la pintura correspondiente con la ayuda de la pistola atomizadora y el
compresor. Posteriormente, las cubiertas se dejan apiladas en carritos moviles o espacios
disponibles hasta que la pintura se encuentre completamente seca, empleando
nuevamente el secado a temperatura ambiente. Al encontrarse completamente secas, son

trasladadas al puesto de trabajo del técnico correspondiente.
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Cabina de pintura de cubiertas.
+ Limpieza, reparacion y/o sustitucion del chasis y sus ensambles

En el momento en que han sido retirados los mddulos y ensambles del chasis del
equipo, se traslada el chasis a una cabina que ha sido acondicionada para realizar la
actividad de soplado de toéner (mostrada en la imagen siguiente), mientras que los
maodulos permanecen en el puesto de trabajo.

El técnico elimina o extrae todo el téner del chasis del equipo con ayuda de aire
comprimido en la cabina de soplado. Una vez que se ha completado esta actividad, se
debe realizar la limpieza del chasis con un trapo y un solvente desengrasante (Benzol).
Al haber culminado este proceso, se realiza el soplado de toner de cada uno de los

modulos o ensambles internos.

Interior de la cabina de soplado de toner.

Al finalizar el proceso de soplado de toner, si el equipo no necesita el reemplazo
0 reparacion de algun ensamble, se continGa con la etapa posterior de ensamblaje final o

armado del equipo.
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Si el ensamble necesita reparacion o reemplazo, se lleva a cabo una revision de la
posibilidad de obtener este repuesto por medio de un proceso de canibalizacion, de ser
esto factible, se lleva a cabo la canibalizacion y se continta con el proceso posterior. En
caso de que el ensamble o repuesto no pueda obtenerse de la canibalizacién, se analiza si
el repuesto se encuentra en la lista de materiales (BOM: Bill of materials), de ser asi, se
informa al Supervisor de Produccion para que, mediante un reporte de repuestos
faltantes fuera del BOM, informe al Gerente General de la situacion explicando cuéles
son los repuestos faltantes y la procedencia que debe tener cada uno de ellos, con la
finalidad de que éste realice la evaluacién de los costos de remplazar o reparar el
ensamble, si el Gerente General no considera factible el cargo de un repuesto nuevo en
el reacondicionamiento del equipo, entonces da instrucciones de traslado del equipo que
estaba siendo procesado hacia el departamento de scrap, cumpliendo con los
procedimientos pertinentes, en caso de que la orden de procesamiento provenga del

Ejecutivo de Ventas.

Si el cargo del nuevo repuesto es factible o si el repuesto pertenece al BOM,
entonces se verifica si éste se encuentra disponible en el almacén de la empresa, de ser
asi, el Gerente General realiza el traslado en sistema del repuesto al area de produccién
para posteriormente solicitar al almacén el despacho del repuesto y se lleva a cabo la
reparacion o reemplazo del ensamble. En caso de que el repuesto no se encuentre
disponible, el Gerente General procede a realizar la respectiva solicitud al proveedor y
se espera por la llega del mismo, mientras tanto, los técnicos se encargan de utilizar un
“ensamble esclavo” (ver Marco Teorico) y realizar las respectivas pruebas de
funcionalidad, una vez que las pruebas se han realizado, se debe esperar por la llegada
del repuesto, el equipo semi-procesado se identifica y cubre con un forro protector y se
ubica en las areas disponibles dentro del area de produccion. Una vez que el repuesto es
recibido por la empresa, se deben remplazar o reparar los ensambles, segun sea el caso y

proseguir con el reacondicionamiento del mismo.
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+ Ensamblado final del equipo

Tras haber realizado todas las reparaciones y/o reemplazo de los ensambles y
cumplir con cada una de las etapas del reacondicionamiento, el técnico procede a armar
la parte interna del equipo, uniendo cada uno de los ensambles con su respectivo chasis.
Una vez que se ha unido toda la parte interna del equipo, en caso de que las piezas
provenientes de lavado y pintura no hayan llegado ain al puesto de trabajo, el técnico
debe esperar las piezas, para lograr ensamblar cada una de las cubiertas con el chasis,
incorporando finalmente las bandejas de suministro, cassettes y alimentadores de papel

del equipo, a fin de completar este proceso.

+ Inspeccion del funcionamiento del equipo

Al encontrarse el equipo completamente ensamblado, el técnico realiza pruebas
de operatividad y funcionalidad, para determinar si el equipo presenta buen
funcionamiento luego de las reparaciones realizadas, en caso de que el equipo continle
presentando fallas importantes, se realizan los ajustes y correcciones que sean
necesarios. Si durante la auto-inspeccion o revision por parte del técnico, éste considera
que el equipo se encuentra conforme para ser inspeccionado por el Supervisor de
Produccidn, entonces se informa al mismo para que realice la inspeccion final de calidad
y efectle la aprobacion para trasladar el equipo al almacén 115, en caso de que el equipo
no apruebe esta inspeccion final de calidad, el supervisor informa al técnico que llevo a
cabo el reacondicionamiento sobre las no conformidades presentes y éste se encarga de
realizar la respectiva revision y correccion de las mismas, repitiendo este procedimiento

hasta que el equipo apruebe la inspeccidn final de calidad del Supervisor de Produccion.

+ Preparacion final y traslado del equipo procesado al almacén 115

Es importante resaltar que a medida que el técnico va trabajando en el
reacondicionamiento del equipo, va realizando la actualizacion de la bitacora, agregando
todos los procesos a los que ha sido sometido el equipo, especificando el dia de salida de

produccién y el estado actual que presenta, para que una vez que el equipo se encuentra
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conforme finalmente anexa la bitdcora del equipo a la parte superior del mismo y

prepararlo para su traslado al almacén de equipos procesados (almacen 115).

El equipo en cuestion, se cubre con un protector plastico termoencogible o con
un forro reutilizable (ver proxima figura), de manera que se evite el posterior contacto
con el equipo de agentes externos presentes en el externo, como el polvo o téner;
ademas, este recubrimiento sirve para evitar que la pintura de los equipos vuelva a

danarse y se incurre en un retrabajo.

Los forros reutilizables con los que cuenta la empresa, poseen dos colores, como
se muestra en la figura siguiente, el color azul se utiliza para identificar aquellos equipos
gue ya han sido procesados en las instalaciones de la empresa, mientras que el color rojo
identifica los equipos que estan a la espera por su procesamiento o estan en proceso

(semi-procesados).

Recubrimiento protector de equipos procesados.

Una vez que el equipo ha sido protegido de los agentes externos para su traslado
y contiene su respectiva bitacora, en caso de que la solicitud de procesamiento sea
proveniente de la Gerencia General, el Supervisor de Produccion le informa que ha
finalizado el reacondicionamiento para que éste realice los procedimientos posteriores
de venta futura o asignacion a otras sucursales. Si la solicitud de procesamiento proviene
del Ejecutivo de Ventas, el Supervisor de Produccién debe colocar en la parte superior

del equipo, junto con la bitacora del mismo, un formato con los datos del cliente que lo
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solicito (ver Anexo N° 8) e informa al Ejecutivo de Ventas la finalizacion del proceso de

reacondicionamiento.

Cuando el equipo se encuentra conforme vy listo para el traslado y ya han sido
informados los interesados, se comunica a un almacenista para que realice su respectivo

traslado al almacén 115, donde son almacenados, empleando el uso de un montacargas.

Al encontrarse el equipo en el almacén 115, en caso de que la orden provenga del
Ejecutivo de Ventas, éste informa al cliente que puede realizar el retiro del equipo en las
instalaciones de la empresa. Posteriormente, el cliente arriba a la empresa y en conjunto
con el Ejecutivo, verifica el funcionamiento del equipo, si éste se encuentra conforme
(equipo operativo), el cliente firma un formato de conformidad y lo retira de las
instalaciones; en caso contrario, se informa al Supervisor de Produccién para que ubique
al técnico que ejecutd el reacondicionamiento, si el técnico que llevo a cabo el
reacondicionamiento se encuentra disponible, acude al almacén y realiza las revisiones,
pruebas de funcionamiento y correccién de fallas pertinentes; en caso de que se
encuentre ocupado en el procesamiento de otro equipo 0 no se encuentre en las
instalaciones de la empresa, el Supervisor de Produccion se encarga de asignar un
recurso para que acuda al almacén y realice estas revisiones y correcciones al equipo que
presenta las inconformidades y se repite el proceso de revisiones, hasta que el equipo se
encuentre en condiciones operativas, para finalmente cumplir con los posteriores

procedimientos de facturacién y despacho de los equipos.

Una vez que se ha finalizado este procedimiento, se da por terminado el

reacondicionamiento de los equipos usados dentro de las instalaciones de la empresa.
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Anexo N° 10

Descripcion y flujograma del proceso de

canibalizacion de equipos
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PROCESO:

EMPRESA: FUSER & ROLLER
Proceso de canibalizacion de partes o ensambles para equipos reacondicionados

RIF

J-31309965-1

NIT: 0405728052

Técnicos de
Produccion

Solicitar al Supervisor de

canibalizacion de una

A:1

Produccion la

pieza

}

Las piezas pueden ser cubiertas, repuestos, ensambles, consumibles o accesorios.
En el momento en que el Supervisor de Produccion se encuentra ocupado con tareas extras o no tiene tiempo, autoriza al

técnico correspondiente la extraccion de la pieza.

Supervisor de
Produccion

La canibalizacion se
levara a cabo con equipos
0 piezas ubicados en el
Almacén D05 (scrap)?

del equipo y la pieza o
ensamble que se desea

departamento de scrap

A:2
Seleccionar el modelo

canibalizar en el

No
h 4

A:14
Seleccionar el modelo del
equipo que se desea
canibalizar entre los
equipos no comprometidos

LEX

a pieza 0 ensamb
se encuentra en buen

\estado?

No

de espacio en el
departamento de
scrap para
anibalizar?

A:3
Realizar despiece en el
departamento de Scrap

Si—P|

-

A:4
Extraer la pieza o
ensamble necesaria para
el reacondicionamiento

A:5
Almacenar equipo ya
canibalizado con el resto
de sus partes

A: 31
Realizar despiece en la
ubicacion actual del
equipo o espacio
disponible en produccion

rSi

A: 24
Indicar el mal estado de
la pieza en el informe del
equipo canibalizado

A:22
Chequear otro equipo
para la canibalizacion

1,

A:6
Almacenar equipo ya
canibalizado en el
departamento de scrap

¢ Hay espacio
disponible en el
departamento de
scrap?

No

A5
Almacenar en una ubicacion
disponible del departamento

de produccion
(preferiblemente al nivel del

4 piso)
Inf A: 1|é " ¢La solicitud d o A123
nformar al Gerente A:1.2.2 ient Notificar al Ejecutivo que el
General respecto al equipo | | Categorizar el equipo como —— proce§amlznlo Si—  equipo no pudo ser A7
que se desea canibalizar y scrap p;?::ur:i?,ove procesado y que debe Suministrar la pieza
sus condiciones ) ) seleccionar otro requerida al técnico
No correspondiente
L
| equipo se. .
Q= d A ; A:13 [
- © ¢ Gerente General ¢El'equipo se ericuentra almacenada . A 14
c = . X : . Realizar traslado en -
o @ aprueba la Si encuentra almacenado [-Si en la parte superior de Si—p R »  Solicitar traslado del
- < . o sistema del equipo al . . FIN
DO D canibalizacion? en produccion? los racks de i equipo a almacenistas
o] almacén D05 (scrap)
A
(2] No
© No
v

o v No

S A:1.5

g A:1.21 ) Trasladar el equipo solicitado

£ Trasladar equipo al — y ubicarlo en el &rea de

2 departamento de scrap canibalizacion
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El proceso de canibalizacion de equipos se realiza en la empresa s6lo en caso de
que se necesite algin repuesto para llevar a cabo el reacondicionamiento o servicio
técnico que se realiza a los equipos usados dentro de la empresa. Dentro de este proceso
se pueden presentar dos situaciones, una es que el repuesto o equipo a canibalizar se
encuentre disponible en el almacén de scrap D05 de la empresa (ver la figura a
continuacion) y la otra es que no se tenga disponibilidad en este almacén y por tanto se
evalle la posibilidad de canibalizar un equipo usado que se encuentre no comprometido
en el resto de los almacenes de la empresa, lo cual implicaria trasladarlo al almacén de
scrap D05, dejandolo en condiciones de no reacondicionamiento para el futuro. Este
segundo caso solo se justificaria y seria factible cuando existen ain equipos sin procesar
cuyas condiciones fisicas u operativas son tan precarias que los hacen econémicamente

no reacondicionables (costo de reacondicionamiento supera el maximo permitido).

Area de canibalizacion de equipos.

+ Solicitud al Supervisor de Produccién para la canibalizacion de una pieza

Una vez que un técnico de produccién necesita un repuesto para continuar el
reacondicionamiento y determina que la misma puede ser obtenida mediante la
canibalizacion, solicita al Supervisor de Produccion la pieza, quien se encarga de
realizar este proceso, a menos que el Supervisor se encuentre ocupado en otras tareas, de
ser asi, el mismo delega esta funcion al técnico que ha solicitado la extraccion del

repuesto por medio de la canibalizacion.
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+ Seleccion y ubicacion del modelo del equipo y pieza a canibalizar

En el momento en que el Supervisor de Produccion recibe la solicitud del técnico
para canibalizar una pieza, evalla si el repuesto que se necesita se encuentra ubicado en
el almacén de scrap (DO5) o si es necesario obtenerlo de un equipo usado no

comprometido que se encuentre disponible en otro de los almacenes.

En caso de que el equipo a canibalizar no se encuentre en el almacén de scrap
D05, el Supervisor de Produccién ubica y selecciona el equipo cuyas condiciones lo
califiquen como equipo categoria SCRAP, e informa al Gerente General cual es el
modelo y la ubicacion del equipo que se desea canibalizar. Cuando este caso se presenta,
el equipo que el supervisor de produccion desea canibalizar debe ser uno con las mismas
caracteristicas del que se esta reacondicionando, pero que presente peores condiciones,
solo en este caso serd necesario que el Gerente General apruebe la canibalizacion del
equipo que se encuentra almacenado, adicionalmente, si se presenta el caso de contar
con varios equipos gue coincidan con las cualidades buscadas, se tomara la opcion del
gue se encuentre en peores condiciones (dafios previos, estéticos, chasis doblado). El
Gerente General analiza la posibilidad de realizar la canibalizacién y en caso de
aprobarla, se realiza un traslado en sistema del equipo desde su almacén actual hasta el
almacén de scrap (D05) y se solicita a los almacenistas que realicen el traslado fisico, en
caso de que éste se encuentre en el almacén o en la parte superior de las estanterias
estructurales (racks) del departamento de produccion; en caso de que se encuentren en la
parte inferior de los racks, el equipo puede ser trasladado directamente por el técnico que
lleva a cabo el reacondicionamiento o por el Supervisor de Produccién hasta el
departamento de scrap. Si el Gerente General no autoriza la canibalizacion, el equipo
que se estaba reacondicionando previamente, se traslada al departamento de scrap y si la
orden de procesamiento proviene de un Ejecutivo de Ventas, se le notifica que el equipo
no pudo ser procesado y que debe realizar la seleccion de otro y comunicarse con el

cliente.
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Si el equipo al cual se le realizard la extraccion ya se encuentra en el
departamento de scrap, no es necesaria la evaluacion y aprobacion del Gerente General y

se procede a realizar la evaluacion de su estado.

+ Evaluacion de las condiciones del repuesto o parte (estado) del equipo a

canibalizar

El Supervisor de Produccion realiza un diagndstico del repuesto que se desea
canibalizar, verificando que la pieza sea la apropiada y se encuentre en buen estado, en
caso de que la pieza se encuentre en mal estado, el Supervisor de Produccion debe
realizar un reporte informando que la pieza no se encuentra disponible para realizar
reemplazos y se debe hacer la revision de otro equipo en el departamento de scrap,
repitiendo este procedimiento hasta que se logre ubicar el repuesto que se necesita para

continuar con el reacondicionamiento.

+ Extraccion (canibalizacién) de la pieza o ensamble necesario

Al haber determinado que la pieza a canibalizar es aceptable, se evalla si se
cuenta con el espacio suficiente dentro del departamento de scrap para llevar a cabo la
canibalizacion en ese sitio, en caso de que se cuente con espacio disponible, se realizara
en ese sitio la extraccion de la pieza mediante el despiece del equipo, en caso contrario,
se extrae el repuesto en la ubicacion actual del equipo y el mismo se identifica como

equipo canibalizado.

+ Almacenamiento de equipos ya canibalizados

Una vez que la pieza necesaria ha sido extraida, el Supervisor de Produccion se
encarga de almacenar el equipo que fue previamente canibalizado, resguardando el resto
de sus partes. El Supervisor evalua si hay espacio disponible en el departamento de
scrap, a fin de determinar si sera almacenado en ese lugar o se ubicara en un espacio
disponible del departamento de produccién, principalmente al nivel del piso del mismo,
para luego ser suministrada al técnico que solicitdé la extraccion del repuesto, para

concluir asi el proceso de canibalizacion de los equipos.
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Anexo N° 11
Estudio de tiempos realizado en Corporacion
Fuser Roller (2013)
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En las tablas siguientes se muestran los datos obtenidos mediante el estudio de los tiempos de reacondicionamiento por
tipo de equipo (bajo, mediano y alto volumen) realizados en el Trabajo Especial de Grado “Mejora de los Procesos de
Planificacion y Control de la Produccién de un Taller de Reacondicionamiento de Equipos Usados en una Empresa

Perteneciente al Mercado de Soluciones de Impresion y Copiado”, llevado a cabo en el afio en curso (2013).

Base de Conversion de Tiempos a Unidades Equivalentes de Produccion
Tiempos de Tiempos Tiempo Tiempo de
Tiempo de la | Preparaciény Dis onibple ara % Utilizacion Productivo Unidades de Proces% Base
Jornada Descansos | E d pe Promedio Diario Produccién de la Unidad
Diaria (min) Programados arroduccion Esperada Estimado equivalentes € launida
) Equiv (hrs)
(Hrs) (min) (min) q
480,00 60,00 420,00 90,00% 378,00 1 6,30
Tiempo Tiempo Desviacién Unidades
Normal Estandar Equivalentes
Mediano Volumen, Categoria A 284,33 324,14 15,96 0,86
Mediano Volumen Mediano Volumen, Categoria B 340,60 388,29 19,88 1,03
Mediano Volumen, Categoria C 374,66 427,11 23,24 1,13
Alto Volumen, Categoria A 428,07 488,00 24,71 1,29
Alto Volumen Alto Volumen, Categoria B 491,01 559,15 29,00 1,48
Alto Volumen, Categoria C 594,59 677,83 36,57 1,79
. Bajo Volumen, Categoria A 170,01 193,82 9,53 0,51
Bajo Volumen - -
Bajo Volumen, Categoria B 207,02 236,00 11,97 0,62
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_ Bajo Volumen, Categoria C 241,41 275,20 13,68 0,73
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Abaco de Tiempos Estandar Abaco de Unidades Equivalentes
(media en minutos) (media en unidades)
A B C A B C
B.V. 193,82 236,00 275,20 0,51 0,62 0,73
M.V. 324,14 388,29 427,11 0,86 1,03 1,13
A.V. 488,00 559,15 677,83 1,29 1,48 1,79
Tiempo Estandar Promedio Unidades Equivalentes Promedio
TIPO por tipo de Equipo por Tipo de Equipo
(media en minutos) (media en unidades)
B.V. 256,16 0,68
M.V. 414,91 1,10
A.V. 628,18 1,66
oulpo 362,46 0,96
romedio

Con base en los datos anteriores, se determinaron las unidades equivalentes

mensuales reacondicionadas en las instalaciones de Corporacion Fuser Roller por cada

uno de los técnicos de la empresa.

Abacztr)ncézi'gleerr]n miftsot:)ndar Ur_lidades Ur_lidades Ur)idades
equivalentes | equivalentes | equivalentes
A B C anuales mensuales | por técnico
B.V. 6,12 124,00 183,23
M.V. 2,58 134,93 348,04
A.V. 6,45 48,84 107,40
Total 15,15 307,77 638,67 961,59 80,1325 16,0265
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Anexo N° 12

Matriz de distancias y frecuencias de
reacondicionamiento mensuales (Situacion
Actual)
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Las tablas siguientes muestran las distancias entre las areas o secciones (matriz

de distancias entre secciones) actuales:

1 4 5 6 7 8 9
1 0 10,57 0 0 0 0 0 0 0 0
2 0 0 6,15 0 0 0 0 0 0 0
3 0 0 0 5,7 14,35 0 0 0 7,35 7,32
4 0 0 5,7 0 0 0 0 0 0 0
5 0 0 0 0 0 1,72 0 0 0 0
() 0 0 0 0 0 0 20,13 0 0 0
7 0 0 0 0 0 0 0 1,20 0 0
8 0 0 8,7 0 0 0 0 0 0 0
9 0 0 7,35 0 0 0 0 0 0 0
10 20,06 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Leyenda

1: Recepcion de equipos 6: Secado 1

2: Equipos por procesar 7: Cabina de pintura

3: Puestos de trabajo 8: Secado 2

4: Cabina de soplado de toner 9: Control de calidad

5: Area de lavado 10: Equipos procesados

Nota: Las unidades se encuentran expresadas en metros.

Considerando la equivalencia del Anexo N° 13 y la cantidad total de técnicos de
produccion, se estimo la frecuencia de reacondicionamiento de equipos, mostrandolas en

la tabla siguiente.

Aws 123 45 o 78 9 _u]
1 0 80 0 0 0 0 0 0 0 0
2 0 0 80 0 0 0 0 0
3 0 0 0 80 80 0 0 0 80 80
4 0 0 80 0 0 0 0 0 0 0
5 0 0 0 0 0 80 0 0 0 0
6 0 0 0 0 0 0 80 0 0 0
7 0 0 0 0 0 0 0 80 0 0
8 0 0 80 0 0 0 0 0 0 0
) 0 0 80 0 0 0 0 0 0 0
10 80 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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Anexo N° 13

Procedimiento realizado para la obtencion de las

capacidades actuales
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El analisis de la capacidad esté constituido por los siguientes pasos:

1. Inicialmente se realiz6 un conteo de los de racks existentes (con sus
respectivos niveles) y areas utilizadas para el almacenamiento de los equipos (pasillos y
adyacencias a los racks). El conjunto de estas dos areas se denominé como capacidad
instalada.

2. Una vez cuantificadas las zonas de almacenamiento, se procedio a determinar
el volumen que representan dichos espacios, denominando esto “capacidad instalada en
metros cubicos”. Para obtener estos valores se totaliz6 el volumen ocupado por los racks
(alto, ancho y profundidad por la cantidad de estanterias estructurales) con el volumen
ocupado en las adyacencias a los mismos (que no intervienen en el flujo de personal y/o
equipos).

3. Posteriormente se determind la cantidad de equipos que pueden ser
almacenados en cada uno de los racks y zonas adyacentes, estimando asi la capacidad
instalada en nimero de equipos.

4. Seguidamente se determind el nimero de equipos ubicados en zonas
inapropiadas (debido la falta de espacio), y se estimaron los metros clbicos que estos
equipos representan, luego ser sumaron respectivamente a la capacidad instalada en
equipos y a la capacidad instalada en metros cubicos obteniendo asi la capacidad
utilizada real actual, tanto en volumen como en equipos.

5. Finalmente se determiné el porcentaje de utilizacion de los espacios, a partir

de la capacidad instalada y utilizada.

62



ANEXOS

Anexo N° 14

Diagrama porqué-porqué del proceso de
recepcion, descarga y almacenamiento de equipos

usados
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Deficiencias
en el proceso de
recepcion,
descarga 'y
almacenamiento
de equipos
usados

Laminas de madera pandeadas con —;por qué>»

riesgo de partirse

Riesgo de volcamiento o caida del

i —¢Por qué? P
personal y/o equipos
Método no idoneo de carga y
descarga de los racks
cporquez Deterioro  de la  cesta del
—¢Por qué? >
montacargas
. ¢Por qué?
Actos y condiciones
 inseguras (personas Keor que Traslado manual de equipos ¢Por quér—>

y activos)

ARor qué?

No se vela por el cumplimiento de
¢Pyrquéd las normas de seguridad y uso de
sorquer AUIPOS protectores

Ausencia y/o no uso de equipos de
seguridad

Falta de cautela o exceso de
confianza de los empleados

Equipos que obstruyen
vias de transito del
almacén o zonas no

. Falta de espacio disponible utilizable
qué?” para almacenar

_¢Por —¢Por qué?P

éPor qué?
controladas
Condiciones inseguras spor
y desagradables para el —qué?->Almacén muy caluroso ¢Por quér———»
personal
EP 6? .
e _w Zona de descarga compartida ——cpor quér—
¢Por qué?

Retrasos o demoras

en el proceso

éPor qué?

éPor qué?

S Cuellos de botella i Por qué>—————»

¢Por qué?—»

Incomodidad y
demoras al descargar o
cargar equipos en racks

No se cuenta con un equipo idéneo
para esta actividad

éPor

‘ —éPor qué?™
qué?

§Por qué?

Espacio de almacenaje

utilizado por material é
de contenedores |

innecesario

Ausencia  de  politicas  que
Por ; Av/i
> establezcan la cantidad maxima
"~ necesaria de estos materiales

éPOr qué?

éPor qué?

_~ Falta de supervision y liderazgo
éPor qué?
@rqué» No hay uniformidad en el método
éPor qué?

" Falta de cumplimiento de normas

Cada trabajador emplea
el método que le parece
mAs conveniente

Creacion de un
cementerio de
maquinas

Equipos obsoletos en las

—éPor qué?—» _ )
instalaciones

Utilizacién del personal

,  de produccidn para

llevar a cabo procesos
del almacén

—:por qué?® Personal del almacén insuficiente
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—éPor qué?™

—t— N S

- Sobreutilizacion /
excedido
- Fatiga/vida util excedida

peso soportable

- Agujeros e imperfecciones en el piso
- Ausencia de barandas en racks

- Falta de mantenimiento
- Ausencia de una cesta de reemplazo

- No hay equipos adecuados de traslado de
materiales y/o equipos

- Espacio utilizado para almacenar objetos
ajenos al almacén (paletas, objetos
personales)

- Retrasos en el despacho a los clientes y a
las sucursales

- No hay ventilacion o acondicionamiento
de aire
- Espacio muy pequefio y cerrado

edificio industrial

- Falta de coordinacion y/o asignacion
efectiva de recursos

- El montacargas dificulta la

maniobrabilidad

- Restriccion de espacio de descarga en el}

- Ausencia de diferenciacion e
identificacion de equipos por fecha
- Ausencia de sistema FIFO
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Anexo N° 15

Diagrama porqué-porqué del proceso de

reacondicionamiento de equipos usados
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Deficiencias en el
proceso de
reacondicionamiento
de equipos

normas de higiene y

Incumplimiento de | ¢por qué?

No hay uso y/o dotacion de equipos
de seguridad

seguridad industrial | ¢por qué?

