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Cowles

Dispersion

Entintor

Refinado

Refinador

Ross

GLOSARIO

Denominada también maquina dispersora por
sus caracteristicas de potencia; esta es donde se

realiza la mezcla y fineza inicial del producto.

Etapa del proceso en donde se realiza la mezcla

de todos los componentes de un producto final.

Se le denomina a la persona que se encarga de
definir el color, propiedades y tonalidades del

producto final.

Proceso en donde se mezcla el producto hasta
alcanzar un grado de fineza necesario para la

etapa de entintado.

Es la persona que se encarga del proceso inicial
del producto a procesar, mezclar y dar fineza al

mismo.
Maquinaria utilizada para la dispersion de

productos de alta viscosidad, su potencia dentro

el departamento oscila entre los 100 y 150 hp.
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RESUMEN

El aumento constante en las 6rdenes de produccion solicitadas al
Departamento de Manufactura de la empresa Grupo Solid, ha generado retraso

generalizado en los diversos productos que ahi se elaboran.

La deficiencia en la programacion de las érdenes hacia el departamento
ha generado descontrol e incertidumbre al momento de ingresar pedidos,
situacion que ha provocado atraso en las érdenes que se encuentran dentro del

flujo del area.

La herramienta de control y programacién de la produccién se basa en el
estudio de tiempos estandar para la subdivision de los diversos productos que
se procesan dentro del departamento; generando asi, una proyeccion mas

acertada y control en las 6rdenes a ingresar.

La herramienta de control comprende tres modulos fundamentales:
tiempos y procesos de produccion, generacién de carga de trabajo y control de
las 6rdenes de produccion; con estos elementos se obtiene un control del
proceso y flujo de pedidos dentro del departamento con detalle y tiempos

proyectados.
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OBJETIVOS

General

Implementar un sistema de programacion y control de la produccion en la
empresa Grupo Solid que sirva como herramienta para la mejora en los tiempos
de respuesta y orden en el Departamento de Manufactura.

Especificos

1. Determinar la problematica actual del Departamento de Manufactura,

mediante herramientas y métodos de diagnéstico.
2. Analizar y documentar los diagramas de flujo de proceso y estudio de
tiempos, para la clasificacion de productos de mayor rotacion dentro del

Departamento de Manufactura.

3. Desarrollar una herramienta de programacion y control de las 6rdenes de

produccion solicitadas al Departamento de Manufactura.

4. Elaborar un plan de contingencias ante desastres dentro de la empresa
Grupo Solid.
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INTRODUCCION

En la empresa Grupo Solid, en su planta de manufactura PINCASA, se
fabrican diversidad de pinturas y recubrimientos especiales en el departamento

denominado Industria de Manufactura (IDM).

Actualmente, con el incremento de la demanda hacia este departamento,
ha generado descontrol y saturacién en las érdenes de produccion; provocando

la cancelacion de pedidos, desperdicio y reproceso de los mismos.

Para la presente problematica se propuso implementar un sistema de
programacion y control de la produccién dentro del departamento, que sea de
utiidad para la minimizacion de atrasos en las solicitudes hacia el

departamento.

El sistema se basa en el estudio de tiempos estandar y diagramas de
flujo de los diversos productos que en él se fabrican; asimismo, se apoya con

herramientas de control de flujo de dichas o6rdenes.
Asimismo, se generaron las bases de un plan de contingencia ante

desastres, para establecer los procedimientos y acciones efectivas en una

emergencia, con el objetivo de reducir impactos negativos.
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

11. Identificacion de la empresa

Grupo Solid S.A., en su division Latin America Paint Corporation
(LAPCO) es la compafiia de pinturas lider en Centroamérica, dedicada a la
manufactura, distribucién y comercializacion de pinturas y recubrimientos para
los distintos usos del mercado, desde la decoracion hasta el mantenimiento

industrial y el repintado automotriz.

LAPCO abastece a toda la region a través de la planta de manufactura
PINCASA ubicada en Guatemala, donde se producen diferentes marcas tales

como: Paleta, Corona, Sytec, Doméstic, Wanda, Siekkens y Nova.

1.1.1. Reseia historica

Fundada en 1955, la compafia inicia en Guatemala con una tienda de
pinturas Paleta, importando una marca internacional. Afios mas tarde se
expande a nivel nacional como precursor de una marca reconocida

internacionalmente contando con fabricas en cada pais de Centroamérica.

En 1977 abre una fabrica de pinturas en Guatemala y en 1981 adquiere
las fabricas del mencionado proveedor internacional en Guatemala, El Salvador,

Honduras y Nicaragua, consolidandolas en una sola en Guatemala.



A partir de ese afio adquiere el derecho para distribuir dicha marca en el
norte de Centro América e inicia la expansion de sus operaciones para El

Salvador y Honduras.

En 1990 desarrolla la marca de pinturas Corona para el canal de
distribucion independiente, junto con una red propia llamada Deferret, que

comercializa articulos relacionados con pintura y ferreteria.

En 1995 abre el canal de venta directa, Sytec, con una fuerza de ventas
directa en Guatemala, El Salvador y Honduras, e inicia operaciones de

distribucién en Nicaragua.

En el 2003 inicia operaciones de Sytec en Nicaragua, Costa Rica y
Panama, y tiendas propias Paleta en El Salvador desarrollando el concepto de

franquicias de tiendas de pintura Corona Paint Center.