A Deficiencias en la supervision

Ausencia de un Gerente de

Deficiencias en la
gestion y manejo de los
procesos

_» Produccién que coordine
Poraue? actividades

Pora®® E| - Sypervisor no cuenta con

Mucha acumulacién
de téner en el
1 ambiente

[—¢Por qué?

capacitacion para administrar y
manejar los procesos

No existen equipos idéneos para la
extraccion y manipulacion del téner
residual que se origina en el
proceso

Compresor con riesgo
potencial de parada por
reparacion

| eor _Nunca se le ha realizado el
qué? ~ mantenimiento preventivo

¢Por quép

Demoras por zona de entrada y via
de acceso compartida

Largo recorrido entre areas de —:por que»
desarmado, lavado y pintura
Recursos compartidos —¢Por qué?»
Ausencia de pre-categorizacion
(separacion) e identificacion de
;péflequipos (venta directa y por

¢Porqué? procesar)

I/
%//mw Secado natural de piezas (lavado y

e
&Por qué? ¢Por qué? plntura)
Retrasos en el proceso o .
kPor qué? Control y organizacion deficiente
de las piezas y equipos del —porquem
., departamento de scrap
ehbr qué
¢eporqué? La organizacion de los equipos no
facilita su posterior seleccién por
worqiee Parte de los Ejecutivos
¢Por qué? Carencia de equipos de manejo de
materiales que facilite el traslado
de las cubiertas entre desarmado,
armado, lavado, pintura y secado
No existen condiciones que
permitan una operacién de secado
efectiva después del lavado
Disefio ineficiente de las cabinas de _ )
A . —¢Por qué?
pintura y soplado de toner
¢Por qué? Imperfecciones en el piso
éPnrq\V
¢ é? .
Condiciones %"'""i_> Racks sin barandas para la
inseguras T proteccion de los equipos en los
niveles superiores

¢Por qué?

or qué

qué?
corquin Piso  del  area de  lavado TePoraue? ™ oppracy

constantemente mojado

Postura inapropiada para lavar ~ —;por quer—

Equipos en proceso 0 procesados —por quew

vuelven a ensuciarse

No hay planes programados de
limpieza y desincorporacion de

encuentran ocupadas

Retrabajo en el
proceso —¢Por qué?
éPor qué?
Las zonas de trénsito
que rodean los puestos
de trabajo se

/equipos obsoletos o que no son
&Porqué? |, .
utiles

or qué?

“a No hay control en el almacenaje de

¢PAr qui? (interrupcion en el flujo | por que» Materiales reutilizables
de los procesos)
Equipos almacenados €N —;por quem
ol dus produccion

Condiciones inapropiadas en el area —;po, quezw
de lavado

Por qué?

Puestos de trabajo incomodos  ——;por quer—»

¢Por qué?

or

qué? .
A Ambiente caluroso

-¢Por qué?————»
Phr qué?
¢Por qué? Utilizaci6 d H
wUtilizacion de  espacios  no_ . o

destinados para secado

Dificultad en el traslado de equipos

—¢Por qué»
y personal

Incumplimiento de normas de

. . . —éPor qué
seguridad industrial

-{Por qué?

No se cumplen los procedimientos

¢Por qué?

J“"q‘f; Sobrecarga de responsabilidades y

&Por qué?

Dificultad e

incomodidad en las
operaciones llevadas a

cabo por el personal
j’ Incumplimiento de
normas de seguridad
Supervisor delega

v funciones de
canibalizacion a los

técnicos

ocupaciones al supervisor

Partes de equipos
dispuestas en espacios
no aptos para su secado

Equipos de manejo de materiales
insuficientes

£Por qué?

Existen condiciones
propicias para el
extravio de
componentes

Equipos por procesar y de scrap de
eporqué?  facil acceso

¢Por qué?

~a Sistema de vigilancia insuficiente

0 con mala ubicacién
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- Distribucién ineficiente

- Proceso de pintura tercerizado para
Komdigital C.A.
- Recursos compartidos con servicio técnico

- Ausencia de control de inventario y
desperdicios de partes y equipos usados

- Procedimientos desactualizados y/o no se
cumplen

- Almacenamiento innecesario de equipos y
partes obsoletas o que no son Utiles

- Cortinas de las cabinas en mal estado

- Ductos de extraccion obstruidos / unidos
(cabinas)

- lluminacion deficiente en la cabina de
pintura

- Equipos de extraccién poco eficientes

- Deficiencias en el sistema de drenaje de la

- Altura muy baja de la batea con respecto
al operario

- Recirculacion de polvillo de concreto y
toner

{
{

- Capacidad de almacenes saturada / no hay
espacios disponibles

—r

- Altura muy baja de batea con respecto al
operario

- La piezas una vez lavadas, se secan en el
mismo cuarto de lavado

—r—

- No hay uniformidad

- Poco espacio

- Distribucién ineficiente

- No se adectan a las necesidades de los
empleados

- No hay ventilacion artificial o
acondicionamiento de aire

- No hay delimitacion de espacio de secado

——

- Equipos almacenados en areas de traslado
- Imperfecciones en el piso

— e e -

—r

- No hay sefializacion que exija el uso de
equipos de seguridad

- Deficiencias en la supervision (no se
hacen cumplir las normas)

—r
-
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Anexo N° 16

Andlisis de la redistribucion de los espacios en el

departamento de Produccion de la empresa
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A continuacion se presenta el analisis realizado para la obtencion del plano

propuesto para las instalaciones de produccion.

Este andlisis se basa principalmente en un diagrama de relaciones o diagrama de
andlisis de afinidades, donde se muestran las distintas areas pertenecientes al plano de
produccion que se espera lograr, a fin de determinar cual debe ser la relacion de cercania
entre un espacio y otro. Con este diagrama se obtiene la informacion necesaria para
establecer la posicion y distribucion de los espacios, basados en criterios como los

mostrados  en las leyendas que se  muestran a  continuacion.

1

Recepcién de equipos *

2
A\\ LEYENDAS:
\ 1 v \3
Equipos por procesar 2 s AN 8
C ': lSJ /\ X Cédigo . Crlterlus _
. / PN VATRN 1 Flujo de materiales y/o equipos
Puestos de trabajo !>\ s X . AN ilidad d .
A >(/ o 2 Facilidad de supervision
NS . 5/7\ 6 /\ 7 3 Control y seguridad
Area de lavado o X /\/\ ’;\/< e e 4 Higiene personal
/A >/ 1 ></ u u 5 Diferenciacion de equipos
d &/ ,\\1< E\/E/ x\f/u\ ! 6 Exposicion a polvillo, pintura y/o toner
Secado 1 E/A \1 /I L . 3 U\f’ } 10 7 Sin relevancia
N1 /& 1N 1 8 ! \\ n 8 Equipos y/o tuberias compartidas
Cabina de pintura ¢ X N : :\2/( ! f/\ »
, N AN
': /< E’ N8 N a )( 6 >\\ 1 Codigo Cercania
Secado 2 7 i : l; ;>< f/ : P 1 A Absolutamente necesario
< v v v £ x y O T E Especialmente Importante
NG ° \ % PN 4/ \ v \2"1 4 1 Importante
Cabina de soplado = v \ X v x/\ * >( U porta
" \5 U% & } 3 x\} I\\y - (0] Ordinariamente Importante
N6 6 6 6 3 24 / U Sin importancia
Control de calidad = X S . \’; >< ;’><§4\/ ” X No deseable
N ,
e XXX X
Equipos procesados 1U><l5’ \’; K l;/\zf )’ 0 Cédigo Cercania
X u X o >/ 9 A 4
N4 6 3 2,4
B -~ I k 1 X /U\( ﬂ\\/ 8 E 3
afos y lockers ,/ % \2,4/ ; )
D o :
Racks (almacenaje) Y ' ’ U 0
7 x B/U Z,“/ 5 X 4
™,
\7 6
Scrap 1 ><2,', ‘
Ve
24
Oficina 1 -

Con base en este diagrama de relaciones, se realizo el plano propuesto mostrado en el

Trabajo Especial de Grado, donde se evidencian los resultados aqui obtenidos.
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Adicionalmente, se realiz6 la matriz de distancias que tendria un departamento
de otro al implementar este plano, para asi obtener el diagrama de nodos que también se
muestra, con el diagrama de nodos se evidencia la relacion entre un departamento y otro,

con base en el nivel de cercania que los mismos deben tener y mostrando también, las

distancias entre todos ellos.
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9,58 m
4,20 m ! 5,70 m

k11,47 m ‘

7,18 m &m

Gracias a este andlisis, se concluye que la mejor propuesta para la redistribucion
de las distintas areas del departamento de produccion, es la mostrada en el Trabajo
Especial de Grado, considerando en ella las cercanias relacionadas con el flujo de

materiales, supervision, entre otros aspectos importantes.

Dentro del plano propuesto, se presenta la delimitacion de dos nuevos espacios,
como son el area de secado 1y el area de secado 2. El primero es un espacio destinado
para secar aquellas piezas que son provenientes del area de lavado y el segundo se
utilizara para secar las piezas que previamente han sido pintadas. Adicionalmente, se
disminuyeron las distancias entre lavado, secado y pintura, debido a que el flujo de
materiales era constante entre estas areas y aumentaba la espera por el procesamiento de
los equipos. También se ha delimitado el espacio para equipos por procesar y
procesados, con capacidad de quince y seis equipos de alto volumen, respectivamente,
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garantizando asi, que se evite apilar los equipos paletizados en cualquier espacio

disponible, ocupando espacio que los empleados necesitan para realizar su trabajo.

Ademas, la estructura que se le ha dado a los puestos de trabajo (incluyendo el
puesto del Supervisor de Produccién o de control de calidad), garantiza facilidad para
realizar la supervision, disminuyendo también los traslados, y por ende, el tiempo
perdido (tiempo no productivo). También se han ubicado los puestos de los empleados
de reacondicionamiento en un lugar cercano al area destinada para los equipos por

procesar, a fin de que se logre disminuir la distancia recorrida por flujo de materiales.

Dado que un ambiente de trabajo con la distribucion adecuada facilita el manejo
de materiales y el almacenamiento de los equipos y herramientas, disminuyendo
desperdicios y aumentando la productividad de los trabajadores, se realizé un estudio
que permitiera determinar si la distribucion propuesta realmente favorece a los
empleados, considerando las distancias totales recorridas en el proceso de

reacondicionamiento como un indicador de mejora.
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Anexo N° 17

Matriz de distancias y frecuencias de
reacondicionamiento mensuales (Situacion

Propuesta)
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Las tablas siguientes muestran las distancias entre las areas o secciones (matriz

de distancias entre secciones) al implementar esta propuesta:

4 5 9
1 0 8,00 0 0 0 0 0 0 0 0
2 0 0 9,58 0 0 0 0 0 0 0
3 0 0 0 4,63 0 0 0 10,63 4,20 13,12
4 0 0 0 0 2,02 0 0 0 0 0
5 0 0 0 0 0 2,58 0 0 0 0
6 0 0 0 0 0 0 1,45 0 0 0
7 0 0 9,13 0 0 0 0 0 0 0
8 0 0 10,63 0 0 0 0 0 0 0
) 0 0 4,20 0 0 0 0 0 0 0
10 4,48 0 0 0 0 0 0 0 0 0

 Lemk

1: Recepcion de equipos 6: Cabina de pintura

2: Equipos por procesar 7: Secado 2

3: Puestos de trabajo 8: Cabina de soplado de toner
4: Area de lavado 9: Control de calidad

5: Secado 1 10: Equipos procesados

Nota: Las unidades se encuentran expresadas en metros.

Considerando la misma frecuencia promedio mensual utilizada para el analisis de

la situacion actual, se obtiene la tabla siguiente:

1 6 7 8
1 0 80 0 0 0 0 0 0 0 0
2 0 0 80 0 0 0 0 0 0
3 0 0 0 80 80 0 0 0 80 80
4 0 0 80 0 0 0 0 0 0 0
5 0 0 0 0 0 80 0 0 0 0
6 0 0 0 0 0 0 80 0 0 0
7 0 0 0 0 0 0 0 80 0 0
8 0 0 80 0 0 0 0 0 0 0
9 0 0 80 0 0 0 0 0 0 0
10 80 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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Anexo N° 18

Detalle y dimensiones del accesorio disefiado para

la manipulacion y traslado de los equipos
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Al considerar la elaboracion del accesorio Se plantea que este tenga la capacidad de
movilizar tres equipos de bajo volumen, dos equipos mediano volumen o uno de alto volumen
(2,15x1,00x1,13 m), adecuandose asi mismo, a las dimensiones del apilador y del montacargas.
Este accesorio tiene la particularidad de que puede ser instalado tanto en el montacargas como
en el apilador semi-automético, ademas que puede ser utilizado sin ninguno de ellos, ya que
cuenta con un sistema de ruedas y agarre tipo traspaleta (zorra). De esta manera se le da mayor
utilidad y disminuye el tiempo ocioso que este accesorio podria tener. Adicionalmente, la nueva
cesta contard con barandas removibles que garanticen la seguridad de los equipos que son
transportados de un sitio a otro y comodidad para los trabajadores de la empresa. Este accesorio
también cuenta con una pequefia rampa en el extremo frontal, para que los empleados no tengan
que levantar los equipos para subirlos a la misma. Con el uso de este accesorio, se garantiza que
los equipos se encuentren seguros en el momento de transportarse, dado que se evaluaron
diversos disefios y se considerd que éste presentaba las mejores condiciones tanto para los
equipos como para facilitar el trabajo de los técnicos y almacenistas, ajustandose a diversos usos.
Ademas, los materiales que se recomiendan para el disefio de la cesta resultan convenientes por

su durabilidad.

En las imagenes a continuacion se presentan las dimensiones en vista inferior y
lateral del accesorio tipo cesta que se propone para el traslado de los equipos usados
dentro de las instalaciones, tanto de produccion como almacenes de la empresa.
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Vista inferior del accesorio tipo cesta propuesto

241
Material Cantidad
Laminas de acero acabado liso
Baz: s(:: = de 5mm de espesor 1
(1,20x2,40m)
Base de
acople para
montacargas  Tubos rectangulares de 1,65 de 1
o0 apilador ancho por 9cm de alto
semi-
automatico
Ruedasdela Ruedas de 4 pulgadas de 4
cesta didmetro

Nota: Debe considerarse que las dimensiones aqui mostradas se encuentran

expresadas en milimetros.

Vista lateral del accesorio tipo cesta propuesto

68
61.38 | : ]
\ Material Cantidad
' Laminas de acero
\de lacesta 2cabado liso de Smm 1
‘ de espesor
(1,20x2,40m)
: Tubos de hierro de 3"’
= - ;:1;[3 arég;sade 12 e digmetro (6m por 1
sk | f% v tubo)
Ia > de acople
' I_ para Tubos rectangulares
(8 itacargas o de 1,65 de ancho por 1
— ador semi-  9cm de alto
- | tomético
U- e edas de la Ruedas de 4 pulgadas 4
200 | 150 400 150 | 208 | 150 cesta de didmetro
I ! :
: | | \ \ | | Jarre de la T .
cesta
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A continuacion se muestra un esquema del uso de la cesta disefiada para ser
usada por el montacargas y/o apilador semi-automatico para la carga y descarga de
equipos a las estanterias estructurales (racks)
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Anexo N° 19

Costo de elaboracion del accesorio disefiado para

la manipulacion y traslado de los equipos
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En la tabla siguiente se muestran los diversos costos de los materiales necesarios

para llevar a cabo la elaboracion del accesorio tipo cesta propuesto para el montacargas

y el apilador semi-automatico.

Los precios fueron consultados en diversas ferreterias, en la tabla también se

muestran los datos de contacto de las mismas.

Material

Cantidad

Costo Unitario

Costo Total

Datos del lugar de compra

(BsF.)

(BsF.)

;‘:;;;rgf lis((i)e de 2?;312 Maxiferre C.A. RIF: J-
de espesor 1 3.500 3.500 30407520-0
(1,20x2,40m) El Algodonal, La Yaguara
Tubos de hierro de Comercial Muentes Yotero
3” de diametro (6m 1 850 850 Calle principal de los flores
por tubo) de Catia, local 1.
Tubos rectangulares Comercial Muentes Yotero
de 1,65 de ancho por 1 2300 2.300 Calle principal de los flores
9cm de alto de Catia, local 1.

Ruenca, C.A. RIF: J-
Ruedas de 4 30218146-1
pulgadas de didmetro 4 400 1.600 Maracay

TIf: 0243-5511624

Antonio Guzzo C.A
Agarre tipo zorra 1 1.200 1.200 RIF: J-00179341-0

Boleita Sur

9.450
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Anexo N° 20

Detalles de operaciones de reacondicionamiento

para el area de lavado y secado
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Dado que la cabina ya se encuentra construida y que ha estado inactiva por mucho
tiempo, se debe remover el piso, ya que el mismo no se encuentra en condiciones Optimas
(doblado y oxidado). Inicialmente a esta cabina se le instalaron ruedas, sin embargo se considera
que las mismas no proporcionan la estabilidad necesaria a la cabina. Es por ello que se
recomienda que la cabina se encuentre a nivel del piso, asegurando asi que los carros de secado

tengan fécil acceso a la misma.

Adicionalmente, se iluminaré el espacio destinado para el area de lavado, se instalara
una lampara de seguridad (hermética y auto-extinguible) rectangular de luz blanca, también se
adquirird una batea de acero inoxidable para el lavado de las cubiertas, bandejas y cassettes, de
dimensiones 1,50m, 0,70m, 0,90 m y 0,65m de largo, ancho, alto y profundidad,
respectivamente. En el presupuesto de esta cabina se toma en consideracion el costo de
obtencion de la luminaria y la batea, asi como la dotacion de un sistema de drenaje que garantice
la salida de las aguas negras desde la cabina hasta el area de los bafios, asi como la entrada de
aguas blancas desde el area de los bafios hasta la cabina de lavado. Se considerd importante
incluir en los costos y disefio de esta cabina, la instalacion de una manguera de inyeccién de aire
comprimido (manguera, trampas de agua Yy aceite) en el &rea de lavado. Con esto se pretende que
el encargado de lavar las piezas, sople el agua que se encuentra en exceso sobre las cubiertas, 1o
que garantizara que el proceso de secado se realice con mayor rapidez. Esto se lograra afiadiendo

una salida adicional del compresor disponible dentro de las instalaciones de produccion.

El area de secado que se habia delimitado inicialmente dentro de esta misma cabina,
nunca fue terminado, sélo cuenta con la pared posterior y el espacio de separacion para la puerta
de acceso desde el interior del area de lavado, por lo que debera adquirirse el material necesario
para culminar este trabajo. Para esta area, se propone ademas la adquisicién e instalacién de
cinco ventiladores de 107, que permitan disminuir el tiempo de secado desde 57:29 hasta 19:31
minutos (en el caso mas critico, que es para los equipos de alto volumen). Es importante resaltar
que este tiempo es aproximado (se llevo a cabo una prueba piloto basada en diez observaciones),
dado que solo con la implementacién de la propuesta se tendra con certeza el tiempo correcto.
La ubicacion de los ventiladores sera en la parte posterior y lateral del area de secado. Para
agilizar el traslado entre los puestos de trabajo y el area de secado y pintura, se propone la
construccion de tres carros moviles (dado que la frecuencia de procesamiento diaria de equipos

dentro de la empresa, es de 3 equipos, tomando en consideracion que la frecuencia de
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procesamiento mensual es de 12 equipos). Los mismos contaran con una bandeja removible,
donde se depositara el agua que se escurre de las bandejas, cassettes y cubiertas. Estos carros de

secado contaran con 5 niveles, donde se podran secar dos equipos por cada uno de ellos.

Para el resguardo de los utensilios de trabajo, se hara uso de un modulo (de
dimensiones 76.5x51.5x130.5 cm) que fue disefiado anteriormente para esta actividad,
pero que no fue usado correctamente, por lo cual los empleados han optado por utilizar
espacios ajenos para colocar el detergente, solvente, entre otros implementos de trabajo.
Al distribuir los implementos de trabajo eficientemente dentro del médulo, el mismo
puede ser utilizado dentro de la cabina de lavado que se propone reacondicionar. Esto se
realizd con la finalidad de que no se incurra en gastos de adquisicion de estantes para
guardar los implementos de trabajo y reutilizar materiales que ya se encuentran

disponibles y en buenas condiciones.

En las figuras a continuacion, se muestran, en diferentes vistas, las dimensiones
de la cabina de lavado y secado de cubiertas, cassettes y bandejas reacondicionadas, asi
como también el detalle de los carritos a utilizar dentro de las instalaciones de
produccion de la empresa.
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Vista lateral de la cabina para lavado y secado
Caracteristicas Cantidad
Laminas de acero
Paredes faltantes galvanizado calibre 20
o para area de (1,20 de ancho por 3
§ secado 2,40 de largo)
Tubulares de 2x1
Ventiladores para Ventiladores de 10
3
secado pulgadas
Pintura Y4 de galon de pintura |
anticorrosiva anticorrosiva

Caracteristicas Cantidad

Ventiladores  Ventiladores de 10
para secado  pulgadas
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Vista frontal de la cabina para lavado y secado

3858

Fregadero

Tuberia fregadero-bafio

Tuberia de fregadero

Ducteria para inyeccion de
aire comprimido

Paredes faltantes para area
de secado

Lampara

Ventiladores para secado

Materiales para 3 carros de
secado

Pintura anticorrosiva
Cortinas e instalaciéon

Alfombra  anti-resbalante
para el drea de lavado

Fregadero en acero inoxidable de una tina de 0,65m de
profundidad, 1,50m de largo, 0,7m de ancho
Llave de paso de % italiana

Tuberia de hierro colado de 2 pulgadas de didmetro
Tuberia de hierro galvanizado de 2 pulgadas de diametro
Sifon de 2 pulgadas y Codo de 45° y 2 pulgada

Tuberia de aguas blancas 2 pulgadas de diametro (Incluida
en los 9m de la tuberia fregadero-bafio)
Codo de 45° de 2 pulgadas

Tuberia de cobre de 6,52m de largoy % pulgada de
diametro

Manguera de 2m de largo y % pulgada de diametro
Y y codo de 45° (ambos de % pulgada)

Pistola para soplar aire comprimido

Laminas de acero galvanizado calibre 20 (1,20 de ancho por
2,40 de largo)

Tubulares de 2x1

Lampara rectangular de luz blanca (0,20m de ancho por
1,20m de largo)

Ventiladores de 10 pulgadas

Angulos 2x2 de hierro

Pletina 2" x 3/16 x 6 mts

Ruedas de goma dura

Bandejas de laminas galvanizadas de calibre 18

% de galdn de pintura anticorrosiva

Ver "Cabina nueva" en cotizacion de cortinas

Pisos de goma anti-resbalante tipo boton 50x50 cm

1

9m
9m
2¢c/u

7m

Zm

12

12
15

17

Caracteristicas Cantidad
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En la figura siguiente se muestra la vista frontal aumentada de las ruedas del

equipo de traslado de materiales, donde se evidencia el uso de las bandejas luego de
cada rejilla:

F Caracteristicas Cantidad

Angulos 2x2 de hierro 12
Materiales para Pletina 2" x 3/16 x 6 mts 2
3 carros de Ruedas de goma dura 12
secado Bandejas de laminas 15

galvanizadas de calibre 18

A continuacion se muestran las dimensiones requeridas para la realizacién de los

carros de secado propuestos, a fin de que se adapten lo mejor posible a la cabina de
lavado que se propone en conjunto.

Vista lateral del carro para secado de equipos:

Caracteristicas Cantidad
|

Angulos 2x2 de hierro 12

Materiales para Pletina2" x 3/16 x 6 mts 2

g 3 carros de Ruedas de goma dura 12
= secado Bandejas de laminas 15

galvanizadas de calibre 18

[+
N
(o]
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Vista frontal del carro para secado de equipos

‘ Caracteristicas Cantidad

g‘ - Angulos 2x2 de hierro 12
-l Materiales para Pletina 2" x 3/16 x 6 mts 2
3 carros de Ruedas de goma dura 12
secado Bandejas de laminas 15

Iy galvanizadas de calibre 18

99

NI 1

§‘_°__'@ 1225

= -}

Nota: Debe considerarse que las dimensiones aqui mostradas se encuentran

expresadas en milimetros.
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Anexo N° 21

Costos de reacondicionamiento de la cabina de

lavado y secado de cubiertas, bandejas y cassettes
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En la tabla a continuacion se muestran los costos de reacondicionamiento de la

cabina inactiva, incluyendo el costo de implementacion de las cortinas mostrado

anteriormente.
Cambios a
. Caracteristicas Cantidad Costo Datos del lugar de compra
realizar
Fregadero en acero inoxidable de una tina 1 14.354,24  Grupo Reinval, C.A. RIF: J-
de 0,65m de profundidad, 1,50m de largo, 31581196-0
0,7m de ancho
Fregadero Llave de paso de % italiana 1 750 Biseladora 54, C.A. RIF: J-
30645882-4
Boleita Norte
TIf. de contacto: 0212-2343417
Tuberia de hierro colado de 2 pulgadas de 9m 4,290
didmetro Maxiferre, C.A. RIF:J-30407520-0
Tuberia de hierro galvanizado de 2 9m 1.400 La Yaguara, Principal E Algodonal
Tuberia pulgadas de diametro
fregadero-bafio Sifén de 2 pulgadas y Codo de 45°y 2 2cfu 222 Biseladora 54, C.A. RIF: J-
pulgada 30645882-4
Boleita Norte
TIf. de contacto: 0212-2343417
Tuberia de aguas blancas 2 pulgadas de
diametro (Incluida en los 9m de la tuberia
. fregadero-bafio)
fTruel;Z::ru % Codo de 45° de 2 pulgadas 1 21 Biseladora 54, C.A. RIF: J-
30645882-4
Boleita Norte
TIf. de contacto: 0212-2343417
Tuberia de cobre de 6,52m de largoy % 7m 325 Maxiferre, C.A. RIF:J-30407520-0
pulgada de didmetro La Yaguara, Principal E Algodonal
Manguera de 2m de largo y % pulgada de 2m 192 Ferroastur, C.A. RIF: J-00149375-1
Ducteria para diametro Boleita Norte
inyeccion de aire TIf. de contacto: 0212-2344083
comprimido Yy codo de 45° (ambos de % pulgada) 1 69 Biseladora 54, C.A. RIF: J-
30645882-4
Boleita Norte
Pistola para soplar aire comprimido 1 650 TIf. de contacto: 0212-2343417

Paredes faltantes Laminas de acero galvanizado calibre 20 Maxiferre, C.A. RIF:)-30407520-0

para darea de (1,20 de ancho por 2,40 de largo) 3 4,113 -
cecado TRy dabxt La Yaguara, Principal E Algodonal
lluminacién Lamporiente C.A. RIF:
Limpara Lampara rectangular de luz blanca (0,20m 1 580 1-00215304-0
P de ancho por 1,20m de largo) Boleita Norte
TIf. de contacto: 0212-2371502
lluminacién Lamporiente C.A. RIF:
Ventiladores para . 1-00215304-0
secado Ventiladores de 10 pulgadas 5 4,225 Boleita Norte
TIf. de contacto: 0212-2371502
Angulos 2x2 de hierro 12 4,320 Comercial Muentes Yotero
Pletina 2 " x 3/16 x 6 mts 2 320 Calle principal de los flores de
Materiales para 3 Ruedas de goma dura 12 10.200 Catia, local 1
carros de secado  Bandejas de laminas galvanizadas de 15 12.750 Ferreteria Real C.A
calibre 18 Av. Norte Sur Frente a Radio
Caracas, Quinta Crespo
' Biseladora 54, C.A. RIF: J-
Pintura

% de galdn de pintura anticorrosiva 1 80 30645882-4

anticorrosiva .
Boleita Norte

.Cnrtlna?’ e Ver "Cabina nueva" en cotizacién de cortinas 3.545,94
instalacién
Alfombra  anti- _. . . . Materiales Sanchez
Pisos de goma anti-resbalante tipo botén N
resbalante  para S0X50 cm 17 2.295 La Florida
el drea de lavado TIf. de contacto: 0424-1639624
64.702,18
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Fecha
INVEDSIONES INSEDADQ CoA. Dia |Mes |Afo
Calle 1ra Transversal Local 19 Urb. San Sebastian. Turmero Estado Aragua 12 9 13
Telefax: 0244-6614706 Celular: 0426-5333967
Correo: inseparca@gmail.com Nro. 116
Nombre y Apellido o Razén Social: FUSER ROLLLER C.A.
Atencion: ING. JOUBRAN DIAZ
Teléfono: C.l oRif.: Cond. De Pago CONTADO
Cantidad Descripcion P.U. Total
CABINA DE PINTURA:
1 SUMINISTRO DE CORTINEROS EN ACERO INOXIDABLE 586,30 586,30
40 METROS DE CORTINAS DE PVC DE 20CMS X 2MM TRANSPARENTES 58,63 2345,20
CABINA DE TONER:
1 SUMINISTRO DE CORTINEROS EN ACERO INOXIDABLE 586,30 586,30
40 METROS DE CORTINAS DE PVC DE 20CMS X 2MM TRANSPARENTES 58,63 2345,20
CABINA NUEVA:
1 SUMINISTRO DE CORTINEROS EN ACERO INOXIDABLE 586,30 586,30
44 METROS DE CORTINAS DE PVC DE 20CMS X 2MM TRANSPARENTES 58,63 2579,72
CABINA KOMDIGITALC.A.:
1 SUMINISTRO DE CORTINEROS EN ACERO INOXIDABLE 586,30 586,30
34 METROS DE CORTINAS DE PVC DE 20CMS X 2MM TRANSPARENTES 58,63 1993,42
1 SERVICIO DE INSTALACION DE CORTINAS EN SU PLANTA 5005,00 5005,00
Tiempo de
entrega Nro de Orden de Entrega: Sub-Total 16613,74
3DIAS Emitida por: Recibida por: IVA._ 12 % 1993,65
HABILES
DESPUES DE
RECIBIR SU TOTAL 18607,39
ORDEN DE
COMPRA
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Anexo N° 22

Analisis de la capacidad propuesta con la
redistribucion del area de produccion y

adquisicion del nuevo almacén
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Andlisis de la propuesta orientada al aumento de la capacidad mediante la

adquisicion de un nuevo almacén.

Una vez calculada la capacidad actual instalada, la capacidad actual utilizada y
realizado el respectivo analisis, se procedio a formular una opcion que permita solventar
la situacion de sobreutilizacion de los espacios (areas de transito, pasillos) debida a la
falta de capacidad instalada, lo que conlleva a proponer la adquisicion de un nuevo
almacén que permita ampliar dichas capacidades, ademés de la re-organizacion de
espacios en el area de produccién, scrap y almacén 115. A continuacion se muestra un
cuadro en el cual se encuentran reflejadas las nuevas capacidades considerando el

arrendamiento de este nuevo espacio.

Nuevas capacidades considerando la implementacion de las propuestas

Capacidad

Capacidad

Capacidad . Capacidad o %
‘ . instalada e utilizable .
Areas instalada ° utilizable ° Capacidad
5 (N° de 3 (con N° de o
(m?) . (m?) . utilizada
equipos) equipos act)

Produccion 116,85 156 116,85 156 100%
Alﬂagen 194,71 207 194,71 207 100%
Ahlnlas"en 25,68 50 25,68 50 100%
Almacén 117,14 143 49.97 61 42.66%

Nuevo
Total 454,38 556 387,21 474

Analizando las capacidades propuestas y comparandolas con las capacidades
actuales, se puede apreciar claramente que el problema de sobreutilizacién de los
espacios se puede solventar con el arrendamiento del nuevo almacén. Esto se evidencia
al observar que cuando incluimos la capacidad instalada del nuevo almacén, los
porcentajes de capacidad utilizada en las otras areas disminuyen hasta alcanzar el 100%
de su capacidad, cuando antes la superaban hasta un 15, 42% por citar el caso del

almacén 110, el cual presenta actualmente la situacion més critica, debido a que en los

91



UCAB J§@imeesessss
ANEXOS

procesos de recepcion de equipos el almacén 110 suele colapsar y se ve en la necesidad
de cubrir la carencia de los espacios, utilizando areas que no se encuentran destinadas
para almacenaje como lo son los pasillos, restringiendo la movilidad de los trabajadores

y los equipos de manejo de materiales ( montacargas y/o apilador).

Cabe destacar que la comparacion sefialada anteriormente se realiza
considerando la misma cantidad de equipos, es decir, el nimero de equipos actuales es el
mismo ndmero de equipos que se estd tomando en cuenta para el calculo de las
capacidades propuestas. Ya que, principalmente se desea ubicar en capacidades
instaladas propuestas a aquellos equipos que en la actualidad estan generando

sobreutilizacion de los recursos.

Es importante sefialar que en el caso del departamento de scrap también
surgieron cambios, es decir, su capacidad instalada aumento, debido a que se agregaron
3 racks nuevos a este departamento, con el objetivo de mantener en ellos a todos
aquellos equipos que aun no se han canibalizado, pero que estdn destinados a este

proceso Yy asi lograr una mejora en cuanto a busqueda y control de equipos de este tipo.

En la tabla que se muestra a continuacién se encuentran las capacidades

instaladas y de utilizacion propuestas para ésta area.

Nuevas capacidades del departamento de scrap considerando los cambios sefialados

Capacidad Instalada ~ Capacidad Actual % Capacidad

(m?) utilizada (m?) utilizada

Scrap 31,64 31,64 100%

Analizando la informacion contenida en la tabla anterior y comparandola con la
tabla N° 9 ubicada en el Tomo | del Trabajo Especial de Grado, se demuestra como
cambia favorablemente el porcentaje de capacidad utilizada al realizar los cambios antes
mencionados, debido a que se elimina la sobreutilizacion (72,77%) de éste espacio y se
aprovecha su capacidad instalada al 100%.
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Finalmente se puede concluir que el arrendamiento del nuevo local genera

beneficios significativos, ya que permite reubicar los equipos que estan colapsando a los

almacenes actuales y ademaés, la nueva capacidad instalada permite almacenar 82
equipos adicionales.

Los datos de arrendamiento del espacio se muestran a continuacion:

Datos del nuevo almacén

Almacén Nuevo Costo mensual por alquiler

% Areade 144m°

e Altura de 3.5m

X3

% Ubicacion edificio 16.000,00 BsF
industrial Passaro, La
Yaguara

7
*

*
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Anexo N° 23

Nueva organizacion de espacios para el almaceéen
115
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En la imagen a continuacion se muestran las condiciones actuales del almacén 115 y la situacion al implementar la

propuesta de traslado de consumibles e insumos al nuevo almacén.

Situacion Actual Situacion Propuesta

726,58

|
| 69,29
|__ U; ‘ﬁ;ﬁ\ -
=} N I%lll%lll%ll[%!l
| |HPEPEFEPENEY = = =
o | S
2 ) EpEPEPEIE =2 =2 =g
— Raacenamiento de ||| [ — = = - o o === — = T e e B Nt waeea|T Leyenda:
puestos pequefios || | | Leyenda: | At eh e | I Racks de
| Racks de | I almacenamiento
e | - almacenamiento | Almacén 115 ' - de equipos
' de equipos : 2 —— *"Ii procesados
2 2l 2 EEOELD | -
: of| EEEE  estantes 1 5| (EEUIELET g B estantes
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Anexo N° 24

Plano propuesto para el almacén 110
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Los cambios realizados en este plano incluian solo las delimitaciones de los espacios destinados para la ubicacion de
los equipos de venta directa, considerando dos estanterias estructurales (en azul) y el espacio en el piso para nueve equipos
grandes, es importante resaltar que se seguiran destinando dos hileras de equipos (una de cada lado) en la parte frontal de los

racks, ya que se determino que, incluso con estos equipos en esa ubicacidn, no se obstruyen los pasillos del almacén.

2049,89

)

4 H— H—= = Zona de preparacién
(B0 EIE de cquipos

(Recepcion y
despacho)

Equipos de venta
directa

Eﬁ —

Leyenda:

|
|
| |
I Racks de |
: - almacenamiento de |
| equipos |
| Racks de :
I - almacenamiento de |
: equipos de venta |
| |
| |
' |
|

|

906,96
|
>
—
3
Q
N
[°N
)
=
[y
()
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Anexo N° 25

Formato de etiquetas propuesto para el control de

equipos en almacenes
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Las calcomanias de colores que se muestran a continuacion, son propuestas por
los tesistas, a fin de mantener un control de los contenedores de donde provienen los

equipos usados que son descargados por los empleados de la empresa.

Meses:
. Enero Tulio
. Febrero . Agosto
Levenda:

. Marzo Septiembre
Equipo del . P
contenedor

Abril Octubre
. Mayo Noviembre
. Junio . Diciembre
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Anexo N° 26

Modelo de tarjeta KARDEX propuesto para el

control de equipos en almacenes
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Bolsillos disefiados para la implementacién
de las tarjetas KARDEX:

Equipo alto volumen Los bolsillos seran de 7cm de alto y 10cm de
ancho en la parte posterior y 4cm de alto y
10cm de ancho en la parte delantera, se
utilizard el material de lona comprado para
los forros de los equipos y seran elaborados
por la misma costurera.

7cm

4cm

10cm

Tarjetas KARDEX:

Las hojas para las tarjetas seran de 6cm de
alto por 8cm de ancho, el equivalente a % de
una hoja carta, contendra la informacion
presente en la figura de la derecha.

Empresa FUSER ROLLER C.A

Fecha de ingreso Ubicacion del Fecha de salida Motivo de salida
: Modelo .
cquipo del Serial del Traslado:
Dia Mes Afio N°de  N°de equipo equipo Dia Mes Aifio LA qué Venta
Rack Nivel almacén?
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Anexo N° 27

Cotizacion de estanterias estructurales para el

nuevo almacén propuesto para la empresa
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En la cotizacion siguiente se muestran los costos de los materiales necesarios
para la elaboracion de diez estanterias estructurales, incluyendo su traslado y montaje
dentro de las instalaciones del almacén que se propone adquirir.

°| ISII C.A.
M SISTEMAS MODULARES PARA OF 1N

ORDEN DE COMPRA
Proveedor Facturar a ~
) Corporacion Fuser Roller, C.A
OFISIT, C.A. Productos de Calidad
Avenida htercomunal de Antimano, entre calle 3 y Avenida Principal
del Algodonal. Edificio Industrial Passaro, Aanta Baja, Oficina 3
R 65-1. Ti- 0212-4439812
J
Fecha de la o/c Fecha de Entrega Lugar de Entrega N h
Avenida Intercomunal de Antimano, enfre calle 3 y Avenida Principal del Algodonal. Edificio Industrial Passaro, Planta
05-08-13 Segun Planificacion Baja, Oficna 3
Dimensiones
Cantidad MOD Descripcion (alto-ancho- Color Precio Unitario Total
fondo)
14 Marcos Racks 75x40 2,40 4,00 Gris 1492,5 20895
20 Vigas rectangulares 0,10 2,40 0,04 Gris 634,5 25380
Base para 4 bairas apoyo
80 Barras de apoyo 1,00 Gris 115,5 9240
Montaje 600 600
Traslado 450,00 450,00
IVA 12% 6.787,80
TOTAL 63.352,80
Condici de Pago

CONTADO

Documentos Anexos /Observaciones

Realizado por

LEOPOLDO RODRIGUEZ
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Anexo N° 28

Cotizacion del apilador semi-eléctrico que se

propone adquirir
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Universidad Catélica
ANDRES BELLO

ANEXOS

Rif J-00179341-0

Fecha Emision: 08/08/2013
Pégina: 1/1
Nimero de Cotizacion: 83816

Senores:
CORPORACION FUSER ROLLER C.A.

Estimados Senores,
Por medio de la presente tenemos el gusto de presentarles nuestra oferta de los equipos solicitados por ustedes:

PRECIO TOTAL
CANT. CODIGO DESCRIPCION UNITARIO RENGLON
100 PRTX12/258T APILADOR ELECTRICO 2,50 MTS. 1200KG. 416,125.00 416.125.00

Apilador Eléctrico con desplazamiento Manual
Elevacion: 2,50 mis,

Capacidad: 1200 kg.

Altra de la torre Replegada: 1,781 mis.
Ancho minimo del equipo: 1,193 mis,

Ancho de las horquillas Ajustable

Longitud de las Horquillas: 48"

Modelo: TX12/25ST

Marca: PRAMALC

Condiciones Especiales:
1) Nugstros precios estan caleulados a la tasa de cambio oficial, en caso de existic variacin cambiaria se calculara an la factura final.
2] Las fechas de entrega indicadas en la presente cferla son estimadas, en ningdn case ANTONIO GUZZ0, C.A. e hard responsable por lucro cesante

ccasionadas al chente debido a retrasos en los proceses de importackin y nacionalizacidn.

3) Las especificaciones de los equipos pudieran sufrir algunas variaciones de acuerdo al fabeicante.

4) Todas las reparaciones son estrictamente de pago ANTICIPADO.

5} Una vez facturado el cliente dispone de cinco (05) dias para realizar ¢ pago, pasado este plazo se anulara ka factura.
&) Favor emitir cheque a nombre de ANTONIO GUZZO, CA.

Condiciones Generales:

Fecha de entrepa: O8/08/2013 12:00 {Salve previa Venta)
Forma de pago: CONTADO
Condiciones de Entrega: CLIENTE RETIRA EN 85,
Validez de la oferta: £ Dias Sub-Total: 416,125.00
Garantia: 12 MESES Descuento: 000 8 0.00
Observaciones: Recargos: % .00
ENTREGA INMEDIATA Fletes y Manejos: 0.00
1V A 49 935.00
Total Cotizacion Bsf.: 466,060.00
Sin otro particular por los momentos y esperando que la presente sea de su total agrado,
Atentamernte,
Por ANTONID GUZZ0, C A Aceptada por el Clienta:
RAFAEL TROCCOLI CORPORACION FUSER ROLLER C.A.
Mombre y Apellido: (G

Final Av. las Palmas, Edif. Gufransa PB, Boleita Sur, Mcpo. Sucre, Edo. Miranda, Teléfonos: (0212)2346928
=23T74147 - 2342683 - 2351179 - Fax: (0212) 2348555 - email: inforantenioguzzo.com - Caracas - Venezuela
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Anexo N° 29

Cotizacion de la lampara de infrarrojo propuesta
para el secado de pintura de las bandejas,

cassettes y cubiertas
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A continuacion se muestran los datos (nimero de contacto y valor) necesarios
para la adquisicion de una lampara infrarroja para el secado de las cubiertas, bandejas y
cassettes provenientes de la cabina de pintura en el proceso de reacondicionamiento de
los equipos usados. Cabe destacar que dicha informacion fue obtenida via web a través
de la péagina: http://articulo.mercadolibre.com.ve/MLV-412875402-lampara-infraroja-
secado-rapido-pintura-automotriz-_JM

Lampara Infraroja Secado Rapido Pintura Automotriz
Rvequsta 0

BsF 10.371"

Fuente: http://articulo.mercadolibre.com.ve/MLV-412875402-lampara-infraroja-secado-rapido-pintura-

automotriz-_JM

En la tabla siguiente se muestras las especificaciones de la lampara de secado

propuesta para las mejoras dentro del proceso de secado de las cubiertas, cassettes y

bandejas previamente pintadas.

Caracteristicas

Sistema movil para el secado de
pintura el cual posee:

e Sensor a distancia

e Sensor de temperatura

e Capacidad de rotacién 360
grados

e Equipo con ruedas y freno

e Peso aproximado de 30Kg

e Distancia de trabajo con
respecto a la pieza de 50 a
80cm

Lampara
infrarroja para el
secado de pintura
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Anexo N° 30

Cotizacion de los materiales necesarios para la

elaboracion de un mesén de secado
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A continuacion se presentan los costos de materiales para la realizacion del
meson de secado que se propone implementar en la cabina se secado de las cubiertas,
bandejas y cassettes que han sido previamente pintadas.

Materiales para la elaboracion del meson

Datos del lugar

Materiales Cantidad Costo
de compra
Tubos de hierro de 4 3.400 Maxiferre C.A.
3 pulgadas ) RIF: J-30407520-

.. 0
Lamina de acero

galvanizado 1 1.371 E]l Algodonal, La
calibre 20 aguara

4.771
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Anexo N° 31

Perfil y descripcion del cargo de Gerente o

Coordinador de Produccién
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WO D EETEGEE Gerente o Coordinador de Produccion

Depende de: Gerente General
Subordinados: Supervisor y técnicos de produccion

¢ Lider

+» Responsable

«¢ Alta capacidad analitica y de toma de decisiones
Perfil del +» Conocimientos Técnicos y Profesionales
empleado: +* Capacidad de generacion de Informes

¢ Proactivo

++ Habilidad de trabajo en equipo y manejo de relaciones interpersonales
+* Habilidades Gerenciales

¢ Elaborar y dirigir los planes de produccion a corto, mediano y largo
plazo (generaciéon del Plan Maestro de Produccion).

¢ Cooperar con el Departamento Comercial para adaptar la produccién a
las necesidades del cliente.

+¢ Realizar planificacion de actividades de acuerdo a las necesidades del

Descripcion del cliente y la directiva de la empresa .

cargo: +* Coordinar y supervisar la asignacion de recursos disponibles en los
procesos.

+* Coordinar el mantenimiento en las instalaciones.

+* Velar por el cumplimiento de las normas, la calidad de los procesos y el
uso de los equipos e implementos de seguridad.

+¢ Establecer y monitorear indices de productividad.
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Costo anual de contratacion del Gerente o

Coordinador de Produccion
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Los costos de beneficios y salarios para el cargo de Gerente o Coordinador de Produccidn y los beneficios anuales que

brinda la empresa a sus empleados se muestran a continuacion:

Bono Sueldo

e . ., APORTE INCES S.S.0 L.P.H.
CARGO Salario Diario Basico Mensual Alimentacion MENSUAL MENSUAL MENSUAL Mensual
Mensual Pagado

Sueldo Base

Coordinador
de BsF. 333,33 Bs. 10.000,00 Bs. 1.000,00 36 243,2 138
Produccion

Bs.
10.582,80

Salario Bonificacion
Diario Prestaciones Especial COSTO COSTO
Integral Base  Sociales por Afio Antigiiedad TOTAL PROMEDIO
de (60dias) Bono de Fin de ANUAL MENSUAL
Prestaciones afio* (30dias)

Utilidades por Afio (2 Bono Vacacional
meses) (1 mes)

CARGO

Coordinador
de Bs. 20.000,00 Bs. 10.000,00 Bs. 444,44 Bs. 26.666,67 Bs. 10.000,00
Produccion

Bs.

103.660,27 Bs. 16.138,36
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Propuesta de sustitucion del piso actual
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Para la sustitucion del piso actual de este departamento, se necesita llevar a cabo

una serie de pasos que seran descritos a continuacion.

1. Demolicién del piso de concreto: para realizar este paso, es necesario gque se

utilice un equipo liviano y de mano (martillo eléctrico, barra metalica y mandarria),
cuyas caracteristicas permiten demoler de 0.06 a 0.10 metros del concreto actual en un
area de 259.5 m2. Esto tomando en consideracion el trabajo anterior realizado, en el cual,
se removid un espesor de 0.10m.

2. Construccién del pavimento de concreto: se construye una porcion de

pavimento de concreto sin armar, cuyas dimensiones seran equivalentes al area
removida anteriormente (259.5m2), esta superficie posee un espesor de 0.06 a 0.10
metros, dependiendo del espesor que haya sido removido en la demolicion, y una
Resistencia del Concreto de RCR 210 Kg/cm?, por ultimo se otorgara a la superficie
endurecida un acabado final Rustico Fino a Boca de Cepillo.

En el proceso de construccion del pavimento deben utilizarse materiales no
contaminados a fin de cumplir con los lineamientos legales por los cuales se rigen las
actividades constructivas en Venezuela (Normas COVENIN, ASTM).

El agua utilizada debe contener pocas impurezas, no se emplearan aguas grasosas
0 aceitosas, ni aquellas que contengan azucares o similares, es indispensable que el
contratista realice una inspeccion del agua, su procedencia y el estado minimo de
limpieza que deben poseer los envases o contenedores involucrados en el proceso de

preparacion de la mezcla.

El cemento a utilizar en el proceso debe ser PORTLAND normal con el fin de
cumplir con las especificaciones de la Norma COVENIN 28-76, para los frisos base se
utilizaran arenas naturales o de trituracion de rocas, seran limpias, sanas y no contendran
limo (barro), las arenas deben provenir de canteras con una inspeccion que lo indique,
de poseer otra procedencia justificada se deben entregar muestras de inspeccién de otros

proveedores, en ningun caso se aceptaran arenas de playa.
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Para proporcionar al piso el acabado final Rustico Fino a Boca de Cepillo se
extenderd sobre la base endurecida y previamente humedecida la capa del mortero
conservando el plano de cepillo de madera en angulo con la superficie y extendiendo el
material en varias direcciones, luego se coloca el cepillo paralelo a la superficie para

posteriormente aplicar movimientos circulares hasta lograr el aspecto deseado.

3. Suministro vy colocacién de CHEMADUR XF: Para otorgarle resistencia,

soporte a la abrasién y mayor durabilidad al acabado final del piso, se polvorea toda la
superficie de concreto con un polvo especial denominado CHEMADUR XF
(presentacion de 25 Kg), el cual, tiene como funcion endurecer la superficie del
concreto. Por ultimo y para finalizar el procedimiento de polvoreo se procede a dar un
acabado quemado a la superficie, con el fin Unico de sellarla y evitar la expulsion
posterior de particulas de polvo. En el Anexo N° 32 se muestra la cantidad de polvo
requerido para dicha superficie, asi como la cotizacién del mismo.

4. Acarreo de material: una vez realizada en la obra, la demolicion de todo

material de concreto existente en el piso, que describe la situacion actual en el area de
produccién de la empresa, se procede a agrupar dicho material desde los sitios de
excavacion y produccion de la empresa hasta los sitios de disposicidn o evacuacion de la

misma, a fin de facilitar su posterior traslado fuera de las instalaciones de la corporacion.

Para obtener el costo de la partida de acarreo (traslado) es necesario calcular cual

es el volumen de material removido, lo que sustenta el calculo siguiente:
259.5m? X 0.06m = 15.57m3 de material removido

Lo que quiere decir, que el material que sera removido del piso actual representa
en volumen 15.57 m3. Es importante resaltar que este volumen puede variar dependiendo
de cual sea el espesor de piso removido, ya que, este espesor puede tiende a ser entre
0.06 y 0.10 metros.
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5. Carga a mano _del material: este proceso consta en el traslado manual del

material removido (15.57m3), en un espacio fisico que va desde las puertas de acceso al
departamento de produccion, hasta el porton de salida del Edificio Industrial Passaro, lo
que se traduce en 0.065Km.

6. Bote del material producto del procedimiento: este paso consiste en el

traslado del material de desecho que se obtiene al llevar a cabo cada uno de los pasos
anteriores. Estos desechos deben ser trasladados a una distancia no menor de 50 Km,
cumpliendo con la normativa de la Ley de construccion, para determinar el costo de esta
actividad, se lleva a cabo el calculo de la carga removida en la distancia minima
requerida.

8BsF
(1557m® x=—

10BsF
) + (50Km X ) = 624,56 BsF
Km

Se recomienda realizar la construccion del pavimento de concreto sin armar en
tres partes, dividir el area en tres partes iguales, demarcadas por su respectiva junta de
dilatacion, de tal manera se evita paralizar el proceso de reacondicionamiento de
equipos, se disminuye la incomodidad al momento de buscar ubicacién a todos los racks,
mesones y equipos que residen en éste almacén y se obtienen beneficios a la hora de una
reparacion, ya que la misma se puede realizar por partes, sin afectar toda la superficie

del galpdn de produccién.
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Cotizacion de propuesta de sustitucion del piso

actual
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INVERSIONES MIKSBA PROYECT C.A.

Obra:

Nota: La fecha de emision de esta cotizacion es el 20 de Septiembre de 2013.

Contratante: SR. FUSER-ROLER

ANALISIS DE PRECIO UNITARIO

Descripcién: DEMOLICION DE PAVIMENTO DE CONCRETO CON EQUIPO LIVIANO

Datalaing MaPrex 2.x

Partida No.: 1

REPARACION DE PAVIMENTO DE CONCRETO EN ESTACIONAMIENTO UBICADO EN LA YAGUARA,
MUNICIPIO LIBERTADOR DEL DISTRITO CAPITAL

Unidad: m3 Cantidad: 26,00 Rendimiento: 12.000000 Codigo: E133S/C
1. MATERIALES
N° Descripcion Und. | Cantidad Precio Desp.| Total Material
Total Material
2. EQUIPOS
N° Descripcién Cantidad Precio COP/Dep. Total Equipo
1 [COMPRESOR ATLAS COPCO XA-160 1,00 210,217.14|  0.004647 97688
|~ 2 |MARTILLO PARA COMPRESOR 1,00 30,250.00|  0.006000 181.50
3 |MANDARRIA MANGO LARGO 5 KG 1,00 ~ 450.00 0.010000 4.50
4 |PALA CON CABO DE MADERA BELLOTA O SIMILAR 2,00 210.00|  0.034000 14.28
5 |PICO BELLOTA O SIM 1,00 200.00{  0.030000 6.00
Total Equipos: 1,183.16 98.60
3. MANO DE OBRA
N° Descripcidn Cantidad Jornal Bono Total Bono | Total Jornal
1 [MAESTRO DE OBRA DE 2DA 0.20 187.28 48.15 9.63 37.46
"2 |caPoRAL 1.00 151.30 48.15 48.15]  151.30
3 |OPERADOR DE MARTILLO PERFORADOR 2.00 136.75 48.15 96.30 273.50
4 | OBRERO DE 1RA R 4.00| 126.04 48.15 192.60 504.16|
Sub Total Mano de Obra: 346.68 966.42
FCAS: 328,00 % Prestaciones Sociales: 0.00 3,169.86
Total General Mano de Obra: 4,482.96 373.58
Costo Directo o SubTotal A: 472.18
15,00% Administracion y Gastos Generales: 70.83
SubTotal B: 543.01
10,00% Imprevisto Utilidad: 54.30
SubTotal C: 597.31
0,00% Financiamiento: 0.00
Precio Unitario sin Impuesto: 597.31
12,00% Impuesto (I.V.A.): 0.00
0,00% Otros Impuestos: 0.00
PRECIO UNITARIO Bs.: 597.31
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Nota: La fecha de emision de esta cotizacion es el 20 de Septiembre de 2013.

INVERSIONES MIKSBA PROYECT C.A.

Obra:

MUNICIPIO LIBERTADOR DEL DISTRITO CAPITAL

Contratante: SR. FUSER-ROLER

ANALISIS DE PRECIO UNITARIO

Dascripcién: CONCRETO DE F'c 250 kgf/cm2 A LOS 28 DIAS, ACABADO CORRIENTE, PARA LA CONSTRUCCION DE BASE DE

Datalaing MaPrex 2.x

Partida No.: 2
REPARACION DE PAVIMENTO DE CONCRETO EN ESTACIONAMIENTO UBICADO EN LA YAGUARA,

PAVIMENTO.
Unidad: m3 Cantidad: 26,00 Rendimiento: 15.000000 Codigo: E328000125
1. MATERIALES
N° Descripcién Und Cantidad Precio Desp.| Total Material
1 |CONCRETO PREMEZCLADO F'C 250 kg/cm2 AS=3" m3 1.0000 2,560.00( 2.00, 2,611.20
2 |FLETE / TRANSPORTE DE CONCRETO PREMEZCLADO m3 1.0000 94.00| 0.00 94.00
3 |ADITIVO ENDURECEDOR PISO SIKA DURACOLOR GRIS kgf 10000 1,230.00| 5.00 1,291.50
Total Materiales: 3,996.70 3,996.70
2. EQUIPOS
N° Descripcién Cantidad Precio COP/Dep. Total Equipo
1 |VIBRADOR A GASOLINA 5 HP L=5 MTS 2,00 14,900.00/  0.009000 268.20
2 |CARRETON 2,00 145.00 1.000000 290.00
3 [REGLA DE ALBANIL (TUBO RECTO HIERRO 2X1) L=6 M 1,00 177.00(  0.009000 1.59
4 |CEPILLO ALBANILERIA TIPO PALUSTRA, MANGO PLASTICO 2,00 88.00|  0.090000 15.84
Total Equipos: 575.63 38.38
3. MANO DE OBRA
N° Descripcién Cantidad Jornal Bono Total Bono | Total Jornal
1 |MAESTRO DE OBRA DE 1RA 1.00 215.87| 48.15 48.15 215.87
2 | ALBARNIL DE 1RA 2.00 169.23 48.15 96.30 338.46
3 |AYUDANTE 2.00 134.95 48.15 96.30 269.90
4 |OBRERO DE 1RA 6.00 126.04 48.15 288.90 756.24
Sub Total Mano de Obra: 529.65 1,580.47|
FCAS: 328,00 % Prestaciones Sociales: 0.00 5,183.94|
Total General Mano de Obra: 7,294.06 486.27
Casta Directo o0 SubTotal A 4,521.35
15,00% Administracion y Gastos Generales: 678.20
SubhTotal B: 5,199.55
10,00% Imprevisto Utilidad: 519.96
SubTotal C: 5,719.51
0,00% Financiamiento: 0.00
Precio Unitario sin Impuesto: 5,719.51
12,00% Impuesto (IV.A.): 0.00
0,00% Otros Impuestos: 0.00
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Nota: La fecha de emision de esta cotizacion es el 20 de Septiembre de 2013.