En el 2004 se convierte en el distribuidor exclusivo en la region de
International de Akzo Nobel, para el mantenimiento industrial y en el 2,005
comienza la distribucion exclusiva de las marcas Wanda y Siekkens, para cubrir

las necesidades del mercado automotriz, junto con su propia marca: Nova.

En el 2006 extiende su cobertura de tiendas propias Paleta hacia

Honduras, en puntos estratégicos en San Pedro Sula y Tegucigalpa.

1.1.2. Visioén

Se fundamenta en la metodologia expansion 4 dimensiones (4D)

implementada en el 2008; las cuales son:



o Dimension 1: numero uno en pinturas en Centro América.

o Dimension 2: diversificacion, nuevos negocios.

o Dimension 3: integracién, nuevos negocios con materia prima de alto
consumo.

o Dimension 4: nuevos mercados: expansion a nuevos paises.

1.1.3. Mision

“Proteger, mantener y embellecer ambientes, instalaciones, equipos y
maquinaria industrial a través de la distribucion y venta de pintura de alta
calidad y de productos complementarios, por medio de un equipo de ventas
integrado por asesores especializados enfocados a las necesidades de cada

tipo de cliente y su red distribucién en toda Centro América”.

1.1.4. Valores

Politica de seguridad: “Administrar los recursos y operaciones de forma
que en todas las tareas que se realicen se mantenga la seguridad y salud del
personal. Capacitandolo continuamente en la prevencion y atencién de
siniestros y emergencias. Planificando, ejecutando y controlando actividades en
salud y seguridad. Salvaguardando a colaboradores, infraestructura, vecinos,

clientes y visitantes.”

Politica de calidad: “Ofrecer productos y servicios que los clientes
reconozcan por su excelente valor. Administrar los procesos, de forma que las

tareas se hagan bien, desde la primera vez.



Responsables de la calidad y contribuyendo a ella, trabajando en equipo
y sintiéndose orgullosos del trabajo realizado. Mejorar constantemente los

productos y servicios.

Los procesos deben ser realizados en toda la organizacion de forma que
se pueda medir la calidad e identificar areas para mejorar.”

Politica ambiental: “Responsabilidad de proteger a la comunidad y los
recursos naturales. Comprometidos a mejorar constantemente el desempefio
ambiental de los procesos de tal forma que el efecto en el medio ambiente no

sea significativo.

Trabajar enfocados principalmente en la prevencidén de la contaminacion
y reduccion de desechos, identificando los requerimientos legislativos y
regulatorios ambientales del pais, cumpliéndolos y cuando sea posible,
superaremos sus exigencias. Esto permitirda continuar ofreciendo productos y

servicios que los clientes reconozcan por su excelente valor.”

1.1.5. Organigrama

En la division de pinturas y recubrimientos LAPCO, consta de cuatro

niveles jerarquicos basicos dentro de la planta de manufactura.

La estructura de mandos se presenta en el organigrama de la figura 1:



Figura 1. Organigrama planta de manufactura Grupo Solid
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Fuente: elaboracién propia.






2. SISTEMA DE PROGRAMACION Y CONTROL DE LA
PRODUCCION PARA EL DEPARTAMENTO DE
MANUFACTURA DE LA EMPRESA GRUPO SOLID
GUATEMALA, S.A.

21. Diagnéstico de la situacion actual

En el Departamento de Manufactura se realizan diversos productos
especiales, tales como recubrimientos, masillas, pinturas automotrices, pinturas

de base agua y aceite, entre otros.

En la actualidad, el incremento de la demanda en el departamento ha
provocado descontrol, saturacion y retraso en las ordenes de produccion,
resultando en la cancelacion de pedidos, producto inconforme que no cumple
los estandares de calidad, costos elevados de produccion debido al reproceso

de los mismos y el incumplimiento en las 6rdenes.

Las 6rdenes de produccidn se manejan con base a la importancia de las
mismas y el tiempo que llevan dentro del plan diario del departamento; los
pedidos urgentes y 6rdenes voluminosas se ingresan a la cola del programa de
produccion de forma automatica acumulando 6rdenes anteriores y creando con

ello un descontrol mayor en los pedidos.

En el departamento se ha iniciado un estudio detallado en cuanto a la
capacidad de produccion y control de los diversos procesos, pero aun existe
incertidumbre en la inadecuada utilizacién de los recursos, tanto humanos como

materiales.



2141. Técnicas de diagnéstico utilizadas para evaluar la

situacion actual

Debido a la variedad de deficiencias encontradas en el departamento, es
necesario estructurarlo mediante una técnica de diagndstico que pueda atacar,
de forma integral, para obtener resultados favorables.

Para analizar vy evaluar de una mejor forma las deficiencias en el
rechazo y saturacion de los pedidos hacia el Departamento de Manufactura, se
utilizé el diagrama de causa y efecto o diagrama de Ishikawa.

21.1.1. Diagrama de Ishikawa (causa y efecto)

El diagrama de causa y efecto es un instrumento eficaz para el analisis
de las diferentes causas que ocasionan el problema. Su ventaja consiste en
poder visualizar las diferentes cadenas, causas y efectos que pueden estar

presentes en un problema.

Para la correcta elaboracion de un diagrama de causa efecto es
necesario definir claramente el problema a atacar, el cual genera los efectos
correspondientes al estudio; para el presente caso, de forma general con base
en las debilidades anteriormente mencionadas, se ha estructurado el problema
como: descontrol de las o6rdenes de produccion en el Departamento de

Manufactura.