Datalaing MaPrex 2.x

INVERSIONES MIKSBA PROYECT C.A.

Partida No.: 3

REPARACION DE PAVIMENTO DE CONCRETO EN ESTACIONAMIENTO UBICADO EN LA YAGUARA,
MUNICIPIO LIBERTADOR DEL DISTRITO CAPITAL

Contratante: SR. FUSER-ROLER

ANALISIS DE PRECIO UNITARIO

Descripcién: S/C DE MALLA TRUCKSON 4" X 4" EN PISO

Obra:

121

Unidad: m2 Cantidad: 260,00 Rendimiento: 50.000000 Cadigo: S/C
1. MATERIALES
Ne Descripcion Und. | Cantidad Precio Desp.| Total Material
"1 |MALLA TRUCKSON ELECTROSOLDADA 4" X 4" 1.98 K/M2 m2 1.0000 36.30| 3.00 37.39
2 |ALAMBRE LISO GALVANIZADO CALIBRE N° 18 kgf 0.0100 29.00| 5.00 0.30
3 [TRANSPORTE Y MANEJO DE ACERO kgf 1.0300 1.69| 0.00 1.74
Total Materiales: 39.43 39.43
2. EQUIPOS
N° Descripcion Cantidad Precio COP/Dep. Total Equipo
1 |ALICATE CRESCENT 8" O SIMILAR 1,00 232.00 0.020000 4.64
2 |TENAZA CRESCENT DE 8" 1,00 232.00 0.010000 2.32
3 |CINTA METRICA 3 MTS METALICA O SIMILAR 1,00 81.00 0.010000 0.81
Total Equipos: 7.77 0.16
3. MANO DE OBRA
N° Descripcion Cantidad Jornal Bono Total Bono | Total Jornal
1 |MAESTRO CABILLERO 1.00 187.28 48.15 48.15 187.28|
2 |AYUDANTE 2.00 134.95 48.15 96.30 269.90|
3 |OBRERO DE 1RA 2.00 126.04 48.15 96.30 252.08
Sub Total Mano de Obra: 240.75 709.26
FCAS: 328,00 % Prestaciones Sociales: 0.00 2,326.37
Total General Mano de Obra: 3,276.38 65.53
Costo Directo o SubTotal A: 105.12
15,00% Administracion y Gastos Generales: 15.77
SubTotal B: 120.89
10,00% Imprevisto Utilidad: 12.09
SubTotal C: 132.98
0,00% Financiamiento: 0.00
Precio Unitario sin Impuesto: 132.98
12,00% Impuesto (LV.A.): 0.00
0,00% Otros Impuestos: 0.00
PRECIO UNITARIO Bs.: 132.98




UCABPPzsseess

ANEXOS

Nota: La fecha de emision de esta cotizacion es el 20 de Septiembre de 2013.

INVERSIONES MIKSBA PROYECT C.A.

Obra:

MUNICIPIO LIBERTADOR DEL DISTRITO CAPITAL
Contratante: SR. FUSER-ROLER

ANALISIS DE PRECIO UNITARIO

Datalaing MaPrex 2.x

Partida No.: 4
REPARACION DE PAVIMENTO DE CONCRETO EN ESTACIONAMIENTO UBICADO EN LA YAGUARA,

Descripcién: CONSTRUCCION DE REVESTIMIENTO DE PISOS CON LECHADA DE CEMENTO TIPO REQUEMADO, UTILIZANDO
ENDURECEDOR TIPO SIKA O SIMILAR

Unidad: m2 Cantidad: 260,00 Rendimiento: 10.000000 Codigo: ES/C
1. MATERIALES
N° Descripcion Und. | Cantidad Precio Desp.| Total Material |
1 |AGUA TARIFA INDUSTRIAL m3 0.0070 7.00{ 0.00 0.05
2 |LECHADA PARA INYECCION m3 0.0500 250.00{ 0.00 12.50
3 |PINTURA EPOXICA gin 0.0800 9,100.00| 5.00] 764.40
Total Materiales: 776.95 776.95
2. EQUIPOS
Ne Descripcion Cantidad Precio COP/Dep. Total Equipo
1 |EQUIPOS VARIOS DE ALBANILERIA 1,00 50.00 1.000000 50.00
Total Equipos: 50.00 5.00
3. MANO DE OBRA
N° Descripcion Cantidad Jornal Bono Total Bono | Total Jornal
1 |MAESTRO DE OBRA DE 1RA 0.50 21587  48.15 24.08 107.94
2 |ALBANIL DE 1RA 1.00 169.23 48.15 48.15 169.23
3 |AYUDANTE 2.00 134.95 48.15 96.30 269.90
Sub Total Mano de Obra: 168.53 547.07
FCAS: 328,00 % Prestaciones Sociales: 0.00 1,794.39
Total General Mano de Obra: 2,509.99 251.00
Costo Directo o SubTotal A: 1,032.95
15,00% Administracién y Gastos Generales: 154.94
SubTotal B: 1,187.89
10,00% Imprevisto Utilidad: 118.79
SubTotal C: 1,306.68
0,00% Financiamiento: 0.00
Precio Unitario sin Impuesto: 1,306.68
12,00% Impuesto (IV.A.): 0.00
0,00% Otros Impuestos: 0.00
PRECIO UNITARIO Bs.: 1,306.68
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Nota: La fecha de emision de esta cotizacion es el 20 de Septiembre de 2013.

Datalaing MaPrex 2.x

INVERSIONES MIKSBA PROYECT C.A.

Partida No.: 5

Obra: REPARACION DE PAVIMENTO DE CONCRETO EN ESTACIONAMIENTO UBICADO EN LA YAGUARA,
MUNICIPIO LIBERTADOR DEL DISTRITO CAPITAL

Contratante: SR. FUSER-ROLER

ANALISIS DE PRECIO UNITARIO

Descripcién: ACARREO DE ESCOMBROS CON USO DE BOLSAS, DESDE EL PIE DE OBRA HASTA SITIO DEFINITIVO DE CARGA
A DISTANCIAS ENTRE 10 Y 50 m. CON PENDIENTES DE 0-15% INCLUSIVE. INCLUYE CARGA Y DESCARGA

Unidad: m3xm Cantidad: 26,00 Rendimiento: 200.000000 Codigo: R.910.131.150
1. MATERIALES
N° Descripcidn Und. | Cantidad Precio Desp.| Total Material
1 |BOLSAS PARA ESCOMBROS pza 1.0000 10.00| 0.00 10.00
Total Materiales: 10.00 10.00
2. EQUIPOS
Ne Descripcion Cantidad Precio COP/Dep. Total Equipo
1 |PALA NACIONAL CON CABO DE MADERA 5,00 170.00f  0.034000 28.90
Total Equipos: 28.90 0.14
3. MANO DE OBRA
N° Descripcién Cantidad Jornal Bono Total Bono | Total Jornal
1 |CAPORAL ) 1.00 151.30 48.15 48.15 151.30
|2 |oBRERO DE 1RA 7.00 126.04 48.15 337.05 882.28|
Sub Total Mano de Obra: 385.20 1,033.58
FCAS: 328,00 % Prestaciones Sociales: 0.00 3,390.14
Total General Mano de Obra: 4,808.92| 24.04
Costo Directo o SubTotal A: 34.18
15,00% Administracion y Gastos Generales: 5.13
SubTotal B: 39.31
10,00% Imprevisto Utilidad: 3.93
SubTotal C: 43.24
0,00% Financiamiento: 0.00
Precio Unitario sin Impuesto: 43.24
12,00% Impuesto (IV.A.): 0.00
0,00% Otros Impuestos: 0.00
PRECIO UNITARIO Bs.: 43.24
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Nota: La fecha de emision de esta cotizacion es el 20 de Septiembre de 2013.

INVERSIONES MIKSBA PROYECT C.A.

Obra:

MUNICIPIO LIBERTADOR DEL DISTRITO CAPITAL
Contratante: SR. FUSER-ROLER

ANALISIS DE PRECIO UNITARIO

Descripcién: CARGA A MANO DEL MATERIAL PROVENIENTE DE LAS DEMOLICIONES O PREPARACION DEL SITIO

Datalaing MaPrex 2.x

Partida No.: 6

REPARACION DE PAVIMENTO DE CONCRETO EN ESTACIONAMIENTO UBICADO EN LA YAGUARA,

Unidad: m3 Cantidad: 33,30 Rendimiento: 55.000000 Codigo: E136010000
1. MATERIALES
Ne | Descripcidn Und. | Cantidad Precio Desp.| Total Material
Total Materiales:
2. EQUIPOS
N° Descripcion Cantidad Precio COP/Dep. Total Equipo
1 |PALA CON CABO DE MADERA BELLOTA O SIMILAR 10,00 210.00{  0.034000 71.40|
"2 |PICO BELLOTA O SIM 3,00 200.00{  0.030000 18.00
3 |CARRETILLA CAP= 110 LT RUEDAS DE GOMA 2,00 1,500.00|  0.020000 60.00
Total Equipos: 149.40 272
3. MANO DE OBRA
N° Descripcion Cantidad Jornal Bono Total Bono | Total Jornal
1 |CAPORAL 1.00 151.30 48.15 4815  151.30
2 | OBRERO DE 1RA 10.00 126.04 48.15 48150  1,260.40
Sub Total Mano de Obra: 529.65 1,411.70
FCAS: 328,00 % Prestaciones Sociales: 0.00 4,630.38
Total General Mano de Obra: 6,571.73 119.49
Costo Directo o SubTotal A: 122,21
15,00% Administracién y Gastos Generales: 18.33
SubTotal B: 140.54
10,00% Imprevisto Utilidad: 14.05
SubTotal C: 154.59
0,00% Financiamiento: 0.00
Precio Unitario sin Impuesto: 154.59
12,00% Impuesto (LV.A.): 0.00
0,00% Otros Impuestos: 0.00
PRECIO UNITARIO Bs.: 154.59
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Nota: La fecha de emision de esta cotizacion es el 20 de Septiembre de 2013.

INVERSIONES MIKSBA PROYECT C.A.

Obra:

MUNICIPIO LIBERTADOR DEL DISTRITO CAPITAL
Contratante: SR. FUSER-ROLER

ANALISIS DE PRECIO UNITARIO

Descripcién: TRANSPORTE URBANO EN CAMIONES, A DISTANCIAS MAYORES DE 200 M., DE CUALQUIER TIPO DE MATERIAL

PROVENIENTE DE LA PREPARACION DEL SITIO (DEMOLICIONES), MEDIDO EN CAMIONES, A DISTANCIAS

MAYORES DE 20 km.

Unidad: m3xkm Cantidad: 1.200,00

Rendimiento: 5,200.000000

Codigo: C.038201111

Datalaing MaPrex 2.x

Partida No.: 7
REPARACION DE PAVIMENTO DE CONCRETO EN ESTACIONAMIENTO UBICADO EN LA YAGUARA,

1. MATERIALES
N° B Descripcién Und. | Cantidad Precio Desp.| Total Material
Total Materiales:
2. EQUIPOS
Ne Descripcion Cantidad Precio COP/Dep. Total Equipo
1 |CAMION IVECO MP-380-E37 H VOLTEO 15 M3/24,9 TON 5,00 1,323,000.00 0.002858 18,905.67
Total Equipos: 18,905.67 3.64
3. MANO DE OBRA
N° Descripcion Cantidad Jornal Bono Total Bono | Total Jornal
1 |CHOFER DE 1RA (DESA15TON) 5.00 153.31 48.15 240.75 766.55
2 |AYUDANTE . 500/ 13495 48.15 240.75 674.75|
I 3 |OBRERO DE 1RA 5.00 126.04 48.15 240.75 630.20
Sub Total Mano de Obra: 722.25 2,071.50
FCAS: 328,00 % Prestaciones Sociales: 0.00 6,794.52
Total General Mano de Obra: 9,588.27 1.84
Costo Directo o SubTotal A: 5.48
15,00% Administracién y Gastos Generales: 0.82
SubTotal B: 6.30
10,00% Imprevisto Utilidad: 0.63
SubTotal C: 6.93
0,00% Financiamiento: 0.00
Precio Unitario sin Imp i ¢ 6.93
12,00% Impuesto (I.V.A.): 0.00
0,00% Otros Impuestos: 0.00
PRECIO UNITARIO Bs.: 6.93

125




UCAB§sessesss
ANEXOS

Nota: La fecha de emision de esta cotizacion es el 20 de Septiembre de 2013.

Version: (5.6.0)

INVERSIONES MIKSBA PROYECT C.A.

Obra: REPARACION DE PAVIMENTO DE CONCRETO EN ESTACIONAMIENTO UBICADO EN LA YAGUARA, MUNICIPIO
LIBERTADOR DEL DISTRITO CAPITAL

Contratante: SR. FUSER-ROLER

PRESUPUESTO

Part No Descripcion Und. Cantidad |Precio Unitario Total Bs.
1 |E133S/IC
DEMOLICION DE PAVIMENTO DE CONCRETO CON EQUIPO LIVIANO m3 26.00 597.31 15,530.06
2 |E328000125
CONCRETO DE F'c 250 kgf/lcm2 A LOS 28 DIAS, ACABADO CORRIENTE, m3 26.00 5,719.51 148,707.26
PARA LA CONSTRUCCION DE BASE DE PAVIMENTO.
3 |siC
S/C DE MALLA TRUCKSON 4" X 4" EN PISO m2 260.00 132.98 34,574.80
4 |ES/IC
CONSTRUCCION DE REVESTIMIENTO DE PISOS CON LECHADA DE m2 260.00 1,306.68 339,736.80
CEMENTO TIPO REQUEMADO, UTILIZANDO ENDURECEDOR TIPO SIKA
O SIMILAR
5 |R.910.131.150
ACARREO DE ESCOMBROS CON USO DE BOLSAS, DESDE EL PIE DE m3xm 26.00 43.24 1,124.24

OBRA HASTA SITIO DEFINITIVO DE CARGA A DISTANCIAS ENTRE 10 Y 50
m. CON PENDIENTES DE 0-15% INCLUSIVE. INCLUYE CARGAY
DESCARGA

6 |E136010000

CARGAA MANO DEL MATERIAL PROVENIENTE DE LAS DEMOLICIONES m3 33.30 154.59 5,147.85
O PREPARACION DEL SITIO
7 |C.038201111

TRANSPORTE URBANO EN CAMIONES, A DISTANCIAS MAYORES DE 200 | m3xkm 1,200.00 6.93 8,316.00
M., DE CUALQUIER TIPO DE MATERIAL PROVENIENTE DE LA
PREPARACION DEL SITIO (DEMOLICIONES), MEDIDO EN CAMIONES, A
DISTANCIAS MAYORES DE 20 km.

Total Hoja (Sin I.V.A.):

Total Acumulado (Sin L.V.A.):
Total 1.V.A. (12,00%):
Total General Bs.:
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Anexo N° 35

Especificaciones del guardapolvos y extractores

gue se desean adquirir
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VENTILADORES PARA LA INDUSTRIA

A GUARDAPOLVO L1,

CARACTERISTICAS:

e ELASPIRADOR MODELO GUARDAPOLVO ES UN COLECTOR
DE FINOS QUE ASPIRA 'Y ALMACENA MATERIAL EN LA PARTE
INFERIOR EN UN SACO DE PLASTICO FACILMENTE LIMPIABLE.

e LABOCADE ASPIRACION ES DE 6", 7" Y 8" DE DIAMETRO.

APLICACIONES:

e USABLE EN EQUIPOS QUE AL TRABAJAR PRODUCEN POLVOS
FINOS COMO: CARPINTERIAS, MAQUINAS DE CALZADO,
PROCESADORAS O LLENADORAS DE FARMACOSMETICOS,
POLVO DE PLASTICOS Y TRASVASADOS DE ESTOS, ASPIRACION
EN LIMPIEZA DE AUTOMOVILES EN AUTOLAVADOS, etc.

DATOS TECNICOS
r—&—
GUARDAPOLVO |
1 =
iz <1
j Dot
L— A —J L—U—J

GUARDAPOLVO Il

MEDIDAS principales

GUARDARI | 1200 | 700 | 1360 @ 1200 | 430 | 152
GUARDAR Il | 1950 | 700 1360 1200 | 430 ‘ 203
GUARDAR Ill| 2224 | 700 1360 | 1200 | 430 ‘ 203
INFORMACION GENERAL

GUARDARI 1.5 | 3600 220-440V 900 63
GUARDARII | 3 | 3600 20447 1200 83
GUARDARIII 4 | 3600 }}m-«uv‘ 2232 | 154

Telfs.: (212) 462.3015-462.2850-462.7866 - Fax: 462.6315-462.0137 - E-Mail: ventilexca@yahoo.com - www.ventilex.com.ve

Nota: Se escogid el Guardapolvos | por recomendacion del Ingeniero Joubran Diaz, en
base a su experiencia en plantas de reciclaje de toner.
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VENTILADORES PARA LA INDUSTRIA
® GAMMA INDIRECTO

CARACTERISTICAS:

e EL GAMMA ES UN VENTILADOR DE RECIA CONSTRUCCION
Y SU ESTRUCTURA DE FORMA CILINDRICA ESTA HECHA CON
CON PLANCHA DE ACERO SEGUN EL SISTEMA KONIK, ESTO
PERMITE UN TRABAJO SUAVE Y SIN VIBRACIONES YA QUE
SUS CHASIS ESTAN FORMADOS EN UN SOLO CUERPO.

e LAS ASPAS ESTAN HECHAS EN CAERO O ALUMINIO FUNDIDO
Y EN CASOS CON FIBERGLAS, DEPENDIENDO DEL USO QUE
SE LE QUIERE DAR.

e EL MOTOR ELECTRICO ESTA SOPORTADO EN UNA SOLIDA
BASE SUSTENTADO A CUATRO BASES AJUSTABLES QUE
PERMITEN REGULAR LA TENSION PERMANENTE DE LAS CORREAS.

APLICACIONES:

® ES UN EQUIPO MUY VERSATIL CON APLICACIONES PRINCIPALMENTE
CON CONDUCTOS PARA VENTILACION O EXTRACCION, PRESURIZACION
EN EDIFICIOS, CENTROS COMERCIALES E INDUSTRIAS VARIAS.

MEDIDAS (en pulgadas)
A 16 3/8 20% | 2438 | 30% | 36% 40 % 49
B 193/4 233/4| 255/8 | 341/8 | 393/4 447/8 53 %
¢ 31 35% | 3834 50 54 66 89
D 16 193/4 237/8 | 293/4 36 40 2 48
E 113/4 | 147/8 | 163/8 | 207/8 | 2% 261/8 | 274/8
F 161/8 | 177/8 21 26V 25 35% | 3634
Peso kg. s/m| 29 41 63 84 96 124 136

INFORMACION GENERAL

1840 | 4080 62 | 3850 ‘ JO | 3590 | 78 3280 85 2920 92 | 1660 | 1.06

1820 5682 J6 | 5335 ‘ B8 | 4965 | 100 4535 101 4035 120 2217 | 139
4 4 4 " 4 " " 4 4 4 4 4
1393 7285 69 6820 | 105 | 6340 | 122 5790 136 5150 | 1.05 | 2775 | 172

1052 12875 | 146 12000 ‘ 185 (11720 | 215 10170 240 9099 | 250 4840 | 285

737 16250  1.60 15100 ‘ 200 13950 | 240 12750 265 11500 | 300 6000 | 3.45

|
768 23875 255 22350 | 330 20600 | 380 18800 425 16600 | 455 8700 @ 550

705 28455  3.04 26600 ‘ 380 24600 | 435 122300 485 19680 520 | 17850 800 10250 9.20

Telfs.: (212) 462.3015-462.2850-462.7866 - Fax: 462.6315-462.0137 - E-Mail: ventilexca@yahoo.com - www.ventilex.com.ve

Nota: Se escogid el extractor de 16, por recomendacion de un experto de la empresa
que emitio la cotizacion. Dicho experto acudié a Corporacion Fuser Roller para realizar
el estudio correspondiente.
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VENTILADORES PARA LA INDUSTRIA

Y ALPHA

CARACTERISTICAS:
® CONSTRUIDOS EN RIGIDA LAMINA DE ACERO.

14-4T
16-4T
18-4T
20-47
24-47
24-47
30-47
36-4T

INFORMACION GENERAL

05
05
05
05
0,5
1,0
15
2

1.800
1.800
1.800
1.800
1.200
1.800
1.200
1.200

2¢.

1.710
2.300
3.682
5.090
6.100
8.600
12.000
16.000

® ES UTILIZADO PRINCIPALMENTE EN GALPONES
INDUSTRIALES, FABRICAS O LUGARES CONFINADOS
DONDE HAYA QUE MANTENER UNA RECIRCULACION
DE AIRE CONSTANTE.

® TIENE CUATRO ASPAS ESTATICAS Y DINAMICAMENTE
BALANCEADAS Y CON CUATRO ABRAZADERAS CORREDIZAS
PARA ADAPTAR LAALTURA DEL MOTOR ELECTRICO.

e DOS PARALES TUBULARES SOLDADOS AL MARCO
PRINCIPAL DAN REFUERZO Y SOLIDEZ AL CONJUNTO.
APLICACIONES:

e ES UN APARATO MUY VERSATIL PUDIENDO TRABAJAR
COMO EXTRACTOR, VENTILADOR Y RECIRCULADOR.

MEDIDAS (en pulgadas)

1.500
1.920
3.430
4.580
5.900
8.300
11.500
15.100

930
1.650
2.983

3940

| 5.600

- 7.700

| 11.000
14.000

18 %
20

2134 |
234 |

28 %

3558 |

423/8

14%
17
18 %
20 %
247/8
307/8
363/8

Telfs.: (212) 462.3015-462.2850-462.7866 - Fax: 462.6315-462.0137 - E-Mail: ventilexca@yahoo.com - www.ventilex.com.ve

10 23/4 W
9 | 3 |
w3 | w
w o | 3 | aw
2 | 3% | e
B | 4w | 2

14 5 2

Nota: Se escogid el extractor de 18, por recomendacién de un experto de la empresa
que emitio la cotizacion. Dicho experto acudié a Corporacion Fuser Roller para realizar
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Anexo N° 36

Cotizacion de extractores y guardapolvos
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VENTILEX

VENTILADORES PARA LA INDUSTRIA

Calle Granada, Editicio “Artico” - San Martin - Apartado 6866 - Carmelitas - Caracas
Telts.(0212) 462.30.15- 462.28.50 - 462.78.66 - Fax: 462.63.15 - 462.01.37-Venezuela
e-mail: ventilexca @yahoo.com - www.ventilex.com.ve

Fecha; RIF: J-00167616.3 — NIT: 0113260130

DLLER, C.8 PRESUPUESTO N¢ 17088

Atn.

Seitor(es):

Cantidad DESCRIPCION P. Unitario TOTAL Bs.

g 53 000G .00

Nota: Se escogieron los extractores modelo Gamma de 16” y modelo Alpha de 187, por
recomendacion de un experto de la empresa que emitid la cotizacion. Dicho experto
acudio a Corporacion Fuser Roller para realizar el estudio correspondiente.
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Anexo N° 37

Dimensiones de la tolva para el soplado y

aspirado de toner
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Vista lateral de la tolva

Materiales Cantidad

Perfiles 2x2 de
. 4
hierro

-— Lamina de acero
galvanizado 1
calibre 20

Rejilla de Im de
largo por 0,85m 1
de ancho

Nota: Debe considerarse que las dimensiones aqui mostradas se encuentran

expresadas en milimetros.
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Vista frontal de la tolva

949,99

960

7,l7

Materiales Cantidad

Perfiles 2x2 de
. 4
hierro

Lamina de acero
galvanizado
calibre 20

Rejilla de 1m de
largo por 0,85m
de ancho

Nota: Debe considerarse que las dimensiones aqui mostradas se encuentran
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Anexo N° 38

Cotizacion de materiales para la elaboracion de la

tolva
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En la tabla siguiente se muestran los costos de los materiales necesarios para la
elaboracion de la tolva, ademas de los datos de los lugares de compra:

Datos del lugar de

Materiales Cantidad Costo
compra

Comercial Muentes

Perfiles 2x2 de Yotero
hierro 4 1.440 Calle principal de los
flores de Catia, local 1

Lamina de acero Maxiferre C.A. RIF: J-

galvanizado 1 1.371 30407520-0

calibre 20 El Algodonal, La Yaguara

Rejilla de Im de Maxiferre C.A. RIF: J-

largo por 0,85m 1 1.000 30407520-0

de ancho El Algodonal, La Yaguara
3.811
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Anexo N° 39

Diseno y dimensiones de los ductos propuestos
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Vista superior de la ducteria propuesta para las cabinas de pintura y soplado de
toner

2929 N
K7
] { I
1000 &
- / | 1389| |
=
4880

Nota: Debe considerarse que las dimensiones aqui mostradas se encuentran
expresadas en milimetros.
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Vista frontal de la ducteria propuesta para las cabinas de pintura y soplado de
toner

o 5 S|

I &7 '“
3,20

] ==

h&

3960
2400
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Cotizacion para los ductos propuestos
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Servicios KILKAT-27 C.A.

INGENIERIA ESPECIALIZADA EN VENTILACION
www.ventilacion.com.ve

RIF: J- 30379037-2

COTIZACION
CLIENTE: Corporacion Fuser Roller C.A.
Atnc.: Suriannis Rodriguez
RIF: J-31309965-1
Telf: (0212)443.98.12
Correo: joubran_fuser_roller@hotmail.com
Ref.: Instalaciébn de ducteria, extractor axial y campanas para
cabinas de pintura y limpieza de impresoras
FECHA DE CONDICIONES DURACION DE
COTIZACION DE PAGO ORDEN DE COMPRA A: LA OFERTA
05/08/2013 CONTADO Suriannis Rodriguez 8 dias
TEM | PARTES COMPONENTES DESCRIPCION COSTO
Modelo Gammal6”
Transmision por correa 'y
1 Extractor Extractor venaxial: polea. Motor eléctrico de BsF. 106036,98
1.5hp. 1800rev/min.
Trifasico 220-240 volt
Tubo en pvc 8” x 9mt
2 Ducteria Tuberia en PVC 6 codos a45°x 8"y BsF. 3801,98
accesorios para montaje
- 2 campanas en laminas de
3 Campanas | Lamina acero cal 11 acero gal. 11 de 0.5mt x1mt BsF. 14000,00

CONDICIONES DE PAGO:

60% inicial, 40% al culminar la obra

El precio no incluye IVA
TIEMPO DE ENTREGA:
30 dias a partir de hacerse efectivo el pago inicial
GARANTIA:

6 meses contra defectos de fabricacion

TOTAL

BsF. 123838,96

Av. Sanz, Edificio Semar, N° 08, El Marques, Caracas.
Telf: (0212) 243.18.42 / (0212) 914.98.60
Cel: (0416) 707.12.51
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Anexo N° 41

Cotizacion y ubicacion de ventiladores de techo

143



UCAB( sz

ANEXOS

A continuacion se muestra el detalle de los costos en los cuales se debe incurrir para la
adquisicion de los ventiladores de techo, asi como el contacto al cual acudir.

@m?irg:raedo ‘Q Inscibete  Ingresa | Vender (@

Vaolver ala categoria | Electrodomésticos » Ventiladores Publicacion #411853019 Denunciar | Vender uno igual

D Ventilador De Techo Industrial 56 3 Aspas 5 Velocidades

BAvegstz |1

. W BsF 1.070"

Articulo nuevo

al
(= un\w@"“p;‘g‘},""\m: E | Mas opciones )
.- - ‘ Envio gratis a todo el pafs.
A 10GOVENDO = TTIEF B Ver calfcacions
v Compra protegida. Mas informacidn

Fuente: http://articulo.mercadolibre.com.ve/MLV-411853019-ventilador-de-techo-industrial-56-3-

aspas-5-velocidades-_JM

A continuacion se exponen las especificaciones técnicas de los ventiladores de techo
propuestos:

Equipo Imégenes Caracteristicas

DS

» 567

Disefio elaborado en metal.
Incluye control de 5
E velocidades

X3

S

Ventilador de techo ( W
industrial )

7
o
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A continuacion se presenta la ubicacion de los ventiladores de techo dentro de las

instalaciones de produccién de la empresa.

| 128248 |
I |
TEE | B
* s
o~ /’-|
]_ bl
nckars
=
Racks de
e P |
Leyenda: |
Fuestns fa Trabajs - :
| _ & ‘l ventiladores de H
( =} ( 1 \, techo tipo |
| | y | ;L . industrial |
‘i | e A H
oy | ] e ' 1
e | </ ~ L i
y, N e [ [ S — |
rrrrr
Area de Equipas
- < gor. process
Gl | Produccién (ﬂl
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Anexo N° 42

Cotizacion de materiales necesarios para la

elaboracion de un estante
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A continuacion se muestran los costos asociados a la elaboracion de un estante

para los puestos de trabajo de los técnicos de produccion.

Materiales para la elaboracion de un estante

Materiales Cantidad Costo Datos del lugar de compra
Perfiles de hierro 2x2 Comercial Muentes Yotero
4 1.440 Calle principal de los flores de
Catia, local 1
Laminas de acero Maxiferre C.A. RIF: J-
galvanizado de 3 4113 30407520-0
calibre 20 1.20 x 2.40 ElAlgodonal, La Yaguara
Pletina 2 "x 3/16 x 6 Comercial Muentes Yotero
mts 2 320 Calle principal de los flores de
Catia, local 1
4 ruedas de goma Ferreteria Real C.A
dura 4 3.400 Av. Norte Sur Frente a Radio
Caracas, Quinta Crespo
9.273
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Anexo N° 43

Cotizacion de sillas para los puestos de trabajo
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Nota: El modelo que fue escogido por los tesistas es el “Madrid”, debido a que es la que

mas se ajusta a las caracteristicas deseadas en la silla para los empleados.
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A continuacién se muestra la comparacion actual y la propuesta con la

adquisicion de las sillas.

@ situacion

propuesta:

Sillas con espaldar,
cinco aspas con
ruedas, disefo
ergonoémico,
apoyabrazos
adaptable.

Ssituacion Actual:
Sillas sin espaldar,
deterioradas, sin
deslizamiento
vertical.
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Anexo N° 44

Caracteristicas y dimensiones de los puestos de

trabajo
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Vista Frontal de los puestos de trabajo:

Ii— 1,03m 0,40m—|

4+—0,47m ——
Vista Lateral de los puestos de trabajo:
0,93m
|
£
N —
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Anexo N° 45

Especificaciones y disefio de rejas tipo acordeon

de la empresa Wireway Husky
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Puertas colapsibles

PDF de puertas colapsibles

Puertas recibidoras
Puertas de entrada elevables
Pasillos
Acero de trabajo pesado calibre 14

Canal tipo U: 3/4 x 3/8 de pulgada,
remachado espalda contra espalda,
verticales hechos de angulos de acero
de 1-1/2 x 1-1/2 x 1/8 de pulgada con
pines de caida y ruedecillas de acero de
2 pulgadas.

Acabado estandar: Gris

Datos de contactos de la empresa Wirway Husky:

Disponibilidad en 48 horas garantizada
Informacion sujeta a cambios.
FHUSKY Visite el sitio web para obtener mas informacion

Lilame al +1 800-438-5629 o

visite www.wirewayhusky.com

Wireway Husky Corp. » 6146 Denver Industrial Park Circle « Denver, NC 28037
Teléfono +1 704-483-1900 + Fax +1 704-483-1911 + productinfo@wirewayhusky.com
Rev. 408 Ches #11101 © 2008, Wireway Husky Corp. Todos los derechos reservados
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Las puertas colapsibles de acero son vitales para la ventilacion, visibilidad y control de acceso de su instalacion.
Nuestras puertas colapsibles le proporcionan la capacidad para asegurar puertas recibidoras, puertas elevables,
entradas, pasillos y mas. Hechas de acero para trabajo pesado calibre 14, nuestras puertas colapsibles de acero son
imprescindibles para su bodega, instalacién de almacenaje o de embarque.

Ventilacion - Visibilidad - Control de acceso

La montura estandar de tipo de pasador con soporte en “L" sujeta la Los soportes en "L permiten que 1as puertas se instalen en
parte superior de |13 puerta a |a pared. superficie 0 en receso. Los soportes extendidos facilitan la
instalacién al interio de rieles de puerta sobre la cabeza.

La montura del piso es el pasador inferior que se inserta através de gy pasador de caida se desliza dentro de un agujero del mismo
una arandela de balinera en un agujero de 1/2x 2 pulgadas tamafio y se asegura mediante un angulo triangular en el riel
perforado en el suelo. opuesto de la puerta.
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Cotizacion de sistemas de seguridad para los

racks
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A continuacion se muestran los costos de implementacién de los metodos de

seguridad dentro de las instalaciones de la empresa.

Para el caso de las barandas instaladas en la parte superior de los racks, se

consideran 19 para el almacén 110 y 14 para el &rea de produccion.

En el caso de las rejas, las mismas seran colocadas so6lo en el area de produccion

y corresponden a una cantidad de 14.

Materiales para la elaboracion del sistema de seguridad

Materiales Cantidad Costo Datos del lugar de
compra
Vigas Ver cotizacion de
recgtan ulares 33 20.938,5 estanterias estructurales
: (Ver Anexo N° 25)
Naveles
Miami, Florida
Rejas plegables 14 21.021 E-mail:

sales(@naveles.com
Persona de contacto:
Jason Matter

41.959,5
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Anexo N° 47

Cotizacion de materiales para la elaboracion de

una cabina para secado de pintura
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En la tabla que se muestra a continuacion, se presentan los materiales necesarios
para realizar dentro de las instalaciones de Corporacion Fuser Roller el disefio de la
nueva cabina de secado para las bandejas, cassettes y cubiertas que fueron previamente

pintadas.

Materiales para la elaboracion del drea de secado de pintura

Materiales Cantidad Costo Datos del lugar

de compra

Comercial
Muentes Yotero

Tubulares de 2x1" 840 Calle principal de
los flores de Catia,
local 1
[luminacion

Lampara Lamporiente C.A.

rectangular de luz RIF: J-00215304-

blanca (0,20m de 580 0

ancho por 1,20m Boleita Norte

de largo) Tif. de contacto:
0212-2371502
Maxiferre  C.A.

Lamina de acero RIF: J-30407520-

galvanizado 1.371 0

calibre 20 El Algodonal, La
Yaguara

2.791
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Anexo N° 48

Planes de accion para los procesos de recepcion,
descarga, almacenamiento y reacondicionamiento
de equipos usados
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Existen algunas deficiencias dentro del &rea en estudio a las que no se les va a desarrollar
una propuesta extensiva de mejora, por lo que, a fin atacar las mismas, se propone un plan de

accion de mejora, con el objetivo de reducir o eliminar el impacto que tienen sobre los procesos

operativos de la empresa; estos planes de accion se describen en la tabla siguiente:

Planes de accién propuestos para algunas de las causas que afectan la gestion de recepcion,

descarga, almacenamiento y reacondicionamiento de equipos usados

PLAN DE ACCION

CAUSAS

Desmotivacion y apatia

No hay control en el almacenaje de
materiales reutilizables

No hay planes programados de
limpieza y desincorporacion de
equipos obsoletos o que no son Utiles

Ausencia de politicas que establezcan
la cantidad maxima necesaria de
materiales reutilizables

Control y organizacion deficiente de
las piezas y equipos del departamento
de scrap

Propuestas y/o Recomendaciones

Preparar planes de incentivos laborales para los empleados
basados en el logro de las metas propuestas por la empresa.
Revisar la estructura salarial de toda la empresa y compararla
contra la de mercado en empresas similares a fin de realizar
los ajustes necesarios, entre ellos, brindarles el beneficio de
HCM. Establecer un programa de becas de estudio a los
empleados clave.

Determinar la cantidad de materiales que realmente son
aprovechados dentro del &rea de almacén y produccidn,
estableciendo politicas que indiquen a partir de qué cantidad
los mismos deben ser desechados o vendidos a terceros,
controlando de esta manera que el espacio sea realmente
aprovechado, sin utilizar areas innecesariamente.

Se debe realizar una inspeccién y evaluacién periodica para
desechar aquellos equipos que se encuentran obsoletos, que
ya no funcionan para canibalizar e incluso, los que han sido
canibalizados previamente y ya no cuentan con piezas
aprovechables que puedan ser extraidas. Al llevarse a cabo
esta actividad, se deben llenar formatos que garanticen el
control de los equipos canibalizados y por canibalizar. En
este departamento también se encuentran desechos que no
pertenecen a los equipos de canibalizacion, por lo que deberé
organizarse una jornada que permita a la empresa deshacerse
de los mismos. Ademés, deben programarse limpiezas
periddicas que permitan disminuir la acumulacién de estos
desechos.
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Recursos compartidos (Proceso de
pintura tercerizado para Komdigital y
recursos compartidos con servicio
técnico)

Nunca se le ha realizado
mantenimiento  preventivo al
compresor

No hay uso y/o dotacion de equipos de
seguridad

No se vela por el cumplimiento de las
normas de seguridad y uso de equipos
protectores

Los empleados no han internalizado y
concientizado los riesgos a los que
estan expuestos

Falta de cautela o exceso de confianza
de los empleados

Implementar una cabina de pintura en las instalaciones de
Komdigital, ya que esto eliminaria la necesidad de compartir
recursos humanos y materiales para darle el tratamiento de
pintura a las cubiertas de equipos provenientes de esta
empresa. Debido a la complejidad y profundidad de este
problema, el mismo esta siendo atacado en otro Trabajo
Especial de Grado.

Dado que los recursos compartidos con servicio técnico no
son realmente significativos, debido a que la empresa
actualmente no recibe gran cantidad de equipos para servicio
técnico, se considera que es suficiente atacar este problema
con una adecuada asignacidon de recursos por parte del
Supervisor de Produccion.

Se recomienda realizar un mantenimiento preventivo
(chequeo, revision de partes eléctricas, correas de
transmisioén, rodamientos, valvulas, lubricacién y limpieza
interna y externa) al compresor y sus conexiones (trampas de
aire y agua, mangueras y accesorios), que se realice de forma
anual, especificamente se propone que esta actividad se lleve
a cabo durante el mes de diciembre, ya que es en este mes
cuando la empresa interrumpe sus actividades para dar
vacaciones a sus empleados, por lo que no se verian afectadas
sus operaciones.  Se consultd6 con una empresa de
mantenimiento de equipos y se obtuvo la informacién de que
el apropiado para este tipo de compresor tiene un costo de
BsF. 6.500

Dictar cursos de capacitacion que informen al personal
respecto a los riesgos a los cuales se encuentran expuestos al
no realizar sus actividades de la manera mas segura posible
(incluyendo la importancia del uso de los equipos de
proteccion personal dentro de las instalaciones), garantizando
asi que cumplan con sus actividades de acuerdo a los
procedimientos de seguridad pertinentes para llevar a cabo el
proceso de una manera segura, Sin poner en riesgo a los
equipos, ni mucho menos al personal.

Luego de observar las actividades que son llevadas a cabo
dentro de las instalaciones de la empresa, se considera que los
equipos necesarios para proteger a los empleados de dafios
fisicos, son los que se presentan en el Anexo N°9, donde se
muestran de manera general los elementos que garantizan la
seguridad de los empleados tanto de almacén, como de
produccion. Es necesario que al llevar a cabo la

162



UCABPPzsseess
ANEXOS

implementacion de esta propuesta, se regule el uso de los
equipos y se haga inventario constante de los mismos, a fin
de garantizar que se reemplacen aquellos que se encuentren
en mal estado.

En el Anexo N° 50 se encuentran especificados los costos en
los cuales se debe incurrir para la adquisicion de los equipos
de proteccién requeridos por la empresa, con el propésito de
garantizar el bienestar del personal técnico y de los
almacenistas, al momento de éstos cumplir con sus labores
diarias.

Equipos por procesar y scrap de facil Debido a los retrasos que se tienen al momento de realizar la

acceso canibalizacion de los equipos (busqueda de equipos dentro
del area de produccion), se propone la implementacién de dos

Control y organizacion deficiente de  formatos, de manera que el Supervisor de Produccién pueda

las piezas y equipos del departamento  controlar la entrada y salida de equipos, sabiendo

de scrap exactamente la ubicacion en la que se encontrara cada pieza o
equipo que se desee canibalizar. En el Anexo N° 51 se
muestra el formato de inventario que se realizd, a fin de
indicar la fecha de entrada y salida de cada una de las piezas
0 equipos que se encuentran en este departamento, ademas de
su ubicacién destino y observaciones que indiquen el estado
del equipo. También en el Anexo N° 52 se observa el formato
gue se realizd para controlar la extraccién de las piezas, para
gue cada técnico que debe realizar una extraccion indique
cual es la pieza que necesita extraer y asi llevar un control de
las extracciones, sabiendo exactamente cual fue el
componente que se retird para la canibalizacion. Estos
formatos ademas de control de entrada y salida de equipos, le
permitiran al Supervisor de Produccidn determinar cuéles son
aquellos equipos que ya se encuentran obsoletos, incluso, se
sabra con certeza cuales son los componentes 0 equipos que
se encuentran en mal estado y que ya pueden ser desechados
del departamento de scrap (por no ser aprovechables dentro
de la empresa), dado que no agregan valor y ocupan espacio
importante dentro de las instalaciones.

No hay uniformidad en el método Hacer llegar a los empleados la documentacién de cada uno
de los procesos establecidos por la empresa para la recepcion,

Falta de cumplimiento de normas descarga y almacenamiento de los equipos, a fin de garantizar
el cumplimiento de un método genérico en la gestion de
almacenes.

Garantizar que todos los empleados involucrados en el
proceso cumplan con las normas establecidas por el
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Coordinador de trafico y control de importaciones (siendo él
el encargado de supervisar la gestion de recepcion y descarga
de los equipos) y el Jefe de almacén.

Laminas de madera pandeadas con Se sugiere agregar 2 barras de apoyo adicionales para cada

riesgo de partirse rack, de manera que se distribuya mejor la carga a la cual
estan sometidas las Iaminas de madera. La compra de las
barras de apoyo para 43 estanterias estructurales (para
produccion, almacén 110 y nuevo almacén propuesto)
corresponde a un costo de BsF. 11.124,96 (en funcién de los
costos previstos para las estanterias estructurales en el Anexo
N° 27). Se debe revisar periédicamente el estado de estas
laminas de madera, realizando el reemplazo de aquellas que
se encuentren en mal estado (mostrando forma pandeada).

No hay sefializacion que exija el uso Al observar que los empleados no habian concientizado los

de equipos de seguridad riesgos a los que se encontraban expuestos, se realiz6 una
propuesta que fue llevada a cabo inmediatamente. La misma
consiste en colocar sefializacion que indique el uso de
equipos protectores o de seguridad dentro de las instalaciones
de la empresa, ya que, de no encontrarse estos avisos, la
misma esta sometida a riesgo de multas por incumplimiento
de normas de seguridad en instalaciones industriales.
Actualmente se implement6 un solo aviso de seguridad (ver
imagen a la derecha) entre la cabina de soplado de téner y el
cuarto de insumos (se considera que
el mismo debe ser reubicado, a fin
de que pueda ser divisado por los
empleados en las areas de pintura y
lavado). Adicionalmente, se estima
que deben adquirirse cinco avisos
mas de este tipo, los cuales pueden ser distribuidos entre los
dos almacenes (110 y 115) y el departamento de produccion.
En este Gltimo se distribuirén tres de los avisos entre el area
de soplado, cuarto de insumos y puestos de trabajo. Las
dimensiones y caracteristicas de cada uno de los avisos
(incluyendo los mensajes de los mismos) que se propone
ubicar se encuentran en el Anexo N° 53. En este anexo
también se encuentra el costo de adquisicién de los avisos;
siendo el costo total de BsF. 8.820

Equipos en proceso o procesados Actualmente la empresa cuenta con un sistema para la
vuelven a ensuciarse (Retrabajo) proteccion de los equipos procesados y de aquellos que se
encuentran a la espera del reacondicionamiento. Este sistema
se basa en cubrir los equipos con forros de lona de diferente
color para identificar el estatus de los mismos. Una vez
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realizado el analisis de la situacion actual se evidenciaron
fallas en este sistema, debido al deterioro y pérdida de los
forros de lona, y se observd que los forros se estan
sustituyendo por un papel termoencogible, lo cual a la larga
genera un gasto para la empresa debido a que dicho papel no
es reciclable y tiende a romperse con mayor facilidad. Es por
ello que se plantea la recuperacion del sistema inicial del uso
de forros de lona. Para la implementacion de este plan de
accion, se contacté una costurera que puede realizar los
forros. Adicionalmente, se investigo el precio en el mercado
de la tela, tomando en consideracion la cantidad de forros que
se quieren implementar (50 en total). Se considera que esta
propuesta es realmente factible debido a que el sistema ya se
habia planteado anteriormente, ademas de que se reducen los
costos de proteccion para los equipos, considerando que estos
forros son reusables en diferentes equipos, a diferencia del
material termoencogible que se utiliza actualmente.
Adicionalmente se recomienda que se realicen jornadas de
lavado para los forros y que se establezca un lugar especifico
para su resguardo cuando no se estén usando, ya que, los
anteriores se deterioraron porque no fueron lavados y no se
les brindd el cuidado necesario. En el Anexo N° 54 se
exponen los costos de la implementacion de esta propuesta
detalladamente. El costo total es de BsF 22.500. Es
importante destacar que este monto incluye la compra del
material (lona de color rojo y negro) y la mano de obra, que
sera dada por una costurera.

Almacén muy caluroso Acondicionar el &rea del almacén 115, a fin de reducir las
temperaturas en este espacio (desde 28-32°C hasta 19-21°C).
Ya que, los técnicos de produccion al momento de hacer
revisiones en equipos ya reacondicionados, deben acudir a
esta area y se ven afectados por el calor excesivo. Se
recomienda un aire acondicionado tipo Split de 9.000 BTU,
incurriendo en un costo de BsF. 16.179, donde se incluye el
precio del equipo y su instalacién.

Deterioro en la cesta Realizar la adquisicion de perfiles 2x2 y 4 ruedas para el
reacondicionamiento del accesorio tipo cesta usado en la
del montacargas empresa. Dado que las barandas y los rodamientos de la cesta

son los que se encuentran en mal estado, se recomienda su
reemplazo y refuerzo de los perfiles a la base de la cesta. Para
la realizacion de este proceso se necesita de una inversion de
BsF. 2700.
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Equipos de proteccion propuestos para los

empleados de la empresa
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Guantes protectores: Para
manipular sustancias quimicas
(detergentes y agentes fuertes)
se recomienda el uso de guante
largos de hule o de neopreno, a
fin de proteger la piel del

operador. En el caso de traslado

de equipos y materiales y su

almacenaje se recomienda el uso
de guantes de carnaza. Ademas

debe implementarse uso de
guantes dentro de las cabinas
para evitar que agentes externo
entren en contacto con la piel d
los empleados.

S

S
€

le

Botas de seguridad: Son
necesarias para proteger a los
empleados de superficies
resbalosas, para trabajos en
medios himedos se usan botas de
goma con suela antideslizante.
Botas de seguridad antiresbalantes
que deben ser utilizadas por todo
el personal que trabaje en el area
de lavado de cubiertas, debido a
gue las condiciones actuales de
éste departamento, permiten la
acumulacion de agua y detergente
en el suelo.

Mascarillas: Los

Protectores auditivos:
Al exceder el limite de 85
decibeles, se debe dotar
de proteccion auditiva al
trabajador. Deben ser
& utilizado por los
% empleados que se -
@ encuentran trabajando en
la cabina de toner y por
aquellos que se
encuentran cercanos al
compresor ubicado detras
de las cabinas de
reacondicionamiento.

Lentes de
seguridad: Brindan
proteccion visual
contra salpicaduras y
particulas en
suspension. Son
necesarios
principalmente para
los empleados que se
encuentran en las
cabinas; ya que se
corre mayor riesgo
de dafio de la zona
ocular de los
empleados.

respiradores ayudan
a proteger contra
determinados
contaminantes
presentes en el aire,
reduciendo las
concentraciones en
8 la zona de

respiracion. Deben

=" ser usadas en el
departamento de
pintura, soplado de
téner y lavado de
cubiertas, debido a
gue hay gran

Faja lumbar: Se utilizan
para brindar proteccién a
la columna, a los 6rganos
abdominales y evitar
lesiones musculares o
hernias. Deben utilizarse
para aquellas actividades
que requieran esfuerzos
fisicos importantes.

concentracion de
olores fuertes.

Cascos: Los cascos de seguridad
proveen proteccion contra casos de
impactos y penetracion de objetos
gue caen sobre la cabeza. Deben ser
utilizados por los empleados que se
suben al montacargas para realizar
la descarga de los equipos en los
contenedores
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Costos de los equipos de proteccion propuestos

para los empleados de la empresa
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N° 0239

RIF: J-29720473-3
— -~ - PRESUPUESTO ==
Cliente Fecha 22 —jul-13 N

Nombre Corporacion Fuser Roller C.A. _
Direccion Caracas N° pedido
Teléfono
,/
Cantidad Descripcién Precio unitario TOTAL
20 Guantes k242b Espumado 59,00 1.180,00
1 Mascara media cara serrie 6200 3m 487,50 487,50
1 Cartucho mascara media cara mod 290,00 290,00
6003 3m
3 Cascos industriales 139,00 417,00
3 Fajas industriales de forma el4stica 311,00 933,00
1 Presentacién de 10 unidades de tapa 40,95 40,95
oldos en espuma 33d
7 Lentes protectores claros bisicos Save 27,5 192,50
Work, modelo SS110V
Sub total 3540.95
Detalles de pago \
@ Enefectivo Anticipo
O con cheque .
(O  Tarjeta de crédito Impuesto 12% 424,91
Nombre:
Numero: TOTAL 3065.86

\ Caduca 2 dias /

Solo para uso de oficina

NOTA:

Favor: Emitir cheque a nombre de: GRUPO AMPEV C.A.
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Formato de inventario para el departamento de

scrap
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El disefio para este formato fue elaborado por los tesistas en funcion de los datos

de los equipos que se consideran necesarios para el control de inventario en el

departamento de scrap.

FORMATO DE CONTROL DE INVENTARIO DEL DEPARTAMENTO DE SCRAP

FECHA DE FECHA DE
MARCA DEL | MODELO DEL OBSERVACIONES

INGRESO DEL  SALIDA DEL
EQUIPO EQUIPO QLIS QLIS
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Formato de extraccion de piezas para el

departamento de scrap
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El disefio para este formato fue elaborado por los tesistas en funcion de los datos
de los equipos que se consideran necesarios para el control de extraccion de piezas en el

departamento de scrap.

FORMATO DE CONTROL DE EXTRACCION DE PIEZAS EN EL DEPARTAMENTO DE SCRAP

TECNICO
RESPONSABLE DE LA OBSERVACIONES
EXTRACCION

FECHA DE

COMPONENTE
EXTRACCION

RETIRADO

CANTIDAD | MARCA MODELO SERIAL UBICACION ESPECIFICA
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Dimensiones, caracteristicas y costos de los avisos

de seguridad
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A continuacion se muestra el detalle del costo que implicaria la adquisicion en

los afiches industriales, tanto para produccién como para almacén.

Costo y caracteristicas de avisos de seguridad para el area de almacenes

Caracteristicas de avisos para el drea de almacenes

Cantidad Dimensiones . Costo Unitario Datos del lugar de
. . Seializaciones Costo Total (BsF.)
de avisos de cada aviso (BsE.) compra

< Atencion a la

carga
%+ Zona de
montacargas
<+ Almacenar Sefiales de Venezuela
correctamente RIF: J-30889996-8
2 80.5x50em = Zonmadecarga 1.764 3528 Caracas
«  Use guantes info@seven.com.ve
< Mantener orden Persona de contacto:
y limpieza David de Castro
«» Use botas
% Use lentes
protectores
<+ Use casco

Costo y caracteristicas de avisos de seguridad para el area de produccién

Caracteristicas de avisos para el darea de produccion

Dimension

Cantidad .. Costo Unitario Datos del lugar de
. es de cada Sefializaciones Costo Total (BsF.) g
de avisos . (BsF.) compra
aviso
<+ Almacenar
correctamente
< Use guantes
* ]lenanit:;l;r orden y Sefiales de Venezuela
Lo RIF: 1-30889996-8
<+ Use botas
% Use lentes Caracas
3 80,5 x 50 cm otectores 1.764 5.292 info@seven.com.ve
o %se casco Persona de contacto:
< Use protector de David de Castro
oidos

3

Zona resbaladiza
Use mascarilla
Riesgo eléctrico

0
*»

be

*»

>

*
*»
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Cotizacion de la implementacion de forros de lona
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En los cuadros que se muestran a continuacion, se muestran los costos en los
cuales se incurre al llevar a cabo la implementacion de la propuesta de forros de lona

para la proteccion de los equipos ya procesados.

Resumen de costos de materiales para la elaboracion de forros de lona de equipos

grandes.
Tipo de Dimensiones Me:::;]: de Costo del Costo de la
P Color Cantidad de equipos o metro de tela por Costo total
tela necesarios .
(cm) . tela equipo
por equipo

Lona Rojo 20 (84x62x119) S5m 55BsF 275BsF 5.500BsF
Lona Negro 20 (84x62x119) Sm 55BsF 275BsF 5.500BsF

Costo Total de la elaboracion 11.000,00

Resumen de costos de materiales para la elaboracién de forros de lona de equipos

pequenos.
Tino de Dimensiones Me‘g;}: L Costo del Costo de la
po de Color Cantidad de equipos o metro de tela por Costo total
tela necesarios .
(cm) . tela equipo
por equipo

Lona Rojo 5 (52,5x%54,5x38) Ilm 55BsF 55BsF 275BsF
Lona Negro 5 (52,5%54,5x38) Im 55BsF 55BsF 275BsF

Costo Total de la elaboracion SSO0BSF

Es importante recalcar que la informacion aqui suministrada se obtuvo a través
de la solicitud de precios por metro de lona en varias tiendas dedicadas a la venta de
telas (la oferta, el telar, entre otras), se tom6 como referencia el valor mas frecuente

derivado de la basqueda.

En la tabla siguiente se muestra un cuadro resumen del costo en mano de obra,

en el cual se incurriria al mandar a elaborar los forros con una costurera.
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Resumen de costos de mano de obra para la elaboracion de forros de lona.

Costo de ma(;?:l‘: (::)ra Costo de m:-;“: t(;]e gl(:ra
mano de obra . Total de mano de obra Total de ‘ Cantidad de
por cada . . total por Costo total de
equipos total por equipos

equipo equipos forros a mano de obra
ggnn?le pequefios equipos grandes -quip .
pequeiios

por cada
equipo
pequeiio

e realizar

150BsF 250BsF 10 unidades 1500BsF 40 unidades 10000BsF 50 unidades 11.500BsF

En la tabla que se muestra a continuacion se encuentra un resumen del total de

costos que deben ser invertidos para llevar a cabo la adquisicion de los forros de lona.

Resumen de costos totales en la inversion de forros.

Costo total de Costo total en mano de

materiales obra

11.000,00BsF 11.500BsF 22.500,00BsF

Para mayor informacion contactar a la Sra. Ana Colmenares, nimero de teléfono
04242545716, quién es la costurera utilizada como referencia para la obtencion de los

costos suministrados en el presente trabajo de grado.
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Informacion de compras y ventas suministrada

por la empresa
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A continuacidn se presentan los datos de venta y compra de equipos usados que se realizan dentro de las instalaciones

de Corporacion Fuser Roller C.A.