Para enfrentar el problema planteado se deben estructurar las posibles
causas del mismo; esto se defini6 con base en las cinco caracteristicas

generales que engloba el diagrama o 5m’s, tal como se muestra en la figura 2.



Figura 2. Causas generales del problema (5 M’s)

MATERIALES MANO DE OBRA

METODO

MAQUINARIA MEDIO AMBIENTE

Fuente: elaboracién propia.

Para cada una de las causas generales se generan las espinas o causas
secundarias segun sea el caso, para el presente estudio se detallaran de la

siguiente manera.

. Causas debidas al método

o La metodologia y procedimientos en los manejos de pedidos y las
ordenes que se generan hacia el Departamento de Manufactura,
en el mismo se toma como causas un sistema con deficiencias al

momento de planificar y generar la orden de produccion.

o Asimismo la falta de informacion sobre la capacidad instalada,
ordenes en produccion, pedidos atrasados y problemas en los
lotes trabajados que generan incertidumbre al momento de

planificar la produccion.



La creciente demanda es un factor importante en este ramo, ya
que la misma ha dado como resultado la acumulacion de érdenes

de produccién y el descontrol de ellas.

La falta de un estudio completo de procesos y control de tiempo
recientes, son factores de un descontrol en la produccion que

genera tiempos muertos.

La falta de documentacién y control estadistico de los mismos, es

un factor que influye en la produccion.

Causas debidas a la maquinaria

La maquinaria obsoleta y falta de mantenimiento de la misma,
genera paros en la produccion innecesarios, esto provoca el
acumular o6rdenes de produccion dentro del departamento,
generando un cuello de botella en el flujo de las mismas, vy

descontrol y atraso en el plan de produccion.

Debido a la falta de maquinaria especializada en la elaboracién de
ciertos productos, se tiene que reprocesar una orden varias veces
en una estacién de trabajo, para lograr las caracteristicas del

producto necesarias.

Causas debidas a la mano de obra

O

Falta de personal capacitado y desconocimiento en los procesos,

que constantemente generan retrasos en el proceso.
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O

La falta de motivacidén en el personal repercute en una actitud de
indiferencia hacia el cumplimiento de metas y objetivos planteados

hacia el departamento.

Causas debidas a la materia prima

O

La escasez y dificultad para obtener la materia prima genera

retrasos en la produccion.

La deficiencia en el control de inventario y puntos de reorden,
influyen en el retraso de los pedidos por no tener los materiales
necesarios, o bien en productos con férmulas distintas al estandar,
siendo necesario un mayor tiempo en el control de calidad de los

mismos.

En esta espina, también se toma en cuenta la calidad de la
materia prima la cual influye para que un producto sea procesado

de forma correcta y en el tiempo pronosticado.

Causas debidas a la medio ambiente

El exceso de particulas de polvo en el ambiente del Departamento
de Manufactura genera contaminacién en el producto que se esta
elaborando, provocando retraso en la elaboracién del mismo, al

momento de realizar el control de calidad.
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o La temperatura ambiente en el departamento debido a la falta de
un adecuado sistema de ventilacion provoca cansancio excesivo
en el personal en horas de la tarde, permitiendo la ineficiencia del

mismo y como tal, el atraso en el proceso de produccion.

Con base a estos factores se genera la ramificacion de causas del
diagrama de Ishikawa presentado en la figura 3, teniendo como problema
principal, el descontrol de las érdenes de produccion en el Departamento de
Manufactura.

Figura 3. Diagrama causa y efecto del Departamento de Manufactura

Descontrol en los
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Fuente: elaboracion propia.

Con el diagrama de causa y efecto se puede definir en ramificaciones
globales, las causas principales del descontrol de las 6rdenes de produccion;
para enfocar los esfuerzos especificos en causas que ayuden a resolver el
problema, por lo que se procede a clasificar como problemas de facil
implementacion y alto impacto.
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La clasificacion de cada una de las ramificaciones en sus caracteristicas
de implementacion e impacto se realizé con base en la apreciacion del gerente

de manufactura y el jefe de procesos.

Cada una de las causas es clasificada, segun las caracteristicas del

sistema y factibilidad para atacar las mismas.

La clasificacion de las causas secundarias se realiza con base en la

siguiente numeracion:

o Causas de alto impacto y de facil implementacion: factores que se
pueden atacar de forma inmediata y, que al resolverlas generan gran

beneficio para la solucion del problema planteado.

o Causas de bajo impacto y de facil implementacion: factores que se
pueden atacar de forma inmediata, sin embargo su influencia sobre el

problema es menor, mas no por ello menos importante.

o Causas de alto impacto y dificil implementacién: factores que tienen gran
influencia sobre el problema, pero la resolucion de éstos requiere de un
mayor esfuerzo, tiempo y hasta factores econdmicos los cuales deben

ser evaluados antes de resolverlos.

o Causas de bajo impacto y dificil implementacion: factores que para su
implementacion requieren demasiado trabajo; sin embargo los resultados
que se tendrian a favor del problema planteado son minimos, por lo que

seran los ultimos en atacar.
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La clasificacion de cada una de las causas secundarias se muestra en la

figura 4, del diagrama de causa y efecto.

Figura 4. Diagrama causa y efecto, clasificacion de causas
Impacto
5 Alto Bajo
Maquinaria Método % Facil 1 2
£
Descontrol en los Falta de control 4 35 -
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informacién
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Fuente: elaboracion propia.

Con base al diagrama se puede observar que existe una gran cantidad
de causas consideradas como de alto impacto y su implementacion se
considera de forma facil o factible, para atacar el descontrol de las 6rdenes de

produccion.

Asimismo, se observa una gran cantidad de causas de alto impacto, pero
consideradas como de dificil implementacion, y para la resolucion de los

mismos se necesita de un estudio mas profundo
Con base a lo anterior se seleccionaron tres causas principales de alto

impacto y facil implementacién, para la resolucion parcial de problema de

descontrol de 6rdenes de produccion en el Departamento de Manufactura.
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o Deficiencia en el proceso de programacion de érdenes de produccion:
esto produce incertidumbre al momento de ingresar y solicitar productos
al Departamento de Manufactura lo cual genera descontrol y saturacion

de los mismos.

o Descontrol en la programacioén, el detalle de los recursos disponibles, y
ordenes de produccidon en el departamento: genera desperdicios,

saturacioén y desorden de los pedidos nuevos que son ingresados.

o Carencia de estudios actualizados en los tiempos de proceso de los
productos de mayor rotacion: genera desconocimiento de finalizacion de

ordenes, y la programacion y proyeccion de los nuevos pedidos.

De forma general, los tres factores fundamentales seran utilizados para
generar un sistema de programacién de produccion, el cual se describe en el
capitulo 2.

2.1.2. Analisis del Departamento de Manufactura

Como parte del diagnéstico de la situacién actual del departamento, se

realizé el siguiente analisis del mismo enfocado en tres aspectos primordiales:

o Turnos de trabajo
o Personal
o Maquinaria instalada
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21.21. Turnos de trabajo

En el departamento existen tres turnos de trabajo que pueden variar con

base al nivel de produccion necesario del departamento; son los siguientes:

° Matutino de 6:00 a 14:00 hrs.
° Mixto de 14:00 a 22:00 hrs.
. Nocturno de 22:00 a 6:00 hrs.

Existe un descanso de 15 minutos dentro de cada turno y 1 hora de

almuerzo en el turno matutino, éstos son programados de lunes a domingo.

2.1.2.2. Personal

El personal en el Departamento de Manufactura se divide con base en la
funcién que se desempefia en el proceso de produccién; y por la actividad que

realiza el personal se divide en las siguientes categorias:

o Lider: encargados de la recepcién de hoja con la orden de produccion, el
control y seguimiento de la misma, y la verificacion de la materia prima

necesaria para el producto.

. Refinador: responsables de la dispersion de la materia prima,
encargados de la supervision y mezcla de los aditivos especiales, la
férmula del producto y los valores respectivos con base en la orden de

produccion.
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o Entintor: los entintores o especialistas de color son los encargados de
ajustar la tonalidad de cada producto, asi como de verificar las

propiedades y volumenes finales del mismo, ya terminado.

La clasificacion del personal del Departamento de Manufactura con base

en los diversos turnos, se muestra en la tabla 1.

Tabla 1. Clasificacién del personal de manufactura por turno
Lideres(Supervisores) 3 (1 en cada turno)
Refinadores 6 (2 en cada turno)
Entintadores 15 en turnos varios
Ayudantes 6 (2 en cada turno)
Personal de montacargas |3 (1 en cada turno)

Fuente: elaboracion propia.

2.1.2.3. Maquinaria instalada

En el Departamento de Manufactura se cuenta con la siguiente

maquinaria para la fabricacion de diversos productos:
o Mezcladoras

También conocida como italiana, son utilizadas en su mayoria para
productos con base de agua debido a su baja viscosidad y poca cantidad de

aditivos; en su mayoria son maquinas que se utilizan para darle el toque final de

color al producto.
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Este tipo de maquinas son clasificadas como mezcladoras debido al tipo
de aspa que ésta posee, asi como la baja potencia de su motor; ésta se
encuentra entre los 5 hasta los 15 hp en el departamento. En la figura 5 se

muestra una de las mezcladoras utilizadas en el Departamento de Manufactura.

Figura 5. Maquina mezcladora

Fuente: Departamento de Manufactura, PINCASA.

o Cowles o maquinas dispersoras

Este tipo de maquinaria es usada en su mayoria para la primera fase del
proceso de produccion, en donde la dispersiéon de los aditivos y productos
mezclados provenientes del Departamento de Molinos deben alcanzar un grado

de fineza adecuado, para posteriormente proseguir a la fase de entintado.

Este tipo de maquinas posee un disco de mayor diametro en relacion a
las mezcladoras con una dentadura en especial para que el producto alcance la

fineza deseada, asimismo la potencia de éstas varia entre los 15y 50 hp.
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En la figura 6 se puede observar un dispersor de 15 hp utilizado
en el Departamento de Manufactura.

Figura 6. Dispersor o Cowles

Fuente: Departamento de Manufactura, PINCASA.

° Ross de alta viscosidad

Este tipo de maquinaria es utilizada para productos en donde la mezcla
de sus aditivos y solventes hacen que el producto final posea una viscosidad
mayor en comparacion a los productos con base de agua y aceite, por ejemplo,
masillas y selladores; la potencia de este tipo de maquinas en el departamento

es de 150 hp. Un ejemplo se observa en la figura 7.
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Figura 7. Ross de alta viscosidad

Fuente: Departamento de Manufactura, PINCASA.
° Tanques de alto volumen
Existen tres clasificaciones de tanques con base a su volumen, de 400,
600 y 800 galones; los mismos son utilizados para la elaboracién de productos

con base de aceite en donde la potencia de sus motores varia entre los 200 y
500 hp.