Los datos mostrados a continuacion fueron suministrados por el Departamento de Ventas e Importaciones de la

P
Ventas
Ventas Totales por | Promedio
io | % Relati Relati Precio Promedi
FAMILIA TIPO | 012012 | 02/2012 | 03/2012 | 04/2012 | 05/2012 | o06/2012 | 072012 | 082012 | 092012 | 10/2012 | 112012 | 1272012 Totales Promedio | % Rela Vol Tpo Tipo Mensual por % Relativo por| Precio romecio
Ene2012- Mensual por Familia Tipo por Equipo (Bsf)
Jun2012 Ene2012- Tipo
Jun2012
IR-102X SERIES BV 16 26 76 25 46 27 34 35 22 4 46 10 367 30,58 22,39%
- - BV 670 | 55,83 | 40,88% | Bs4.571,00
IR-13XX SERIES BV 18 40 50 15 73 20 41 22 14 3 5 2 303 25,25 18,49%
IR-22XX SERIES MV 0 20 4 12 19 1 17 11 9 10 3 0 116 9,67 7,08%
IR-30XX SERIES % 5 6 7 0 8 0 7 23 31 19 7 6 119 9,92 7,26%
2 MV 751 | 62,58 | 45,82% | 1416800
IR-32XX SERIES MV 0 0 0 3 3 0 5 6 3 2 0 1 23 1,92 1,40%
|R-3570-4570 SERIES MV 24 77 128 44 79 41 29 11 8 4 31 17 493 41,08 30,08%
IR-50XX SERIES AV 1 3 0 8 19 21 16 6 4 1 0 0 79 6,58 4,82%
IR-C32XX SERIES AV 0 0 1 0 0 4 0 0 0 0 0 0 5 0,42 0,31%
. AV 218 18,17 | 13,30% 21350,00
IR-C40XX SERIES AV 1 1 7 4 23 3 19 4 3 1 6 5 77 6,42 4,70%
IR-C51XX SERIES AV 0 6 9 6 7 6 4 6 3 3 6 1 57 4,75 3,48%
65 179 282 117 277 133 172 124 97 47 104 a2 1639 | 136,5833 100,00% 1639 | 136,5833 100,00%
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P
ANALISIS DE COMPRAS-IMPORTACIONES EQUIPOS USADOS - DETALLADO - ENERO 2012-DICIEMBRE-2012
ventas i 9 i To‘t’:l::a:or Promedio " cofm de co.'f‘pra
FAMILIA TIPO | 01/2012 | 0272012 | 03/2012 | 042012 | 0s/2012 | 06/2012 | 072012 | o08/2012 | o09/2012 | 1072012 | 11/2012 | 1212012 z::;:::; P,;:’:::: ;f:ﬁ';l/a TIPO Tipo Men;ual por |® Re'_;:? por ;::::)e:?:zzr
Jun2012 fonzots " Equipo
IR-102X SERIES BV 50 28 49 27 51 27 28 26 56 26 50 25 443 36,92 21,83% BV 754 62,83 37,16% AR
IR-13XX SERIES BV a2 18 33 14 39 16 18 18 36 22 40 15 311 25,92 15,33%
IR-22XX SERIES MV 17 7 14 9 16 6 7 8 15 9 17 6 131 10,92 6,46%
IR-30XX SERIES MV 17 9 16 8 16 7 9 8 16 9 17 8 140 11,67 6,90% MV 1022 85,17 50,37% BT
IR-32XX SERIES MV 3 3 3 1 3 2 3 2 3 2 4 1 30 2,50 1,48%
IR-3570-4570 SERIES MV 76 40 92 45 84 46 40 43 91 36 82 46 721 60,08 35,53%
IR-50XX SERIES AV 11 6 9 5 10 4 6 5 8 6 10 5 85 7,08 4,19%
IR-C32XX SERIES AV 2 0 1 3 1 0 1 1 1 1 1 13 1,08 0,64%
IR-C40XX SERIES AV 11 5 9 4 8 4 5 4 8 5 10 4 77 6,42 3,79% AV 2 21,08 gl e
IR-C51XX SERIES AV 9 5 10 5 8 6 5 5 7 4 8 6 78 6,50 3,84%
TOTAL EQUIPOS 238 121 236 119 238 119 121 120 241 120 239 117 2029 169,08 2029 | 169,0833 100,00%
N2 DE CONTENEDORES 2 1 2 1 2 1 1 1 2 1 2 1 17 1,42
EQUIPOS POR CONTENEDOR 119,0 121,0 118,0 119,0 119,0 119,0 121,0 120,0 120,5 120,0 119,5 117,0 119,35
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Anexo N° 56

Observaciones tomadas en la prueba piloto
realizada en el secado de cubiertas, bandejas y

cassettes previamente lavadas (2013)
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Observaciones de tiempos para el secado de las cubiertas previamente lavadas.

Bajo Volumen Mediano Volumen Alto Volumen
(minutos) (minutos)
(minutos)

5,07 13,33 19,30

5,00 13,29 19,32

5,06 13,34 19,31

5,10 13,33 19,31

5,10 13,34 19,30

5,07 13,29 19,29

5,07 13,32 19,32

5,07 13,33 19,33

5,06 13,29 19,31

5,07 13,33 19,29

~ Media 5,07 13,32 19,31
Desviacion 0,03 0,02 0,01

estandar
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Informacion de produccion suministrada por la

empresa
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En la tabla siguiente se muestra en resumen la cantidad de equipos reacondicionados mensual y anualmente;

mostrando la participacion porcentual de reacondicionamientos por tipo de categoria (A.B y C) y por tipo de equipo (bajo,

mediano y alto volumen):

RESUMEN DE EQUIPOS USADOS REACONDICIONADOS EN EL ANO 2012

Produccién Promedio Mensual por

icipacié % Participacion por Tipo-Categoria
TIPO TOTALES ANUALES P2 ) Tipo-Categoria TIPO ° sl
por Tipo
A B C TOTAL A B C A B C
B.V. 12 200 251 463 46,16% 1,00 16,67 20,92 B.V. 2,59% 43,20% 54,21% 100,00%
M.V. 131 308 442 44,07% 0,25 10,92 25,67 M.V. 0,68% 29,64% 69,68% 100,00%
A.V. 5 33 60 98 9,77% 0,42 2,75 5,00 A.V. 5,10% 33,67% 61,22% 100,00%
20 364 619 1003 100%
Promedio Mensual por Categoria TOTAL
1,67 | 3033 | 51,58 83,58
% Participacion Global por Categoria TOTAL
1,99% | 36,29% | 61,71% 100%
A continuacion se presenta la productividad promedio mensual dentro del departamento de produccion de la empresa.
PRODUCTIVIDAD MENSUAL DEL TALLER - ANO 2012
TOTAL PROMEDIO
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JuLio AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE MENSUAL
Nivel de Produccién
74 61 78 70 85 73 97 109 97 104 93 62 1003 83,5833333
H-H contratadas-
mes 567 598,5 831,6 680,4 831,6 793,8 1134 1159,2 882 1663,2 1663,2 756 11560,5 963,375
Productividad
(Equipos/H-H) 0,131 0,102 0,094 0,103 0,102 0,092 0,086 0,094 0,110 0,063 0,056 0,164 1,195297141 0,0996081
Productividad
(Equipos/técnico) 12,33 12,20 13,00 11,67 14,17 12,17 10,78 13,63 13,86 8,67 175, 10,33 140,543254 11,7119378
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En la tabla que se muestra a continuacion, se presenta la cantidad de equipos reacondicionados por mes y anualmente,

con los cuales se realizaron los célculos pertinentes a la situacion actual de reacondicionamiento de equipos.

NIVEL DE PRODUCCION MENSUAL DE EQUIPOS REACONDICONADOS POR MES (POR TIPO Y EN CONJUNTO) - ANO 2012
Produccion %
TIPO TIPO Promedio | Participacién

Mensual por Tipo

B.V. 48 30 33 30 33 15 45 65 49 53 30 32 463 B.V. 3858 | 46,16%

M.V. 26 27 40 36 39 46 4 33 40 36 54 23 442 M.V. 36,83 | 44,07%

AV. 0 4 5 4 13 12 10 11 8 15 9 7 98 AV. 8,17 9,77%

74 61 78 70 85 73 97 109 97 104 93 62 1003 83,58 | 100,00%
Bv[vwv]av] aA[s]c[a[B]c|Aa]B][c|[Aa[B]c]Aa[B]c]Aa]B]c|Aa]lB[c|[Aa[B]c[A]B]c]Aa]B]Cc]A]B]C
65% | 35% | 0% | 49% | 4% | 7% | a2% | 51% | 6% | a3% | 51% | 6% | 30% | a6% | 15% | 21% [ 63% | 16% | a6% | a3% [ 10% | 60% | 30% | 10% | 51% | a1% | 8% [ 51% | 35% | 1a% | 32% | 58% | 10% | 526 [ 37 [ 11

En los gréficos siguientes se muestra la situacion planteada en la tabla anterior referente al reacondicionamiento de
equipos dentro de la empresa.

Nivel de Produccion Mensual - Equipos Reacondicionados por Tipo y Total - Afio 2012

K 120
= 100

80
-L 60
‘: 40
-}
=]

20

0

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO Juuo AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Meses de Afio
EBVY. EMV. BAV.
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% Participacion Anual por Tipo de equipo

9,77%

mB.V.
HM.V.
mAV.
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Anexo N° 58

Informacion de costos y utilidad promedio de la

empresa por tipo de equipos
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A continuacién se muestran los costos de produccion en los que incurre la empresa con

los reacondicionamientos. Adicionalmente, se muestra la utilidad promedio anual por equipo.

Costo Unitario Promedio de

Produccidn por Tipo de Equipo

PROMEDIO ANUAL

M.V.

COSTO PROMEDIO
PONDERADO POR
EQUIPO BsF

C. MANO DE OBRA DIRECTA Bs. 175,91 Bs. 371,80 Bs. 508,78 Bs. 294,76

C. CARGA FABRIL Bs. 362,72 Bs. 750,45 Bs. 815,56 Bs. 577,83

C. INSUMOS Bs. 52,97 Bs. 171,76 Bs. 137,25 Bs. 113,55

C. MATERIA PRIMA Bs. 1.057,04 Bs. 2.460,56 Bs. 3.343,74 Bs. 1.898,97
C. COMPRA EQUIPO USADO Bs. 1.512,00 Bs. 5.760,00 Bs. 10.080,00 Bs. 4.221,15
COSTO UNITARIO PROMEDIO TOTAL Bs. 3.160,63 Bs. 9.514,58 | Bs. 14.885,33 | Bs. 7.106,26
PRECIO PROMEDIO POR EQUIPO Bs. 4.571,00 Bs. 14.168,00 | Bs. 21.350,00 | Bs. 10.439,61
UTILIDAD BRUTA PROMEDIO POR Bs. Bs.

EQUIPO Bs. 1.410,37 4.653,42 6.464,67 Bs. 3.333,35
% Utilidad Bruta sobre Venta por Equipo 30,85% 32,84% 30,28% 31,93%
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Articulos extraidos de la Ley Organica de
Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de
Trabajo (LOPCYMAT)
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340.524 GACETA OFICIAL DE LA REPUBLICA BOLIVARIANA DE VENEZUELA Martes 26 de julio de 2005
de! 4mbito de aplicacién de esta Ley, los de la Fuerza reinsercién laboral, asf como la p i6n de p para la utilizacién del

A.muda Nacional de conﬁmmd.ld con lo dupuem en el articulo 328 de la tiempo libre, dewnmo y turismo social y del fomento de la construccion,

i deiaR dotacién, y i6n de la i de las dreas destinad

Alosefecwsdzlamlmudgmn&ndﬁhmndndyhuludmd a tales efectos.

trabajo y de la prevencién de los accidentes de trabajo y de las enfermedades Dicho Ministerio, 2 tales efectos, realizarh consultas con las organizaciones
yommalems il asi como el estimulo ¢ incentivos de i de los y de los j y

para la izacion del tiempo libre, descanso y turismo técnicos y i jaci de j y
socul las disposiciones de la praem: Ley lambsén son qhuhlu alas dad y otras izaci i

por los trab y no
A estos n-usrno e(eclos. cuando la ley, los reglamentos o normas técnicas se
refieran a y también a y

no dependi cuando sea ible con la de sus

labores.

Derecho a ser consultado y deber de participar

Articulo S. La participacién es un principio bésico para la aplicacién de la
normativa de la presente Ley y debe ser desarrollado en wdmyudnmdelu
orpmsmos pubhcos y pnvados con atribuci en h misma. Los

los
derecho a ser consultados y €] debudemelpwenhf«mlxm
préctica y evaluacién de la politica nacional en materia de seguridad y salud eu
¢l rabajo a nivel nacional, estadal, municipal y local y por rama de actividad y a
vigilar la mnon de Ios ommsmos p\ibhm a wgo de esta materia, asi eomo en
la i de los de
promocién en las empresas, esublecumenms y exylwclm en los lugares dc
trabajo donde sc descmpetien.

nenmel

Regi.nm. afiliacién y cotizacién al Régimen

Prestacional SquySaMndTme

Articulo 6. Todos los en la obligacién de

enhTesoremdeSegmMSoculmhfwmqwduw\ehuy

Orgénica del Sistema de Seguridad Social y su Reglamento.

mwmoemtmmmmomm :

bajo su ‘-hfomnoa&nmdel
contrato de trabajo, estén obligados a afiliarios, dentro de los primeros tres (3)

dias hibiles siguientes al inicio de 1a relacién laboral, en ¢l Sistema de Seguridsd
Socndynwuwdugummmus-mduymumdma ¥

conformidad con lo, establecido a| la Ley Ordnm del Sm de Semdn
*Social y en esta Ley, deben informar
hmmény(cmunxlbﬂdchulménwmnkmm(i)dh

hibiles sigui ala de la relacién de trabajo.

Las cooperativas y demds formas iati itarias de card i
odcsavxc:odch:dmgulmungmyaﬁlurawwtym
y alos ji y bsjo su en la Tesoreria de

Seguridad Social y a cotizar conforme a 1o establecido en la Ley Orgénica del
Sistema de Seguridad Social, en esta Ley y su Reglamento.

Financiamiento
Articulo 7. Las cotizaciones eoneqaondnmlu a este Rtpmal Pmmmll
cmflnawgo lusi dcl u otras
formas i d i ‘ servicio, segin sea el
caso, quienes deberdn cotizar un ido entre el cero coma

Sewnnycmooporuenlo(oﬂ%)yddnwm(lW)klmdeM
nbajmonbajadmaodelmymomdee-hwomdulh
organizacién cooperativd u Otras formas asociativas comunitarias de cardcter
productivo o de servicio.

El ﬁmnmmwpancubdrhmmbndelumﬂm-h
utilizacién del tiempo libre, de‘wuoymmmnl,utpwvhm sin
perjuicio de que y y

acuerden de iami de Im que en su
convencién colectiva de trabajo.

Dehwaaipcldndcluaxlonnpamwhw
las p iones por de trabajo o

mlu.«-mmmmhmwmm*w
enfermedad ocupacional ante la Tesorerla de Social prescribe a los
cm(S)mmudmnmdehfechdsmﬂmﬂndelm
ocupacional del accidente o de la enfermedad por parte de la unidad técnico-
administrativa del Instituto Nacional de Prevencién, Salud y Seguridad
Laborales correspondiente.

o Dclap'ua'lpcléndclamhnamm
anail por aceide

m’.mmmmmhlm-umhﬁmo

de trabejo o
amm(s)mmm-maumaehmmahm
labocal, o de del accidente o de la
m{mmdadporpamdehumdadwamn&mmud-lmmhw
t. Salud y Seguridad Laborales lo que ocurra de

timo.

Capitalo It
2< De la Politica Naclonal de Seguridad y Salad ea el Trabajo

Articulo 10. El Ministerio con ia en materia de idad y salud en el
trabajo formulard y cvaluaré la politica nacional destinada al control de las
condiciones y medio ambiente de trabajo, la promocita del lano seguro

saludable, la prevencién de los accidentes de !
ocupacionales, la restitucién de la salud y la rehabilitacin, hmﬂuh y

191

Para el establecimiento de la Politica Nacional de Seguridad y Salud en el
Tnbuo deben tenerse en cuenta, entre otros factores, las estadisticas de
idad en el trabajo, horas laborales, tiempo libre,

ingresos, estructura familiar, ofertas recreativas y turisticas, asi como los ¢studios
qndanlowpeot y de patrones culturales sobre el aprovechamiento del tiempo
libee, que permitan establecer prioridades para la accidn de los entes piblicos y
privados en defensa de la seguridad y salud en ¢l trabajo.

Aspectos a incorporar en la Politica Nacional de
Seguridad y Salud en el Trabajo

m 11 La Pollllﬂ Nacional de Seguridad y Salud en el Trabajo deberd
mckur entre oﬁos. los upnunet upecws

% L i iva en materia de segundad y

nluda\elnhl_m ulihnndndcl hmpohbu descanso y turismo social.

3,\-2. La inspeccién y mpavmén de las condiciones y medio ambiente de trabajo,

asi como los mecanismos y politicas de coordinacién y cooperacién cntre los
Srganos y en ¢l drea de p ion, salud y idad en el
trabajo y de utilizacién del tiempo libre, “descanso y turismo social a nivel
nacional, estadal y mmmpnl

73, Lak i icacién en relacién con la promocién de la
. seguridad y salud en el Inhjo. yla yrevencnbn de lox accidentes y las
asf como la i6n del tiempo

Iibn,dnunoynnmmu pnnel me_wrmuenlodcllca.hdad de vida de
i como valor agregado al

uuhlio:

4 La ibn de la izacién de j y
y ji y ji con di d laboral y de
mmmiﬂu.p-nhdefm-deuuludmelnbajo,

5. El amparo y la i que actien
individual o n»laedvm e detmu de sus demchos

6. La idad de manera que

y
s¢ garantice ¢! pkno desarrollo de sus uptcldldzs de acuerdo a su condicién.
7. La especial atencién 8 h mujer lﬂba;u!on a fin de ‘establecer cniterios y
que la igualdad ¢ impidan su
discriminacién. -

8. La proteccién de los nifios, niflas, adolescentes y aprendices, de manera que
garantice ¢l pleno desarrollo de sus capacidades de acuerdo a su condicién en
concordancia con lo establecido en la Ley Organica para la Proteccion del
Nifio y del Adolescente.

9. La adopcidn de medidas ificas para ¢l mejoramiento de las
ymm«uﬂothlmm del tiempo libre, descanso y
nnmuudmlupoqueﬂuynwmumuw cooperativas y otras

0 de servicio.

10.E! M«nmemo de Iu buel o m«odohgh dc un sistema mcnoml

conel

mmmamkw\d

11.Los i ¥ politicas de i6n entre los 6rganos
ymmunalhudeu'unuyuludmel trabajo a nivel
nacional, estadal y municipal.

12.0tros que Je asigne esta Ley y su Reglamento.

-TiTULO It
‘ORGANIZACION DEL REGIMEN PRESTACIONAL
DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

v del Régimen P
de Seguridad y Salud en ¢l Trabajo
Articale 12. El Mpmhm:mnlde&‘undady&ludmel Trabajo estard
Y personas:
1. Mh:
1 i ia en materia de y salud en el trabajo.
2. Gestién:

2. E} Instituto Nacional de Prevencion, Salud y Seguridad Laborales.

b. Bl Instituto Nacional de Capacitacién y Recreacién de los Trabsjadores.
3. Recaudacién y distribucide:

La Tesoreria de Seguridad Social.
4. Supervision y Control del Régimen:

Crs i ia de Seguridad Social.
5. Supervisién o inspeccién de empresas, establecimientos, explotaciones y
facnas:

a. Las Unidades de Supervision adscritas a la Inspectoria el Trabajo.
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El registro, ién, fu ificacion de los 2 de y laborales.

Comités de Seguridad y Salud Laboral se re;ul.ui mndunu Reglamento. ‘3, dla i i del inio con interés en el
ibuciones del Comité de 'y Salud Laboral 4rea de scguridad y salud en el trabajo.

Articulo 47. El Comité de Seguridad y Salud Laboral wndd las siguientes

atribuciones:

. Participar en la claboracién, aprobacién, puesta en w&ﬁu y evaluscién del
Programa de Seguridad y Salud en el Trabajo. A tal efecto, en-su seno
considerard, antes de su puesta en préctica y en lolefuum asu incndancuen
lnsegund.dysa.ludmelrnbuo)u en materia de

izacién del trabajo e de nucvas i y

di de las i de 6n y control, asf como de
mlom unhuuén del tiempo llhrc, dumlo, wnm social, y douclén,
de las dreas d pana

esos fines, y del proyac(oyotumnndnkhfanunénmhm
Promovct mlcuuvzs sobre métndoc y ptooedmnuum pan el control efectivo
de | de trabajo, la mejora de los
contmlct i ola i6n de las deficiencias d
De las facultades del Comité de Seguridad y Salud Laboral
Articulo 48. En ¢l cjercicio de sus funciones, ¢l Comité de Seguridad y Salud
Laboral est4'facultado para:
. Aprobar ¢l proyecto de Programa de SepmMySdudmcl Trabajo de la
empresa y la vigilancia de su cunplmmop-nwmﬁzlo a la consideracién
del Instituto Nacional de Prevencitn, Salud y Seguridad Laborales.

Vigilar las condiciones de seguridad y salud en el Iano
directamente la slluac:én relativa a la prevencién de accidentes dt lnhio y

N

0

yla de la seguridad y salud, asf
como la 6n de los dela i6n, utilizacion del tiempo
libre, descanso, turismo social, y la existencia y condiciones de la

de las dreas pmmfmes, a tal efecto
las visitas que estime oportunas.

w

Supervisar los servicios de salud en el trabsjo de la empresa, centro de
trabajo o explotacién.

4. Prestar asi i al o y a los
trabajadores y Inhajadon-s

5. Conocer cuantos documentos ¢ informes mhuvu a las condiciones de
trabajo sean para el de sus funci asi como los

procedentes de la acuvxdad del servicio de prevencion, en su caso.

Denunciar las inseguras y i de los acuerdos que
se logren en su seno en mlm&ulﬁseowclmde seguridad y salud en el
trabajo.

Conocer y analizar los daflos producidos a la salud, al objeto de valorar sus
causas y proponer las medidas preventivas.

8. Conocer y aprobar la memoria y programacién anual del Servicio de
Seguridad y Salud en ¢l Trabajo.

A fin de dar cumplimiento a lo dwpuesm en esta Ley respecto de Inohbonuén
entre empresas en los de en un
mismo lugar de trabajo, se podd acordar la realizacién de reuniones conjuntas
de los Comités de Seguridad y Salud Laboral o, en su defecto, otras medidas de
actuacién coordinada.

Cat

>

De la responsabilidad en la constitucién
del Comité de Seguridad y Salud Laboral
Articulo 49. La del Comité serd ilidad de:
1. Los o de ion, las izaci indi de
) y los j y ji en general.

2. Los empleadores o empleadoras, quienes deben participar activamente en su
constitucién y funcionamiento.

El Instituto Nacional dz nmm Salud y Seguridad leonlu por m‘n
de sus

He

y
SupawsomoSupemsomdelhh)othmlhlm
a realizar las

Del Comité de Seguridad y Salud. Laboml
en las empresas mlamdladu contratistas y de trabajo temporal

Articulo 50. Los j y trab: d purmdetane
temponl mediante i iari o los ji

i dewua\!olln
establecido en el presente. Caplm.lo Dependuulo del unlﬂo de la empresa,

al Comité de chundzd y Szlud Laboral enmomfmmm m E
Reglamento de la presente Ley los atal
efecto.

Capftulo X
De los Consejos Estadales, Municipales y por Rama de Actividad
Econémica de Seguridad y Salud ea ol Trabajo

Articulo 51. En los estados y en cada uno de sus mumicipios, se constituirkn
Conscjos de Prevencién, Salud y Seguridsd Laborales como érgsnos de
participacién y control del Régimen Prestacional de Seguridad y Salud en ¢l
Trabajo, asi como por rama de actividad econdmica, i hubiese lugar, los cuales
estarén conformados por:

1 de los los trabajadk 0.

y de
trabajadoras ante los Comités de S«gmdad y Salud Laboral.

192

4. Rmﬁlummdeedmxnbnwpenorwnmcnelm
de seguridad y salud en ! trabajo, recreacién, utilizacién del tiempo libre,
descanso y turismo social.

5. de los centros de i igacion en el drea de idad y salud

en el trabajo, recreacién, utilizacién del tiempo libre, descanso y turismo

social.

6. delas i iales del 4rea de seguridad y salud
en el trabajo, recreacion, utilizacién del tiempo libre, descanso y- turismo
social.

El Reglamento de la presente Ley 4 el nimero de y los

‘mecanismos de eleccidn y participacion de los sectores antes mencionados.

Funciones de los Consejos Estadales, Municipales

yScavrlaladeSegundnd ySaIuda el haba/o

Articale 52. Los Conscjos Estadales, Munici ¥ Sectoriales de y

Satud en el Trabsjo tendrén las sigui iones y

1. Evaluscién y control social de la ejecucién de lu politicas y del
funcionamicnto general, a los niveles estadal, municipal y sectorial del
Régimen Prestacional de Seguridad y Salud en €l Trabajo.

2. Wywﬂmﬂ&hmmklo&m:mmuymmmnum
hwymklummdenbajoymeldmmﬂo

3. M en la elaboracién de las politicas del Instituto Nacional de
Prevenciéo, Salud y Seguridad Laborales en los niveles correspondientes a
competencia.

su drea de

4. Mﬂplnh en la discusién para la elaboracién y~<ontrol del ptunp\mw'

del Instituto Nacional de Prevencién, Salud y Seguridad Laborales en base a
Ias politicas definidas.
S. Evaluacién periédica de la situacién de seguridad y salud en el trabajo en su
iu&-u&.
6. imi de las icas y de estudios ¢
para izar el imi de los procesos de trabajo
y&ht‘:ﬂspﬂi’mmhvidn.haludylluguﬁdaddelos
trabajadores y trabajadoras y ¢l medio ambiente, asf como de la rélacién
existente entre la calidad de vida, I8 salud y la recreacién, utilizacién del
wmwymwmelwamim correspondiente.

7. & i oficiales en el lo de progr de
hﬂdhyWMudm
8. de i en materia de y salud en ¢l trabajo

en el érea de accién comrespondiente. A tal fin podrén crear fondos especiales
pana financiar ¢l desarrollo de las mismas.

9. Dotaree de su propia izacién y i de
redes de i

y discusién con
m d: los ﬁnuu mu'uldos y promover las relaciones con
afines.

10. Discutir un informe anual sobre la situacion del drea de accién
mmywﬂmdmmdascusldn de los empleadores y-

y los Comités de
Sqund-d y s.m leunl. las i i estadales, 3

11. M ¢l informe anual ¢ informes especificos al Instituto Nacional de
Prevencién, Salud y Seguridad Laborales, y al Cons¢jo Nacional de
Seguridad y Salud en el ‘hlbqo.

12, ifi
Mm&wymddywud labonlr.s rtlulomduy

alos del sector o
pqn-lll:mmmmlde Prevencién, Salud y Seguridad leonls

13. Evaluar y promover normas y ascsorar a las convenciones colectivas dentro
de su fmbito.

14. Responder las consultas ¢ informes que le solicite el Instituto Nacional de
Prevencién, Salud y Seguridsd hbouln

15. Las demés que en su convocatoria le fije el Instituto y que sus miembros se
asignen de acuerdo a la normativa establecida.

TITULO IV
DE LOS DERECHOS Y DEBERES
1

a yur

y deberes de los

Derechos de los trabajadores y las trabajadoras

wnmmﬁnlylumdommdmmhoad&mﬂu
MunumbmoMymmomcl pleno ejercicio
de sus facultades fisicas ymhlquupnnnucondxclmdzsc(undad,

salud, y bienestar adecuadas. En el cjercicio del mismo tendrn derecho a:

i. Ser informados, con caricter previo al inicio de su actividad, de las
condiciones en que ésta s¢ va a desarrollar, de la presencia de sustancias
txicas en el brea de trabajo, de 10s dafios que las mismas puedan causar a su
salud, asi como los medios 0 medidas para prevenirlos.
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2. Recibir formacién teérica y prictica, suficients, adecuads y en forma

pmbdau.pan 2 gjccucian de ss funcioncs Mlmoehndad.ml'n

joy yeuls
wiikizacitr dgl tiempo libre y sprovechamiento del descanso en ¢f momento
de ingresar al wabajo, cuamhsepmdmnnlrhumhlﬁmmmn
d cuando se i TevRL ias ¢ cambios en los
aqmpudemba;n Esta formacion debe impactins, sicmpre que sca posible,
&0 de 1a jomada de trabajo y +i ocwmiess foarn de ella, descontar de 1a
jomada laboral. . .