Con base en la potencia de la maquinaria y volumen de producciéon que

se puede procesar en la misma se obtiene la clasificacion descrita en la tabla 2.
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Tabla 2. Maquinaria instalada en el Departamento de Manufactura

Cantidad Maquinaria Capacidad / Potencia
4 Mezcladores (Puente)
2 Mezcladores 15 hp
2 Mezcladores 7.5 hp
2 Mezcladores 5 hp
1 Mezclador 10 hp
6 Cowles 25 hp
1 Cowles 15 hp
1 Cowles 30 hp
1 Cowles 50 hp
1 Italiana 7 hp
1 Italiana 15 hp
4 Ross alta viscosidad
3 Tanques 400 galones
2 Tanques 600 galones
2 Tanques 800 galones

Fuente: elaboracion propia.

La distribucion de la maquinaria se realiza conforme el flujo de la materia

prima dentro de los diversos procesos, las maquinas se distribuyen también por

su capacidad y potencia de cada motor.

La distribucion de la maquinaria instalada dentro del Departamento de

Manufactura se muestra en la figura 8.
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Figura 8. Distribucién de la maquinaria en el Departamento de

Manufactura
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Fuente: elaboracion propia.
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2.1.3. Productos que se fabrican en el Departamento de
Manufactura

En el Departamento de Manufactura se fabrica variedad de productos,

que van desde los 50 hasta los 800 galones; entre los cuales se encuentran:

o Pinturas a base de agua (latex)
o Pinturas con base de aceite

o Barnices

o Impermeabilizantes

o Pinturas automotrices

o Pinturas de transito

o Masillas

o Pinturas para piscinas

Para el presente estudio los productos se dividieron en dos categorias
generales que abarcan la totalidad de los productos realizados en el
departamento, esto con base en sus caracteristicas, composicién y proceso de

produccion.

° Productos sin molienda

En esta clasificacion se incluyen los productos que se procesan
directamente en el Departamento de Manufactura, sin necesidad de ser pre
procesado en el area de molinos, las érdenes llegan directamente por parte del
gerente de produccion y se realizan con base en especificaciones detalladas en

la hoja de produccién del producto.
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Dentro de las caracteristicas en el proceso de produccion de esta

clasificacion de productos se encuentran las siguientes:

o El flujo y control de materia prima es llevado en su totalidad por el
lider del departamento, desde el despacho de la misma hasta la
devolucion de sobrantes en proceso.

o Todos los productos en la presente clasificacion deben ser
procesados inicialmente en la etapa de dispersion; en la cual se
realiza la mezcla de la mayor parte de la materia prima que

compondra producto final.

o Los productos en la presente clasificacion se fabrican en
cantidades de 50 a 800 galones.

o Los productos que se consideran en la presente clasificacion son
los que se elaboran a base de agua, masillas, barnices,

impermeabilizantes y pintura para piscinas.

o Son considerados como productos complejos por la dificultad que
representan para su elaboracion, entintado y chequeo de
propiedades.

o Productos con molienda
En esta clasificacion se incluyen los productos que son procesados en el

Departamento de Molinos antes de ser trasladados al area de manufactura para

el entintado y chequeo de propiedades de los mismos.
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Como principal caracteristica cabe destacar que la orden de produccion
se genera directamente al Departamento de Molinos, asi como la recepcion de
materia prima; dentro de las caracteristicas en el proceso de produccion de

estos productos se encuentran:

o Las ordenes de produccion se manejan con base en el programa

establecido en el Departamento de Molinos.

o Para los productos provenientes de molinos, no es necesario que
se realice un proceso de dispersidon en el Departamento de

Manufactura.

o Los productos en esta categoria se realizan en cantidades que
van desde los 50 a 400 galones.

o En su mayoria son productos a base de aceite, pinturas

automotrices, pinturas de transito y productos especiales.

o Son productos de menor grado de complejidad dentro del
departamento, ya que son pre procesados en una etapa anterior y

se han revisado con anterioridad sus propiedades.
o En su mayoria son los productos que llevan un mayor tiempo en

su proceso, debido a la etapa que se realiza en el Departamento

de Molinos.
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2.1.3.1. Historial de produccién del departamento

El promedio de produccién de los ultimos cinco meses del Departamento
de Manufactura se muestra en la tabla 3.

Tabla 3. Historial de produccién del Departamento de Manufactura
Mes Promedio en galones
Enero 65,000
Febrero 67,000
Marzo 89,000
Abril 60,000
Mayo 71,000

Fuente: elaboracion propia.

Los datos son un promedio de galones tanto de productos con y sin

molienda, con base en datos proporcionados por la empresa.

21.4. Procedimiento actual de generacion y control de

6rdenes de produccion

El procedimiento actual desde la generacion, proceso, control y cierre de
las érdenes de produccion que ingresan al Departamento de Manufactura se

conforma de los siguientes pasos:

o El gerente de planificacién entrega el plan de produccion al gerente de
manufactura y al encargado de control de hojas de produccion.

o Al mismo tiempo se crea la hoja de produccién en el sistema AS 400,
para el control de lotes producidos.
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Se entrega la hoja de produccion impresa al gerente de manufactura.

El gerente de manufactura para llevar el control de las hojas a producir
ingresa el pedido en la matriz de planificacion del departamento y lo

actualiza con base a la fecha a trabajarse.

Posteriormente, el gerente de manufactura asigna la prioridad dentro del
plan diario de produccion, para que el lider o supervisor se guie en los
productos que seran importantes en el dia.

La férmula de cada producto es revisada por el gerente de manufactura,
para detectar y validar la existencia de materia prima o los cambios en la

misma.

El gerente lleva las formulas al area de desarrollo del producto y al
departamento de costeo, para validar que no existan cambios en la
materia prima de la misma y que el costo actual del producto no sea

elevado.

Posteriormente, que la formula ha sido revisada, es entregada al lider o
supervisor de produccion con el costeo respectivo del producto.

El lider anota los datos de la hoja de produccién en su plan diario, para

llevar el control respectivo de la misma.

El lider observa si el producto lleva el cambio de alguna materia prima,
lleva las férmulas al area de desarrollo del producto y al departamento de

costeo, para que le realicen los cambios necesarios.
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Realizados los cambios en la hoja de produccién, ésta se lleva al
Departamento de Materia Prima para, que se arme la carga y despacha

al Departamento de Manufactura.

Si en materia prima comprueban que no tiene en existencia alguno de los
materiales, le devuelve la hoja de produccidn al lider o supervisor y se

inicia con el paso que corresponde.

Luego que el Departamento de Materia Prima tenga finalizado el
cargamento de la hoja de produccion, se procede a entregar la carga al

Departamento de Manufactura.

El Departamento de Materia Prima entrega la carga para que sea
revisada por el personal de manufactura, si la carga estda completa se

procede a realizar el chequeo en la hoja de formula del producto.

Al tener la hoja de produccion y la carga completa en el Departamento de
Manufactura, se asigna a uno de los grupos de refinado o dispersion
para que trabaje la misma.

Si la hoja se procesa inicialmente en el Departamento de Molinos, se
procede hasta recibir el producto de molinos en el Departamento de

Manufactura.
Durante el dia, el gerente se reune con el lider de produccion para que

revisen el estatus de las hojas de produccién y presenta las prioridades

del dia, para el ingreso a la etapa de entintado.

28



o El gerente actualiza el plan diario de produccion anotando el proceso o

estado en que se encuentran las diversas hojas de produccion.

o Con base en la finalizacién de los diversos productos, el lider del
Departamento de Manufactura lleva el control respectivo en el formato de

control de produccion.

o El entintor encargado del producto y la hoja de produccion, al finalizar de
comprobar las propiedades finales del mismo, toma una muestra del lote
total, comprueba el volumen final del producto y lleva la orden de
produccion al Departamento de Control de Calidad para su

almacenamiento.

o Al finalizar el dia, el lider en turno chequea todos los productos
finalizados anotados en la hoja de control de produccion y presenta una
copia al gerente de manufactura para el control respectivo; los productos
en proceso son trasladados al plan de produccion del dia siguiente, para

continuar con los mismos.
o Cuando es finalizado un producto, la hoja de produccién es enviada al
departamento de control de produccion, para que la misma sea dada de

baja o cerrada en el sistema AS400.

Los pasos de generacién y control de érdenes de produccion se

observan en el flujo presentado en la figura 9.
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Figura 9.

Flujo de generacién y control de 6rdenes de produccion
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21.41. Herramientas utilizadas para el control de
las 6rdenes de produccion

Dentro de las herramientas utilizadas para el control y seguimiento de las
ordenes de produccion en el Departamento de Manufactura se encuentran las

siguientes:

o Matriz de planificacién de produccion

En ésta se lleva el control de la produccion que ingresa y finaliza en el

departamento; las caracteristicas que debe tener esta matriz son las siguientes:

o La descripcion general del producto con el cédigo, la cantidad de

galones necesarios y el PS o numero de pedido del producto.

o La fecha de planificacion de produccién de dicho lote y la hora en

que se ingresa a la matriz de planificacion.

o La fecha en que la orden de produccion se ingresé al
Departamento de Manufactura para su fabricacion, asi como la
fecha de finalizacion del producto.

o El tipo de pedido, éstos se clasifican por urgentes o para cubrir
inventarios.
o El encargado del proceso entintado del producto, el estado actual

del producto y que persona lo solicita.

La matriz de planificacién de produccion se muestra en la figura 10.
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Figura 10. Matriz de planificaciéon de produccién

PROGRAMA DE TRABAJO DE IDM

Codigo . |Descripcion Entra _ Sale | PEDIDO | ENTNTADOR | ESTATUS SOLICITA

Gerente de manufactura Lider de manufactura

Fuente: elaboracion propia.

° Matriz de control de la produccién

La matriz de control de produccién da el seguimiento a las 6rdenes
ingresadas al departamento en el dia y los productos finalizados en la jornada;
con esta herramienta se puede obtener la informacion de todos los pedidos

procesados en y en espera, dentro de las caracteristicas se tiene:
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En la hoja de control de producto terminado se debe identificar en
cada regldon el producto que se esta procesando dentro del
departamento, para ello se cuenta con la casilla de identificacion

del producto por el codigo del mismo.

Dentro de la hoja de control se debe anotar también la orden de
compra que dio origen a la elaboracion del producto y los galones

que son necesarios y planificados en su elaboracion.

Asimismo, se tiene la casilla de los galones reales obtenidos tras
la finalizacién del producto, la viscosidad calculada en la formula y

la viscosidad real obtenida.