3, Participar ¢n la vigilancia, mmuw ¥y control de lu condiciones vy
ambiente de uabaju. e la pre

I.n dic dewd-ydzlw
mmamm nnlmmﬂndduenwh‘he.dmnwymm

social y de ka yenLlMunMy
adopcidn de las politicas namanl!u, Tegionales, locales, , por Tama e
actividad, por empresa ¥ en ¢l krea de ysahd en

<1 rabajo.
")E:Q No ser sometido a & wabajo tubres que, de
acundo-lnsnvanm l&unmynmﬁﬁmmm,weﬁnu
ivo © lat

meowumdenh)oomﬁmhmmm
Cmndn]oanlmor»umpo-hle.luwmwmdehcwmmy
equipos de & mabajo
plunﬁmenmpumludehbqayal.hhuudﬂawddudﬂnmﬂol
lo esablecido en Ta presents Ley, sa Reglanwmo y 148 convenciones
colectivas,

%, Rehusarse a trabajar, o alejarse de una condiciba neogurs o  imierrumpir
una tarea o actividad de rabajo cuxado, baskndoes i formacide y
CXPSTIENCIA, ENRA MOUvOS Tazonabics DATA S10tF que cxisic un peligro
mmwwmwmudupmmmmqmmnndlumm
como de trabajo, El trabajad ° al
delegada o delegada de idnyal into de La witaacidn
ylu:uadas:mmud-dhmhwdndmdmﬁdem&dyw
hbﬂnll.nddmmne B\mmmnwhmuw

¥y el zalario

wn:pomu;wmpumiclnmqwdnnhmmmhlh
odela

3 Denuncmlu i in o insal & wmbsjo mic <l

SUPETVIBOT i i leader o <l sindicato, el Comild de

Seguridad ¥ Salod Labon] ¥ ¢l Instituto Nacional de Prevencisn, Salud y
Segurided Laborales; ¥ 8 recibir oportuna rerpucsts.

7. Denunciar anle el Instituto Nacional de Prevencidn, Salud y Segurided
Laborales cualquier violacién & las condiciones y medio ambiente de trabajo,
hando ¢l hocho lo m}ulm i cunndo <l unpleuh’ © empleadots 1o comije

p wf como cualquier

&n Ios pars la ilizacion del ticmpo

lthdcscansoymnmwulymhmuwtwuymmmwde
mﬁxﬁmcm para sy desarmolio,

8 ] 2 los i0s o ionarias de
realivin su labor en las
explotaciones.

9. Ser reudicados de sus puutcsd:hhqnoshndewm&ndemnmswr
tazones de salud, rehabilitecidn o reingercién kabora).

10. Que se le wealicen periodi & cu-lud, 'y
completo scecse 1 la informacidn contenids en 1o mismos, asi como a la
confidencitlidad de sus resultados frente & terceros.

cuando ésios
i o

11, La coofidencialidad de los datos k desdudinnlﬁmmésmc
$lo podran previa i o dela
1] [ limitado dx:ho conocimiento al
personal médico ¥ a las itar: i
12. Paniicipar enios de de] tiempo
lipre, dcscmsoymrismomc:d
13. Exg pant la defensa del

presar i
mm:hwullamudylhuﬂnhdmclw

14. Ser protegidos del despido o cuslquier otro tipo de sancide por haber hecho
usa de los derechos consagrados en esth Ley ¥ dexka sormas que regulen la
materia

15. La defensa en casa de i

&n virmd de |

a que pusdan
1a presente Ley.

* 16. La privacidad de su comespondencis y comunicaciones y al libre acceso a

todos los datos ¢ informaciones referidos 8 s pm

17, Regibir las i ei i o
esta Ley.

18. Ser afilisdos o afiliadas por sus empleadores o empleadonss &l Régimen
Pregucional a¢ Seguridad y Salud en el Trabaje creado por la Ley Orghica
del Sisterna de Seguridad Social.

19, Enwammmlwdmommimmd:mmm
&l Régimen Prestacional de Seguridad y Salud en < Trabajo.

20, Denunciar ante 13 Tesoreria de Seguridad Social la no afiliscidn al Régimen

Prestacional de Scgundsd y Salud on ¢f Trabaio ¥ de 1o retardos en ¢l pago

ummmnmquedehmelmohmydelu
cullucl ola =nga

193

Deberes de los irabajaderes y las irabsjedoras

Ardeub $4. Son deberes de 108 trabajadores y rabajaderas:

-

. Acatar las 2 b i

. Participar acti enlos de

. Ejorcer las laborss derivadas de su contrato de trabejo con sujecién 1 las

nmmdenesmdadyaludene]uﬂmomsblomdefmdunpmmn

ngmdwd ¥ nlm! Eno nnﬂu&l <con Tespecto a los demis wrabajadores y
& lasi dande labora

MMM)’ maatesser en bueass condiciones de funcionamiemo
Tos sistemas de conteod de las condiciones inscguras de trabajo en 14 expresa
vpmdenﬂmu,deaﬂmﬂotmmmmmm-hds dande cuenta
inmediata 4} supervisor o al responsable dc su mantenimienio o del mal
fincionaritao de lod mismoe. El trabajador o [3 uwbajadora deberd
inforinar al Servicio de Segurided y Salud en ol Trabajo de la emprcsa o al
Comité de Seguridad y Salud leml! cuando, de acuerdo & sut
i ienci que los sistemas de control & que s
alas

pondi icnes inseguias que

okl
refiere esta icién no
e pretende controlar.

. Ussr en forma corecta y mantener ¢ bucnas condiciones los. eqmpm de

pcmmpumd:mdnllummommcmdasduuhmu
de s i de la pérdida,

de 108 mismes. E1 jador 0

daﬂiom. Joni o mal &
1a trabsjadors deberd inforroar 8l Sevicio de Seguridad y Salud en el
Wdehmod&nmﬁ,rhs:gmdadysﬂuduborﬂmdo de
munbam idere que los equipos de
personal i den al objetiva de prateger
ommlnwmmuuumthsqmmlcxpumo
Hmmmywmmdemwmmmmm,asi como
wmbién lay instal didndes pars 1a el
mciibn,dumo,nmmmaﬂ consumo de alimentos, acvidades
culurales, deportivas y en general, de todas las instalaciones de servicio
social,

N Rﬂpeur hacer respetar los avisos, carteleras de seguridad & higienc y

dervis indicaciones 06 adverenciit que se fjaren en diversos sitios,
inpalacionss y maquinarias de nu centro de tabzjo, en maleria de scguridad
yaalud en el mbajo. .

. Mantener Jus condiciones de orden y limpicza en su puesio de trabajo.

que se le impastieren en

Mlduegnrmdynludmelmhap

. Cunplit con las tormias ¢ instrucsiones del Programa de Seguridad ¥ Salud

en ¢l Trabajo estatdecide por |2 enpresa.

Infoerar de i uando twvieren, i dela i de una
condicitn insegurs de cavsar dafio a la salud o ia vida, propia o de
terceros, & las perconns involucrsdas, ai Comitd de Seguidad y Sahud
Lllxnl ¥ 8 su inmediata supcrior, lbszcmhdosc de realizar fa tasea hasm

sobre In ia 0 0o de Su ejecucion.

Panicipar activamente en forma directs o 8 bavés de ba cleccién de
representantes, en los Comités de Seguridad y Salud Laboral y demds
CIEANISMOR qUe $2 CTearen Con 168 mismos fines.

use del tiempo libre,
descanto ¥ turismo social.

Cuando se COMO  Supervi O SUDLTVISOraY,
caporales, jefes o jefas de grupas o cuadrillas y, en gencral, cuando en forma.
permanenie v 0cvional actuasen como cabeza de grupo, planilla o linea de
producsidn, vigilar la obseyvancia de Iny pricticas de scguridad y salud por
¢l personal bajo su direccidn.

Denunciar anze ¢l Instinato Nacional de Prevencitn, Salud y Seguridad
Laborales, cualquier violacidn a las condiciones y medio ambients de
trabaja, cumdnelhedmlanumou\lmcmenqued cmp\udmo

1O SOITHA Las &

. En general, sbatenerae de realizar 8010 0 incurrir en eenduclas que yuedan

el buen del Régimen P d de idad
Salud en ¢f Trabajo.
Acatar b pautas por las © Supervi: di;
fin de cumplir con 1as v de ion y e de idad

mankniendo La armoais y respeto en ¢l trabajo.

Lo debores que esta Ley estsblese a los rabajaderes y tabajaderas y fa

atribucién  de funciones en materin de seguidad

y salud Taborales,

' complementarin las acefones del empleador 0 de la srpleadora, sin que por clia

eximan, x éxte del

de su deber de ¥

Capltule 11
Derechos y deberes de Jos emplendores y empleadoras

Derechos de los empleadores y empleadoras

Articule 55, Los erplcadores yenplmhna u'en:n dertcho a:

1

Exigir de sus It de tas normas de
higiene, mnm yetmmu. ydelas poliucas de preveneion y panicipar
<o lod del tienmpo libse, descansa y
umnnmulqum su calidad de vndn, salud ¥ productividad.
Participar los Commités de S ¥ Satud Laboral
Participar en |a discusién y adopeién de 1as polflicas nacionales, regionales,
locales, por ama de sctivided, empresa y cstadlecimienio en ¢l drea de
seguridad v salud en el trabajo.
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4. Solicitar y roeibir ascsoria del Comité de Seguridad y Salud Laboral de su :lfmmd-ﬂﬁl p'ofﬁim‘ll‘ﬂ [ ;an;:.umbitn_ en fo que se refiere a uso de

cenro de wabajo, del lnstitute Nacional de Prevencin, Salud y Seguridad
Laborales y demis $rgancs COmMperentes. R

$. Participar dc manera individual o colectiva en 1as actividades tendentes a
mejorer Ja calidad de Ja 160 de los i0$ del Régismen Py aonal
de Segunidad v Salud en <l Trabajo.

Ll

biencstar ¢n ¢l trabajo, recreaciom, utilizacion del tiempo libre, descansa y

tunsme secial, por parte de los organismos competentes.

Exigir a ios trabajadores y trabajadoras ¢l uss adecundo ¥ mantener en

bucnas candiciones de funcionamiento los sistemas de control de las

condiciones inseguras de wabajo instalados en |a empresa o puesto de

rabajo,

Exigir a los trabajadores y trabajadoras ¢! nso adecusdo y de forma correcta,

y mantener en buenas condiciones los equipos de protoccién personal

suministrados para preservar la salud.

9. Exigir & Jos trabajadores y trabajsdorss hacer buen wse y cuidar las
i instalaciones de saneamitnto bbswo. asi como también las instalaciones y

bl

Lol

para la ida del nmpo Tibre, dmmo
Tarismo social, o i
general, de todas Yas instalaciones del centra de trabajo,

10. Exigir a los wabajadores y ji el Tespeto y i de losy
" . avisas, las carteleras y advertencias que s¢ fijaren en 1os diversos sitios,
instalagiones ¥ oaquinarias de su centro de trabajo, en materis de salud,
higi¢ne y segundad.
1i. Pmpnner ange el Comné de ch\mdzd ¥ Salud Laboral las amamestsciones &
los que lan con los deberes establecidon
¢n ¢! articulo 54 de Ta presente: Ley.

Ll

Recibir pronta y adccuada respuesta en relagion a sus solicihedes ante los
organismos compelentes.
Recibir, en los lapsos pmvmos por csta L(:y ¥ su F.cghmmln_ los
reembolsos de 1os pagos reali; y 4N cas
de prestaciones diarias por ﬂlmpu:sdad temporal.
14, Garantizar que sus trabajud v trabajad seciban las
prestaciones de atencidn médica garrntizadas on ¢l Régimen Prestacicas) &2
Seguridad y Salud en &l Trabajo, por ¢l Sistema Biblico Naciona! de Salwd,
Lograr que el Régimen Prestacional de Sceguridad y Salud cn <l Trabajo s¢
subtogue a las Dbllgzcmnl:s derivadas ¢t la responsabilidsd objetiva del
o de la ame la de un accidente o
cnfermedad ocupacional cuando no hubiese negligenciz o doto por parte det
empleador o de la empleadara,

Ser reclasificados de manera oporuna y adocusds en relacidn a las

-

=@

ES

de riesgo en la de Tas empresas @ los
lec1os de las cotizaciones al Régimen Prestacionst de Scguridad y Salud en
el Trabajo.
I7. Depunciar ante la i &® idad Social i

relativas 2] registié ¥ clorgamienlo de las presiasiones del Régimen
Prestacional de Seguridad y Salud en el Trabajo.

18. Denunciar antc las auteridades competentes y recibir pronis y oportuna
Tespuesta por cualquicr violacidn b Ins nomitivas legales ¥ reglamentarias
vigentes sobre condicionts y I'lel ambiente de trabajo, smbients: general,

parz la lizacién del tiewpo Lbre, descanso y
furismo social, que afecte of amhwm: de mabajo de su eupresa, por parte de
%as empresas aledaftas o de Tes organismos piblices o privadas,

Exigir a sus. j: It que se de realizar actos o
ingumir en conducias qu: pucdan perjudicar ¢t buen funcionaniento del
Régiren Prestacional de Seguridad y Salud en e} Trabajo.

20. Bjersor la defensa en caso de imputaciones o demuncias que puedan
acarrearle sanciones en virtud de 1o establoido em Ia presente Ley.

- Deberes de lor empleadores y las empleadoras
Articulo 56. Son deberes de Wus :mpludum y empleadoras, adoptar las medidas

=

utilizacion del tiempo hidre, descanso y tunismo social ¢ infracsiructurs pars su
desarrollo en fos términox previstos en la preseni Ley y en los matados
internacionales suscalos por 2 Replblica, en las disposiciones legales y
reglamentanias que s¢ ostablecicren, ast como ¢n los contratos individuales de
mabajo ¥ en 1as cohvencioncs colectivas. A lales efectos deberin

1. Orgunizar el mabaye de ‘conﬁ:rrmdad cun los avances wmuléglcm que
permitan su gecucidn en ala flsica y
mental de los rabajadures y rabajadoras, 4 sus Ilabuos ¥ ereencias culturales
y & su dignidad camo petsonas humanas,

2. Consultar a los trabajadares y trab ¥ 8 sus ya
Comulé de Segundad y Salud Laboral, antes dz que 3¢ cjecuien, las medidas
que prevean cambios <n 1 organizacién del n‘oa;n que puu:lln afostar & un
grupe 0 |z totatdad de los
importanies de scgundad c higiene y medio imbxmle de nbam

3. Informar por cscnio a Jos irabajadores y trabsjaderas de s 108 de la
p &n de las co inseguras o i tunto al ingresar al
trabzjo como al producirse un cambic en ef process Kboral o una
modificacion del puesto de trabajo e instruirlos y capacitarlos mipetio 3 la
profiocidn de la saled y la seguridad, la prevencibn de sccidentes ¥

Recibir informacién y <capacitacién ¢n materia de salud, higiene, segusidad, - -
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! 4, ln[omur por escrite & loa trabajadores y trabajedoras y al Comité de

y Salud Laborsl de las condiciones inscguras a las que esun
M los pnmuu. w s ml&n de agentes fsncm qulmnxu
dis¢r
causar dafio nllnlud, de acuerdo 2 los criterios eslabloudos por
d Instituto Macional d= Prevencidn, Salud y Scguridad Laborales.

3. Abstencrse dé tealivar, por 4f 0 por sus representantes, loda conducta
ofmnvq, n-hcmu. mhm:dlmm Y de cua!quuer e qut pequd:qnc

83, prevenir 10da
uhnnbn ds A0S0 pos mcdm de Ia dcpada::én de las candiciones y
ambiente: de trbajo, violencia ﬂ:uca o paicoldgica, aislamiento 6 por no
Proveer uma ola j de acvado a
i y ev:l.u' a de

juatiﬁndue yuna sls(crndncaemjusufcada
critica contra e trabajador ¢ 1n trabajadors, o su labor.

6. Informar por escrite a! Instituto Macional de Prevencion, Salud y Seguridad
Laborales ¥ -! lnwnun N-:mn-! de C-pammbn ¥ Rammon de ]us
Trabaisd 1 1a
del et mn. dmn-o ¥ tariamo gocial, del estado de 13 infracstructurs
pera la ciotuciba dé los mismos, del impacic en la calidad d vida, salud y

productividsd, asi como La dificultades en a i én y
lnnde!umduuywlqummdlos
2 Eﬂabonr i6n de los trabajad, ¥ d ¢l Programa

Squndld y Sllld o el Thbnjo de Ia empresa, las politicas y
dos con a materia asi
como plwﬁw y orpmizr la pmducmbn de acuerdo a esos programas,
polilicas, compromisog y reglamentos.
8. Tomar las medidas adecusdas pars evitar cu:lqu:er forma de 26050 Sexual y
erablecer tma polifica destinada & emadicar ¢! mismo de los lugares de
trabajo.

9. dr vods discriminacion contra los. a obtener rabajo o

contra log trabajadorcs y rabajadorss y, dentro de los requerimientos de la
actividad productiva, respetar la Tibertad de conciencin y expresidn de los
trabejadores y trabajadoras.

lonrmlstmMucsumhpnvmdmdnh

de los ¥ jadi yel
Yibre accese nadoa los da108 ¢ informaciones referidos 2 su petsona.

L. Nnhﬁur.lllnlumlnh‘lmmlld: i ,Sx.ludy gundad Laboral
oon carheser obli lu i log de
trabajo y cuab dentro
del lmbnn laboral puvumpnrem Ley ysu chllm:mo y ilevar un registie
e los mismos,

12, Lievar un registry i de fas ici dep

¥

salud lahorales, asf como de recreacion, uuiluc:én del nempc libre,

descanso ¥ Iurismo socitl de pouerdo a los crilerios establecidos por los

sistermas de informacidn del Institto Nacional de Prevencién, Salud y
idad Laborales.

13. En cno de actividades que por su pehigrosidad sean consideradas par et
coma de controles por los dahos que

pudicra causar  los trabajadores v trabajadoras o al ambiente, informar por
escrito &l Instituto Nacional de Prevencidn, Salud y Seguridad Laborales las
condicionss inseguras y las medidas desarroiladas para controlarlas de
acuerdo a low cTilerios qu: ste c:ublezu

4. Documentar las politicas y en matena de
salud en el trabajo de acuerdo con lo establecido en I2 presente Ley y en Iq
normativa que 1o desarrolle.

15. Organizar y mantener los Servicios de Segundad ¥ Salud on el Teabujo
Previsios enesta Ley. .

Capitule U1
D¢ las empresax d¢ trabajo temporat, fntermediarias y contratistas

Condiciones de Seguridad e Higieme
Rt taries y ¢

de loF srabojod: P
Artitulo 57, Los ji ¥ trabaj . par
tiempo i © para una obra & inada, asi como las dos par

eropresas de rabajo temporal o mediante intermediarios, o loy wabajadores y
trabajadoras de las contratistas cuya actividad sea inherenie o conexa & la que se
dedica ¢l ¢ la contratante deberdn disfrutar de las mismas condiciones de frabayo,
¥ del mismo nivet de protecciin en materia de segundad v salud en el rabajo
que {03 resiantes d del vdela deadors a)
Que prestan sug servicios,
En ¢l c450 de |ay cmpresas dé trabajo temporal, la beneficiang tene la obligacion
& observar y qumplir con 1ods Ja normutiva relativa a segundad, salud ¢ higitne
< ¢l mabajo. La beneficisria tiene L2 obligacién de naticar por escrito 2 la
empresa d¢ trabajo temporal y al trabajador temporz! Ios ncsgns del trabajo que
desanpliard y lis medidas de Neiaria sera
por los accid -] Inhujc ¥ ucupanonzlcs Que su
culpa o s inobservancin de la mommativa que regula la malena de medio
armbienic de rabajo y 3alud de Jos trabajadores, pucda ocasionas sl trabagador
emporal.

Las empresas d¢ trabajo temporal catizarin al Régimen Prestagional do
Seguridad y Salud en el Trabajo, en o relativo 1 sus trabajadores temporales, en
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funcién al riesgo del proceso producti-v de la empresa beneficiaria establecido
de conformidad con esta Ley.

Las empresas bencficiarias no podrén asignar tareas al trabajador temporal que
no tengan relacién directa con el puesto objeto del contrato de pnmndn.
Tanto el o emp comoel ola serin

de las i de ejecucion del trabajo en todo lo relacionado
con la proteccién de la seguridad y }a salud de los trabajadores y trabajadoras y
demis normas laborales y de scguridad social.
El o la contratante deber4 informar al Comité de Seguridad y Salud Laboral, al
Servicio de Seguridad y Salud en ¢l Trabajo y al sindicato o sindicatos, de la
incorporacién a su empresa, establecimiento, explotaciéa o facna de los
n:bn;ndomynba;:domaqueunﬁmdmugmhbd;mhmno

mayor de cinco (5) dias de irse la q
colectiva establezca un lapso menor o la consulta previa.

Ce it bn de los y B
Arﬁculoslﬁl', o elola ohm

segun el caso adop las medidas que,
con cardcter previo al inieio de su Ilbor,lmuuhqd«uymlw:u
refierc el aniculo anterior reciban i
de las condiciones inscguras demhjoaluquwylnnwwal
como los medios 0 medidas para prevenirlas,
/ S

5 TiITULOV
DE LA HIGIENE, LA SEGURIDAD Y LA ERGONOMEA

Condiciones y ambiente en que debe dmnllaru d trabajo

Articulo 59. A los efectos de la i6n de las el

trabajo deberd desarrollarse en un ambiente y condiciones M de manera

que:

1. Asegure a los trabajadores y trabajadoras ¢l més alto grado posible de satud
fisica y mental, uﬁmlaMMlhuﬂo&nﬁy
adolescentes y a las personas con di ids

2. Adapte los aspectos. orpnmvos Y. ﬁmem!et. y los métodos, sistemas o

6n de las tareas, asi como las
‘magquinarias, equipos, mmmyamem-umma
los trabajadores y trabajadoras, y cumpla con los requisitos establecidos en
las normas de salud, higiene, seguridad y ergonomia.

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

. Facilite la disponibilidad de tiempo y las comodidades necesarias para la
recreacién, utilizacién del tiempo libre, descanso, turismo social, consumo de
alimentos, actividades culturales, deportivas; asi como para la ﬂpluunh
técnica y profesional.

S. Impida cualquicr tipo de d:scnmmnclén.

6. Garantice cl auxilio i iato al ola
enfermo.

i Gannnu(odoslosdmmosdelmb‘uomhmds

trabajo, ¢n las empresas, establecimientos, explotaciones o facnas, y en las
éreas adyacentcs a los mismos.

»

lesionado o

Relacion persona, sistema de trabajo y méquina
Articulo 60. El empleador o cmpleadora deberk adecuar los métodos de trabsjo
ts(comolasmqmms. hmmmmyuuluunhnﬁtmelmdewwa

lnbmdom y trabajadoras. En tal sentido, debat realizar los m
pertinentes ¢ implantar los ca.mbmtleq\undolmcl Iumd:nh;o
existentes como al momento de i
métodos de organizacién del trabajo a fin de bﬂquhwdnﬂd

pvm
de trabajo permita cl desarrollo de mMmmmdMoh B

trabajadora y su entorno laboral.

Politica y programa de seguridad y salud en el trabajo de la empresa
Articulo 61. Toda empresa, establecimicnto, explotacién o facns deberd disefiar
una politica y elaborar ¢ implementar un Programa de Seguridad y Salud en el
Trabajo, especifico y adecuado a sus procesos, ¢l cual deberd ser preseatado
para su npmbum ante el Instituto Namml de hwmdn. Sllud ¥ Seguridad
Laborales, sin perjuicio de las
previstas en la ley.
El Ministerio con ia en materia de y salud en el trabajo
aprobard la norma técnica que regule la elaboracién, i i
evaluacién y aprobacién de los Programas de Seguridad y Satud ¢a ¢l Trabsjo.

De las politicas de reconocimiento, evaluacién
ymammﬂwam
Articulo 62. E del deber general de
wwumén,dgbeesublmpolmwyemmquwm
I. Lai i6n y d i6n de las condiciones de trabaj

cl ambiente laboral que pudicran afectar la scguridad y nlud ea el trabajo.

La evaluacién de los niveles de inseguridad de las condiciones de trabajo y el
mantenimiento de un registro actualizado de los mismos, de acuerdo a lo
establecido en Jas normas técnicas qu regulan la materia.

El control de las guras de trabajo iendo como
prioridad ¢l control en la fuente u origen. En caso de no ser posible, se
deberdn utilizar las cstrategias de oomml en el medio y controles

N

w
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dejando como \\Iuma u\sum:u. cuando no sea posible la
ién delas como comp! de las mismas,
1a wiilizacién de equipos de proteccién pc:oml
El udornawlmt.llmnmwd:ldmdelpmyecwdempm
HW‘ deberd iderar los aspectos de seguridad y

nlndenel tnhwmepumun controlar las condiciones inscguras de trabajo y '

myemr de trabajo y <
Dela én de los p i0: i i
y ci6n de los ;udlat,, dimi y puesios de m:bajo
Articulo 63. El proyecto, funci

reparacién de los medios, procedimicntos y puestos de trabajo, debe scr
concebido, disefiado y cjecutado con estricta sujecién a las normas y criterios
técnicos y mn‘ﬁeu universalmente en materia de salud, higiene,
umﬂlynmhdenelnbm nlmfmude eliminar, o controlar al

posible, las i de trabajo.
EllnwmoNnamlde" ién, Salud y Seguridad Laborales ré al
ia en materia de y salud en el trabajo la

mmq\unwkemm

Son de obligatoria observancia las normas técnicas relacionadas con seguridad y
salud en el trabajo, porel con en materia de
.ewmhdy-hdndano.

De la aprobacién de los proyecios de nuevos
medios y puestos de trabajo o de su remodelacién

m“mwmymmm“zvu\mnpmdum
de de nuevos medios y puestos de
tnbojool.lmddménd:loomm.ymhmhobhwléndcwmmlos
a la consideracién del Comité de Seguridad y Salud Laboral y del Servicio de
Seguridad y Salud en el Trabajo, para su comrespondiente aprobacién.
Los proyectos de altos niveles de peligrosidad, considerados como tales por las
normas técnicas de la presente Ley, deben ser registrados y sometidos a la
mihddhninlecionddchwu\cidn.SﬂudySeguﬁd:d Laborales.

La forma, ici idos del registro y ion serdn
u\lunmmléauusemupondnm

2 Del registro y manejo de sustancias peligrosas
Aﬂkllﬂs.l.u y estin en la duepsrm
todas las toxicidad o condicién fi

que por su
p\ldlﬂ'ln afectar la nlud de los trabajadores y trabajadoras. Dicho regls(m debe
el grado de idad, los efectos sobre la salud, las
mu preventivas, ul como las medidas de emergencia y tratamiento médico
comrespondiente.

Bmmmwmm«wwmblmdm-mde

ién con el Mini en materia de idad y salud
en el trabajo, a los fines de eanhleeu' un Sistema Unico de Registro de
Sustancias Peligrosas, qug permita el manejo de la informacién y control de las
sustancias peligrosas que puedan afectar la salud dc los trabajadores y las
trabajadoras.

Dela nacionai e imp. ion de inas, equipos,

apargjos y sub. ias o insumos ials dariinos

Aﬂkulo“. El lmunm Nacional de Prevencién, Salud y Seguridad Laborales
i que la icacién nacional e

i de equipos, i s y dtiles de mbayo,
cumplan con lo relativo a las ici de
establecidos en la Ig‘,pl:hmnm mghmamna yel “conocimiento cientifico
intemacionalmente

i oiluumu i dafiinos para la salud

de los trabaj por el Instituto Nacional de

hwuﬂh.SdudySogthbwnhdebalmwMalmdmﬁsmud«

de importacién exigidos por la ley, ¢l certificado de libre venta en su pais de
origen.