En la hoja de control se tiene la casilla para anotar la hora en que
se finaliza el proceso de produccion de un producto; en la misma
se debe anotar de igual forma el entintor que estuvo a cargo de

finalizar y comprobar las caracteristicas finales del producto.

La hoja de control de producto terminado se genera de forma
diaria, por lo que en ella se debe anotar la hora de ingreso al
Departamento de Control de Calidad y la firma de aceptacion del
encarado de cada orden que se produzca.

Por ultimo la hoja contiene las casillas para que el gerente y el
lider del Departamento de Manufactura firmen y verifiquen todas
las 6rdenes procesadas en el dia.

La matriz de control de producto terminado se muestra en la figura 11.
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Figura 11.  Matriz de control de produccién

. DIA
pincasa -
CONTROL DE PRODUCCION FECHA ST
HO.| CODIGO PS. GALONES | G1S. Reales| Dev. | Visc. | Real | HORA | Enfintador |HORA cc|  FIRMA
1
2
3
4
5
]
7
8
?
10
11
12
17
11
15
14
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
Gerente de manufactura Lider de manufactura

Fuente: elaboracién propia.
o Identificacion de producto en proceso
Este formato es utilizado para la identificacion de tanques y los productos

que en ellos se estan procesando dentro del Departamento de Manufactura;

entre las caracteristicas generales de este formato se encuentran:
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o La identificacién del producto con base al coédigo del mismo,

cantidad y color solicitados.

o El numero de orden de compra (PS), el de orden de venta (shop) y

la fecha de identificacion del producto.

o La identificacion del avance del proceso de dicho producto; con
base a éste se va chequeando las diversas etapas (dispersion,
ajuste, refinado, entintado, chequeado).

o El refinador y entintor involucrados en el proceso.

El formato de identificacién del producto se observa en la figura 12.

Figura 12. ldentificacién de producto en proceso

IDENTIFICACION DEL PRODUCTO EN PROCESO

CODI6O CANTIDAD COLOR
NO. PS SHOP N FECHA
ETAPA DEL PROCESO @

DISPERSION|AJUSTE [REFINADO |ENTINTADO CHEQUEADO

REFINADOR ENTINTADOR

Fuente: elaboracion propia.
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2.2. Propuesta de mejora

Para generar una propuesta de mejora que se adapte a las necesidades
del Departamento de Manufactura se procede a realizar un analisis de los

puntos débiles a atacar con base a la situacién actual de la empresa.

2.2.1. Puntos débiles a atacar

Con base al estudio de situacidon actual del Departamento de
Manufactura se puede concluir en que las debilidades del departamento se

pueden atribuir a dos factores generales los cuales son:

o Programacién de la produccion

Como factor primordial para obtener las 6rdenes de produccion en el
tiempo pactado, es necesaria una correcta programacion en la fabricacion de

los diversos productos que ingresan al departamento.

o Control del proceso de produccion

Unido a una correcta programacion es necesario el control de las
ordenes de produccion que ingresan y salen del departamento, el seguimiento
en los flujos de cada producto conllevara a un mejor aprovechamiento de los

recursos y programacion de los mismos.

Con base a los dos factores anteriores se genera la propuesta de un
sistema de programacion y control de la produccion en el Departamento de
Manufactura, el cual pretende mejorar en los tiempos de finalizacién de 6rdenes

de produccién y el mejor aprovechamiento en los recursos.

36



2.2.2. Alcance de la propuesta de mejora

Dentro de los factores a tomar en cuenta para la propuesta del sistema
de programacion y control de la produccién en el Departamento de Manufactura

se encuentran los siguientes:

o La propuesta abarca los procedimientos y procesos propios del
Departamento de Manufactura.

o La propuesta se realiza con base a la division de caracteristicas en el
proceso de produccion; productos con molienda y productos sin

molienda.

o Para generar un sistema de acuerdo a las necesidades del
departamento, se realizara la presente propuesta sobre los volumenes de

mayor rotacion que van desde los 100 hasta los 300 galones.
2.23. Programacion y control de la produccion
Una herramienta de programaciéon y control de la producciéon en la
empresa generara la certeza y confianza al momento de asignar la cantidad de

lotes a procesar dentro del Departamento de Manufactura, basados en tiempos

de produccién establecidos y rangos de fechas a cumplir.
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2.2.31. Programacion de la producciéon

La programacion de la produccion se define como la actividad que
consiste en la fijacion de planes y horarios de produccion, de acuerdo a la
prioridad de la operacion a realizar, determinando asi su inicio y fin para lograr

el maximo nivel de eficiencia.

Un plan de produccion adecuado complementa a la programacion en la
proyeccion del nivel de produccion requerido para una provision de los
materiales necesarios, pero no constituye un compromiso que obligue a que los

articulos individuales, sean elaborados dentro del plan mencionado.

Una correcta programacion de la produccion debera senalar cuando se
necesitan en el trabajo, las maquinas o instalaciones para elaborar un producto
en el Departamento de Manufactura, esta etapa es la que precede propiamente

a la planificacion de las 6rdenes de trabajo.

La programacion de la produccion dentro del Departamento de
Manufactura, asi como un inventario adecuado de materiales constituyen el
medio central de la produccion. En funcion de la planeacion de la produccién se
incluye la carga de la materia prima a los centros de produccion y el despacho

de instrucciones pertinentes a la operacion.