Obli de'uyhv importadores y p
Articulo 67. Los y las i o de
qummmyﬁnlud:anpuﬁnobhwosngmmqne&osm
emmynmﬂmudepdlmmelnhpdoromqun,nmque

y en las forma y para los fines
rmM‘paclhs
+Los y las £
qulmeudeunkaenheuelanoenhoblnpdosamywqwlm
mh:mwnmnmm:bnymxwmmm
los
pdwmhmddolauluddelolhbqad«uynbapdwuquw

Los y las fabri y pr de y i
qnlnnmdemhncdnuelnbuonm-dmm los dos pérrafos anteriores
deben suministrar la mfomucldn que whquc 1a forma comrecta de utilizacién por
los trabajadores y preventivas adicionales que deban
tomarse y los peligros asociados tanto con su uso normal, como con su
manipulaciéno empleo inadecuado.

Los y lss fabri de i ¥ equipos de
pawmx estin ohhpdoc a asegurar la efectividad de los mismos,
siempre que sean instalados y ussdos en las condiciones y de la forma

recomendada por elloo. A ta] cfecto. deben suministrar la informacién que
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de de 6n, tilizacio GNolmnmalu bajad fe i6n tebrica y prictica,
. "’“““’”‘“‘"’“““”Z‘n"::"“”;f.?‘“':ﬁfﬂ,“““
w.mmvﬂ,ullm accidentes o y
Arﬂmlollz.ElInsnmwNuwmldzwmyW'ﬁ“t‘: @ ion del tiempo libre y
creard y Tos sistema de i 7 cm’::o‘ aprovechamiento del d-uuoelnmmwdemmdano,

i control y i6n de sc produzcan cambios en las funciones que , cuando se
llméﬂv““"m““d‘lwlmmymma Mmmhﬁuomhmmlweqmmdemjo.dc
oonmtdcm-comls:smdelnfamhdnhw formidad oon ceta Ley, s

DMWNNMWJWWW‘WW 7. No colocar de forma piblica y visible en el centro de trabajo los registros
para la recreacién, utilizacion del tiempo libre, descanso y turismo social actualizados de los indices de accidentes de trabajo y de enfermedades
Articulo 113, Los % 0 deeged dep;‘h' socibirl I dommeie cospaciousies! -
relativas a los De las infracciones graves
empo SCanso formulen los y trabajadoras con ¢l
:bm dtm::hs ante cel:I::mml‘é de Seguridad y Salud Ln.bml y ¢l Instituto :XA‘H#IIO 119. S-n pesjuicio do las mponubmdadu civiles, pemlu,
Nacoou o Froveitn il . See 2  velmistia 9 uniade ciaaras (0.T)
iiblicas para su solucién. ultas @26)a m ¥ cinco (7: P“
L s cada trabajador expuesto cuando:
i de i
y realizacion de estudios e investigaciones 1. Nocree o un sistema b el a A
Articulo 114 El Instituto Nacional de Prevencitn, Salud y Seguridad Laborales (5 o i ;uﬂ‘““d"‘”“"‘“" A e
mmﬁnulhmcllmmwmmawm&gr.:ﬂmlhdﬂuy Reglamento o las nogmas gcnicas.
di: de los 2. No presente oportunamente al Instituto Nacional de Prevencién, Salud y
idi
T e it il ety Seguridad Laborales, informe de las medidas apropiadas para prevenir los
1a recreacién, utilizacién del tiempo libre, descanso y turismo social en el drea de sccidentes de trabajo que hayan ocurrido en el centro de trabajo, de
accién correspondicnte. ,  conformidad con esta Ley, su Reglamento o las normas técnicas.
k. No evalie y dmmmc las oondmonu de lls nuevas msuhcmnes antes dar
Seccién cuarta: de los fondos PR de idad con esta Ley, su
De la creacién de los fondos 1as normas sécnicas. 2
4. No conceda licencia alos i
Articulo Prestaciones para Ia Promocién e Incentivo
wnumlol;oiwde Ta Recrcacién, Utlizacién 66l Ticwpo Libre, mdm*”ﬂ'ﬂm*mfm“mmw- -
Descanso y Turismo Social de los Trabajadores, y ¢l Fondo para el Fomento de Reglamento 0 las normas técnicas.
1a C ion, Dotacién, imiento y ién de la Infra de 5. No disefic o implemente una politica de Seguridad y Salud en el Trabajo, de
las dreas desti ala i i d:lnalpnllh:‘:?rwm esta Ley, su las normas técnicas.
" turismo gocial/de log trabay Q8 1s Tenocetia 6. No elabore, i o evaltie los o Somrviad y s e
de Seguridad Social. Dichos fondo- m ‘los sportes. presupucstarios trabajo, de conformidad con esta Ley, su Reglamento o las normas técnicas.
opkos. 7. No presente, para su aprobacién ante el Instituto Nacional de Prevencién,
TITULO VIIE Salud y Seguridad Laborales, el Proyecto de Programa de Seguridad y Salud
DE LAS RESPONSABILIDADES Y SANCIONES en ¢l Trabajo.
Capitulo I . No evaltic los niveles de peligrosidad de las condiciones de trabajo, de
Normas generales conformidad con esta Ley, su Reglamento o las normas técnicas.
9. No mantenga un registro actualizado de los niveles de peligrosidad de las
De los tipos de responsabilidades condiciones de Inbljo, de conformidad con esta Ley, su Reglamento o las
2 Articulo 116. El i imiento de los o en materia normas
[ deseguridad y salud en el trabajo daré lugar a responsabilidades administrativas, 10. No incluya en- el disefio del proyecto de empresa, establecimiento o
asi como, en su caso, lrwponnblhdadupemluyuvuuduwldudeduh explotacién, los aspectos de seguridad y safud en el abajo que permitan
incumplimiento. controlar las condiciones pehwuu de trabajo y pm/anr la ocurrencia de
Capitulo IT R:M y e con
De Ias Iniracciones esta Ley, su Reglamento o las normas técnicas.
11, No registre y someta a la aprobacién del Instituto Nacional de Prevencién,

Ii "‘m'“"‘ g y salud en el trabajo Salud y Seguridad Laborales los proyectos de alto niveles de peligrosidad,
Articulo 117. Son i mmnumde idad y salud de conformidad con esta Ley, su Reglamento o las normas técnicas. 2
en ¢l trabajo, las acciones u omisiones de . que 12. No realice las acciones de control en ¢l ambiente de trabajo cuando la
incumplan las normas legales y en materia * d y salud concentracién ambiental de la sustancia en cuestién o el nivel dg,intensidad
laboral WJG'IS 2 su responsabilidad. del fenémeno fisico sea wpenor al cincuenta por ciento (50%) del Nivel -

™ Técnico de de con
esta Ley, su Rzglxnemo © las normas técnicas.
#(Amuh e Sm pesfuicio d‘ I l cmles m‘“‘ 13. No permita u obstaculice a través de cualquier medio las elecciones de los )

multas de hn.slz veinticinco nmdadu tnbumu (25 UT) por cada lnhl_udor

expuesto cuando:

1. No ofrezca oportuna y adecuada respuesta a la solicitud.de informacién o

realizacién de me;oras de Ios niveles de pmwr.cmn dz la ngnmdad y h salud

de los trabaj; licitada por los d o de

prevencién o Cm'mé de Seguridad y Salud Laboral, de conformidad con esta

Ley, su Reglamento o las normas técnicas.

No garantice todos los elementos del saneamiento bésico en los puestos de

trabajo, en las cmpresas, establecimientos, explotaciones o faenas, y en las

imudy-cenusalosmsmdewnlmndndemanuy,mhdm

© las normas técnicas.

No lleve un registro de las i de los de

nuevos medios y puestos de trabajo o la remodelacién de los mismos, de

conformidad con esta Ley, su Reglamento o las normas técnicas.

No consulte a los trabajads y j yasus izaci y al

Comité de Seguridad y Salud Laboral, antes de que se ejecuten las medidas

que prevean cambios en laorpnméndelhbqoquewdnlﬁm-m

grupo o la totalidad de los

.importantes de segundadehmymomdcma

conformidad con esta Ley, su Reghmﬂm ) las normas técnicas.

5. Elabore sin la de los y las el
homdeSegundadysuudmdwdchmthnmy

N

 od

»

y los con la materia, asf
comncumdophmﬁqucyowmhpmdlwhdcmdotm
liticas, con esta

Ley, su Reglamento o las normas léml:n.

196

delegados o delegadas de prevencion.
*14. No provea a los j y j de los i
1 ooy

¥y equipos de
de trabajo presentes en su
pmhdcnhqoylhshbuudeumpemdasdeuwdomd
Reglamento de la presente Ley y las convenciones colectivas.

15. No permita que los ji alos
i\mm mpwmn cunndo Estos reahocn su labor inspectora en las
con esta Ley, su

R:glunum o lunonm'émlm

16. No realice peri6di a los ji Yy trab; de
salud preventivos, niegue el acceso a la informacién contenida en los
mismos, de conformidad con esta Lcy, su chlamemo © las normas técnicas.

17. No d de ién técnica para los
lnbmdmu y mqu en materia de segundad y salud en el trabajo, de

enesta Ley y su R

18. No dewnolle © mantenga un :ulcm de vigilancia epidemiolégica de

cn el centro de trabajo, de

en esta Ley, su o las normas

d con lo

técnicas.
7419, No identifique, cvalie y controle las condiciones y medio ambiente de
= trabsjo que puedan afectar tanto la salud fisica como mental de los

trabajadores y trabajadoras en el centro.de trabajo, de conformidad con lo
establecido en esta Ley, su Reglamento o las normas técnicas. .

20. No d de i6n de la y salud en el trabajo,
de conformi

de 6n de accidentes y enf
con esta Ley, su Reglamento o las normas técnicas.
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21. Nosomcu a consuita del leédeSeg\mdldySlludhbonl regulary
las politicas, p
seguridad y salud en el trabajo, dc conl‘mmM con esta l.ey. £l R:;hmemo
0 las normas técnicas.

22. No informe por escrito a los ji y j de los principios de
1a p de las i oi tanto al ingresar al
m;ocormdpmducxruunanhomelpmmhbonlom
modificacién del puesto de trabajo, asi como no instruirlos y capacitarios
rweaoalammonéndghnlﬂthmhmmmde

mmmhqmumﬁm
2 uso de di de y de
cmanlzy.sukeglmoo!unmmwmnm

23. No informe por escrito a los trabajadores y trabajadoras y al Comité de
Seguridad y Salud Laboral de las condiciones peligrosas a las que estin
expuestos los primeros, po\' la accién de agentes ﬂneos, quimicos,

qupuaanunmdanozllsalud.dem:lummauubleudocw
el mem«mammsmaywumau
idad con esta Ley, su las normas técnicas.

24. No registre en ¢l Sistema UmeodeSumm Peligrosas las sustancias que
por su naturaleza, toxicidad o condicién fisico quimica, de conformidad con
esta Ley, su Reglamento o las normas técnicas.

25. Incumpla con ¢l deber de i al Comité de idad y Salud
hbaﬂyahsSawclossze‘wMysdwmeIM)odeh

intermediarias,

incorporacién al centro de trabajo de empresas contratistas y
subcontratistas.

26ASexupem¢nel ccnrmdemh-;o lo-vnlomuubl«tdosc«novaela
Técnicos de R i con esta Ley, su

Reglamento o las norm:sw:uwu, wedmgmenlﬂmdnda
crénicas que comprometan la upocidaﬂ de trabajo o dafios graves a la
seguridad y salud del trabajador o trabajadora, sin que s hayan adoptado las
medidas de control adecuadas.

De las infracciones muy graves
Ankulo 120. Sm penuicio de las responsabilidades awl«. pu\lks.
al

Imllsdemuyseu (76);nm(loo)muMnn(UT)paMn
trabajador expuesto cuando:

1. No organice, ngsmoundiu;nSmncwchySdudmd
en esta

2. No uegun el disfrute erecuvo del peﬂbdo de vw-ewoeu remuundo por
parte de los

3. No asegure cl disfrute :l’ecuvo del deccam de la fum dnm. de

conformidad con la ley.

Infrinja las normas relativas a la duracién méxima de la jomada de trabajo y

al trabajo noctumo, o las disposiciones relativas a los dias hibiles.

No informe de la ocurrencia de los accidentes de trabajo, de forma inmediata

al Instituto Nacional de Prevencién, Salud y Seguridad Laborales, al Comité

de Seguridad y Salud Laboral y al sindicato, de conformidad con lo
establecido en esta Ley, su Reglamento o las normas técnicas.

No declare dentro de las (24) horas slgluenws de la

los accidentes de trabajo o del diagnéstico de
enfermedades ocupacionales, al Instituto Nacional d¢ Prevencién, Sulud y
Seguridad Laborales, al Comité de Seguridad y Salud Laboral y al sindicato,
de conformidad con lo cstablecido en esta Ley, su Reglamento o las normas
técnicas.

7. Suministre al Instituto Nacional de Prevencién, Salud y Seguridad Laborales
© al Ministerio con competencia en materia de trabajo, datos, informacién o
medios de prueba falsos o errados que éstos les hayan solicitado,

8. No organice o mantenga los sistemas de atencién de primeros auxilios,
nnspoﬂcdclsmudos -mﬁnﬁubmymy

»

Ll

o

planes de con esta Ley, su
normas técnicas.
9. No informe a los )i ylas sobre su de salud,
idad con esta Ley, su las normas técnicas.

10. No constituya, registre o mantenga en funcionamiento el Comité de
Seguridad y Salud Laboral, de conformidad con esta Ley, su Reglamento o
las normas técnicas.

11, No brinde auxilio iato al j ola j lesionado o
m{amo.dcconfonmdndconeauyymkeglumlo
12. No incorpore o reingrese al j 0 la trabajad d

su capacidad paracl mbu)omdamoomdeanoqu
con ala ia, 0 en otro de similar
naturaleza.
13. Nommombuquenwohnwmaammkw
cuando s¢ haya calificado la
ial o la di total para el

nb‘;ohnbm-l
14. Viole la idsd o privacidsd de la i
iciones de salud de los trabjadores y trabaj

15. lmpida u obstsculice el ejercicio del derecho de los y
trabajadoras a rehusarse a trabajar, a alcjarse de una situacién de peligro o a

sobre las
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nuanmqm una tarea o actividad de trabajo cuando, basindose en su
y {enga motivos para creer que exisic un
pehmmmwplnwnludopulwwda y no cancelar ¢l salario
comespondiente y Wuble al ne-rpo que dure la mlu'mpcm ala
d idad con esta Ley,

su Reglamento o Inmnnu técnm

16. No mb:que 2 los trabajadores y las trabajadoras cn puestos de trabajo o no
adeciie sus tareas por razones de salud, rehabilitacion o reinsercion laboral,
de conformidad con esta Ley, su Reglamento o las normas técnicas.

17. Despida, jore o traslade a los j con ocasién
del ejercicio de los derechos consagrados en esta Lcy
18. Viole la i d laboral de los d das de pr de

esta Ley y su Regl:
19. Obstaculice, mwda o dificulte la actuacién de inspeccion o supervision de
un funcionario o funcionaria del Instituto Nacional de Prevencién, Salud y
Seguridad Laborales.

mlmmmmmwwlnmmscgun la gravedad de la
infraccion el cierre de Ia empresa, establecimicnto, explotacién o facna, hasta por
cusrenta y ocho (48) horas. Durante ¢l cierre de las empmas.mecmucnm
WWQIMMMKmm ¢l patrono del pagar t
los salarios, remuncraciones, beneficios sociales y dems obligaciones derivadas
de 1a relacién de trabsjo, como i los trabajadores y las trabajadoras hubiesen
cumplido efectivamente su jornada de trabajo.
De las infracciones de las empresas
en el drea de seguridad y salud en el trabajo
Articalo 121. Sm perjuicio de las mpunslbuhdzdes civiles, penales,
2 las empresas y Organismos
Mem-hmmdcnpmdadynluda\elnbajeconmulusdeum(l).
cien (100) unidades tributarias (U.T.) por cada trabajador expuesto cuando:

1. Realice

tnhnmnde

ante ¢l Instituto Nacional de

Prevencion, SlludySepmMLMtle:

2. Realice acti distintas a las autorizadas o ante
¢l Instituto Nacional de Prevencion, Salud y Scguridad Laborales.

Suministre al Instituto Nacional de Prevencién, Salud y Seguridad Laborales

© al Ministerio con competencia en materia de trabajo, datos, informacién o

medios de prueba falsos 0 errados que éstos les hayan solicitado.

Obstaculice, impida ¢ dificulte la ién de i 16n de un
funcionario o funcionaria del Instituto Nacional de ancnclen Salud y
Seguridad Laborales.

w

>

del
Instituto Nacional de Prmcldn Salud y Segundad b:borales

Arﬂmlo lll. Sul pu)un:lo de lu civiles, i
rd al ia del Instituto Nacnom.l
de Plevencaén. Salud y Seguridsd Laboralcs, cuando perciba dincro o
ivas o con ocasion de los servicios
qucpumdemfumdndconlommmln Ley contra la Corrupcion y
dmllkyawﬂe&ﬂnm&m,ambdmmmsudzsuu:bny,
ser necesario, la del i o ionania sin goce de
sueldo.

de ad iay
Articulo 123. El funcionario de inspeccién y supervision competente en la
mnwm. cuando las del caso asi lo y sicmpre que no
pongan en peligro Is integridad fisica o la salud de los trabajadores y las
trabajadoras, podra advertir y uonuju al cmplcador o empleadora por una sola
vez, en vez de iniciar un dor. En estos dard
cuenta de sus actuaciones a la autoridad competente de dicho Instituto.

Eﬁmmoﬁ)ﬂmplunpanwnopanel cumplimiento de las
advertencias iones, vencido éstc sc iniciard ¢l proceso

nna'omlmo.
Sanciones en materia de la normativa de seguridad y salud en el irabajo

Articulo 124, Las n materia de la iva de y salud
laborales se sancionarén:

1. Las infracciones leves, con multa de hasta veinticinco unidades tributanias (25

U.T.) por cada trabajador o trabajadora expuesto.

2. Las infracciones graves, con multa desde veintiséis (26) hasta sctenta y cinco
(75) unidades tributarias (U.T.) por cada trabajador o trabajadora expuesto.

3. Las infracciones muy graves, con multa desde scienta y seis (76) hasta cien
(100) unitdades tributarias (U.T.) por cada trabajador o trabajadora expucsto.

El nimero de trabajad o trabaj seré
decision debidamente fundada de la unidad técnica administrativa compumu
del Instituto Nacional de Prevencién, Salud y Seguridad Laborales.

Cdltrlox de gradccion de las sanciones

Articulo 125, Las por las infr iblecidas en los articulos
iores se i i 2 los sigui criterios:

1. La peligrosidad de las actividades d 1l en la empresa o en el centro
de trabajo.

idad y salud en el trabajo sin la

S
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2. La gravedad de los dafios producidos o que hubieran podido producirse por la a los trabajadores y trabajad.
ausencia o deficiencia de las medidas preventivas necesarias. Ar&lbl”.ﬁnulodemde\mwxhu de trabajo o enfermedad
legal en materia
3. Las medidas de proteccién colectiva o personal adoptadas por ¢l empleador, y como consecuencia de la violacién de la nommativa
las instrucciones impartidas por éste, en orden a la prevencion dc accidentes &wﬂﬂﬁ:‘:’: el 'l'l“:)‘:“w parte del Cmplﬂdm' odela empleadon.
o estaré obli Pago
de trabajo y enfermedades ocupacionales. - . derochohabientes, de acuerdo a la gravedad de 1. falta y de la laldn
4. El i i de las ias u por ¢l equivalentes a:
ionario de i i6n y supervisi Ia materia. % : 5
5 ia de 1 : los = 1. El salario 2 no menos de cinco (5) afios ni més de ocho (8)
- L) por los Servicios de Seguridad afiog, contados i de muerte del trabajador o de la
ysdudmcl Trabajo, los delegados o delegadas de prevencién, en ejercicio trabajadora. P Ak conliouos £n.cas0.dé 1) < ¥
S Salud Laboral de I
:::u.mh ié d:'el(:emvé& \! > ¢ 2. El salario correspondiente a no menos de cuatro (4) afios ni més de siete (7)
_contados i de di dad absoluta
6. La conducta general scguida por ¢l empleador o empleadora, en orden a la :ﬁwmmtm‘zmﬁmmm A s
estricta observancia de lummmhm&dyﬂuﬂmel
trabajo. 3. Blullnoeoﬂupondwmelnolnmmdem(l)aﬂosmn\hdcuu(ﬂ
afios, contados por dias en caso de di
Reincidencia para el trabajo habitual
| Articulo 126. Existe reincidencia, cuando se cometa la misma infraccién en un 4. El salario comrespondiente a no menos de dos (2) afios ni més de cinco (5)
X periodo comprendido en los doce (12) meses subsiguientes a la infraccién afios, contados por dfas continuos, en caso de discapacidad parcial
cometida. 5 permanente mayor del veinticinco por ciento (25%) de su capacidad fisica o
Si se apreciase reincidencia, la cuantia de las sanciones establecidas en los intelectual para la profesiép u oficio habitual.
articulos 118, 119, 120, 121, l24y128mﬁwhﬁh(2)veeu s mmmnd:mwlnonmdzun(l) aflo ni mds de cuatro (4)
¢l monito de la sancién afios, contados por dias continuos, en caso de discapacidad parcial
7 permanente de hasta el veinticinco por ciento (25%) de su capacidad fisica o
De las empresas 84 intelectual para la profesién u oficio habitual.
a"ﬁ""'u”“"’l’"", 5 o principal o idari % 6. Eldobledduluiowmmndnmwalosdlnderepmmumde
mluudzhmmnnv:descgundady-ludhbml.dehloblm 3
impucstas por esta Ley en relacién con los trabajadores y trabsjadoras que En caso de gran di asociada a la d absoluta L]
Iaboran en los centros de trabajo de la empresa contratante o principal. mdmnnnonlaleqmmle-lnmmddanadoroan-dm
o bligad: W, Mumwmmm-hmwmmumh -
hn % ;. y aﬂn o nexmnlu al triple del salario
de éstas con ¢l Régimen PtuunonxldeScmnMySllndnd‘l‘nhp.m m"ﬂm'ﬂ“‘”“h‘mdmmmw'w
mﬂamlnmmualmawdmhhmy Cuando la secucla o defo
los gastos en caso d¢ de mmommmo.mmmmmhmm
accidentes de trabajo o muerte de sus trabajadores o trabajadoras, a la Tesoreria Wmdudehumpkp&m&demmpmdaddemm.mlu
de Seguridad Social por el incumplimiento del deber de afiliar y cotizar de en ¢l articulo 71 de esta Ley, el
conformidad con lo establecido en la presente Ley. :whduMobh’dolp‘udhbapdor por conceplo de indemnizacién,
= - una cantidad de dinero equivalente al salario de cinco (5) aftos contando los dias
pitalo 2 continuos.
teria de
Defar e y A los cfectos de estas indemnizaciones, el salario base para e célculo de las
Sanciones administrativas impuestas por la Tesoreria de la Seguridad Social mismas serd el salario imngll devengado en ¢l mes de labores inmediatamente
Articulo 128. El empl ol que haya infringido las Cm
d;‘wcms';on.lﬁe?-“tz :ﬂ::s:yyv = Reglamento, en los. e "M,V:; Sanciones penales por muerte o lesidn del trabajador o de la trabajadora
emblmdnpo;cl ‘Régimen Prestacional de Seguridad y Salud‘en el Trabajo, Articulo 131. En caso de muerte de un trabsjador o trabajadora como
seré sancionado con multas de hasta cien unidades tributarias (100 U.T.) por consecuencia de violaciones graves o muy graves de la normativa legal en
cada trabajador o trabajadora no afiliado, afiliado a destiempo, o declaracién materia de seguridad y salud en el trabajo ¢l empleador o empleadora o sus
inexacta de la informacién, de acuerdo a la gravedad de la infraccién, sin representantes, serén sancionados con pena de prision de ocho (8) a diez (10)
perjuicio de la responsablhdld civil, administrativa y penal que le corresponda
por los dafios y perjuicios causados a sus trabajadores o trabajadoras. andnel g 2 ! osus actuando en las mismas
l-:lemplurloroempludom incurso en los supuestos anteriores, deberd cancelar haya al jador o
y los intereses que 1. La discapacidad total permanente que lleve asociada la imposibilidad del
c:.lcnhdou éstos segun ¢l promedio de la tasa activa de los scis (6) principales trabajador o de la trabajadora para realizar los actos clementales de la vida
hnusmvuwudelpa!s,mpcqmaodcmmlluquhylluw dnml.hpuwidecmw(’)nnueve@)aﬁosdepnsnbn -
Corresponde a la Tesoreria de Seguridad Social apl 6n establecida 2. La discapacidad total permanente para cualquicr tipo de actividad, la pena
este articulo. = = dplh s sk o seré de cinco (5) 2 ocho (8) afios de prisién.
El emplcador o la empleadora que no afilie a sus trabsjadores y trabsjadoras al 3. Ladi Mwmwmelmﬁwmm‘ la pena seré de
ugm Prestacional de Seguridad y Salud en el Trabajo, 0 que no cumpla con cuatro (4) a siete (7) afios de prision. -

de continua ida en esta Ley, en su
umlud:d:lptsodehs i y gastos en caso d de
i de trabajo o muerte de sus trabajadores
o ji a la Tesoreria de idad Social.
Capitulo IV =
De las il e

por
de ln.hn]q y enfermedad ocupacional

del empleador o de la

Articulo 129. Con ind dencia de las a cargo de la

Social, en caso de ocurrencia de un accidente o enfermedad ocupacional como
consecuencia de 1a violacion de la normativa legal en materia de segurided y
mmelm;owrpmedelmlmwod:!-wmwm
al 0 asus en los
l&mmo‘aublemdosmesuuy, danomneml dafio moral de
conformidad con lo establecido en el Cédi;o Civil, Todoellc.n'npajuidodehl
responsabilidades establecidas en el Cédigo Penal.
Delnawonadmvndud:lortgnhdopwm-dmloemowlnlu
tribunales de la Yurisdiccién especial del trabajo, con excepcién de las
responsabilidades penales a que hubiera lugar que serén juzgados por la
Jjurisdiccién competente en la materia.

Canmdepmdzncudelunncmuquep\ndmmalum

juridicas de acuerdo a lo dispuesto en los articulos precedentes, quienes ejerzan
como del odela mmdveulp,podth
ser il de con lo dispuesto en la presente Ley.
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4. La discapacidad parcial permanente, la pena seré de dos (2) a cuatro afos de
La discapacidad temporal, la pena ser4 de dos meses a dos aflos de prisién.
La dlluvnclrhd temporal que lleve asociada Ja imposibilidad del trabajador o
Ia trabajadora para realizar los actos elementales de la vida diaria, la pena
serd de dos (2) a cuatro (4) aflos de prisién.
Hasta tanto no se reforme el Cédigo Penal, ¢l Ministerio Publico crears Fiscales
Especiales con competencia nacional en materia de salud y seguridad laborales.
Los delitos de esta Ley son de accién piblica, sin perjuicio de que los afectados
o sus unnhmemu puedln cjercer directamente las acciones penales
sin in del Ministerio Publico.
De las responsabilidades civiles y penales
Articalo 132. Con la intervencién de oficio del representante del Ministerio
hablwo,ue)uwihwcxbnpunlmludohmnplﬁcndu muubey por
efecto de la relacién laboral,
Eumvndonwlvhh.ommodemm eldmyuse. sobreviviente, la
parcja estable de hecho, ascendientes y descendientes en orden de suceder, estin
mwhdmnﬂlmhmmmdelmmwsyh
indemnizacién por perjuicios causados.

om

Capitulo V
Procedimlento sancionador
ibucidn de ; o
Articulo 133. La competencia para sancionar las infracciones administrativas
wwwﬁhmmmmw corresponde al Instituto
Nacional de Prevencién, Salud y Seguridad Laboral
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