El programa de produccion algunas veces es afectado por los siguientes

elementos:

o Materiales: para cumplir con las fechas comprometidas para su entrega.
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o Capacidad del personal: para mantener bajos costos al utilizarlo

eficazmente, en ocasiones afecta la fecha de entrega.

o Capacidad de produccion de la maquinaria: para tener una utilizacion
adecuada de ellas, deben observarse las condiciones ambientales,
especificaciones, calidad y cantidad de los materiales, la experiencia y
capacidad de las operaciones en las mismas.

o Sistemas de produccion: es necesario realizar un estudio y seleccionar el

mas adecuado, acorde con las necesidades de la empresa.

2.23.1.1. Programacion intermitente

En el Departamento de Manufactura se producen las o&rdenes y
productos especiales de la empresa, con base a pedidos propiamente
realizados por los clientes, por lo que se puede decir que se maneja una

programacion intermitente.

El sistema intermitente, es aquel en donde se producen una gran
variedad de productos, uno a la vez, en ciertos casos con base a
especificaciones del cliente, o numeros finitos de un grupo de éstos. Muchas
instalaciones de conversion no son estrictamente intermitentes o

exclusivamente continuas, si no una combinaciéon de ambas.

Los sistemas de programacion intermitente se caracterizan por la
produccion de diversos productos uno a la vez de tal forma que presentan
diversidad de clases de problemas administrativos en aquellos que se

encuentran en la produccion de sistemas continuos.
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El Departamento de Manufactura frecuentemente recibe pedidos de los
clientes que dan lugar a ordenes de produccion diversas; éstos son
frecuentemente de indole variada y es necesario complementarlas con los

recursos disponibles que a veces resultan insuficientes.

La administracion de este tipo de flujos, habitualmente se dificulta ya, que
cada pedido suele requerir de una programaciéon individual y soluciones

puntuales.

La propuesta para llevar una correcta programacién de la programacion
intermitente dentro del departamento incluye la asignacién de recursos, para

satisfacer una demanda en el momento que son solicitados.

Para un correcto control de la programacion se plante6 el tablero digital
de produccion, en el cual se diagramaran las érdenes de produccion en proceso
y disponibilidad de recursos para pedidos urgentes. El programa final detallado
incluye los tiempos calendarios en los cuales se espera deban ocurrir

actividades de insumo y produccion.

2.2.3.1.2. Caracteristicas de la

programacion intermitente

Las caracteristicas en la distribucion interna de 6rdenes de produccion a
tomar en cuenta para sistemas intermitentes estan agrupadas de acuerdo al
tipo de funcidn que realizan. Cada orden puede seguir, para llenar las
necesidades del cliente, una ruta unica en su flujo a través de los centros de

trabajo.
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Una de las caracteristicas principales, tanto de el proceso de 6rdenes en
el Departamento de Manufactura, como de los sistemas intermitentes, es que
en la medida en la cual van llegando 6rdenes crece la carga de trabajo en las
instalaciones; esto muchas veces conlleva a que la maquinaria o
departamentos de trabajo puedan estar desocupados al mismo tiempo que

otros estan extremadamente sobrecargados.

Normalmente ocurre que una maquina en especial, tenga una gran
cantidad de o6rdenes esperando a ser procesadas; y cuando se termina una
orden el quipo tiene que alistarse o ajustarse nuevamente antes de procesar la

orden siguiente, generando saturacion y érdenes atrasadas.

La secuencia en la cual vayan a procesarse los trabajos en fila es
importante para determinar la eficiencia y la efectividad de un sistema
intermitente. La secuencia determina la tardanza para terminar un trabajo, los
costos en los cuales se incurre por reorganizacion y cambios en el equipo, los
tiempos de demora en la entrega, los costos por inventario y el grado de

congestion en las instalaciones.

La programacion de los sistemas intermitentes es sin duda un reto
importante para la direccion del departamento; es por ello que dentro de las
caracteristicas principales que se deben de tomar en cuenta en una en la

elaboracién del tablero digital de produccién se encuentran:

o Gran cantidad de 6rdenes de produccién derivadas de los pedidos de los
clientes.

o Diversidad en los productos y las 6rdenes solicitadas.

o Dificultades para pronosticar la demanda.

o Diversidad en los flujos de produccion.
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o Agrupamientos de las maquinas similares dentro del departamento.

o Intenso trabajo de programacion.
° Bajo volumen de produccién por producto.
o Mano de obra altamente calificada.
o Necesidad de insumos y recursos flexibles.
2.2.3.2. Control de la produccién

Se define como control de la produccion, a la toma de decisiones vy
acciones necesarias para corregir el desarrollo de un proceso, de modo que se

apegue al plan trazado.

El control de la produccion dentro del departamento tiene que establecer
medios para una continua evaluacion de ciertos factores; la demanda del
cliente, la situacion de capital, la capacidad productiva, entre otras. Esta
evaluacion debera tomar en cuenta, no solo el estado actual de estos factores,

sino también proyectarlo hacia el futuro.

Para lograr el objetivo en el control de la produccion, se debe estar al
tanto del desarrollo de los trabajos a realizar, el tiempo y la cantidad producida,
asi como de modificar los planes establecidos, respondiendo a situaciones

cambiantes.

Algunas de las preguntas basicas para formular un correcto control en la

produccion son las siguientes:

o ¢, Qué es lo que se va a hacer?
. ¢, Quién ha de hacerlo?
o ¢, Como, dénde y cuando se va a cumplir?
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El control de la produccidén va amarrado a la planeacion; ya que el control
es la aplicacion de varias formas y medios, para asegurar la ejecucion del

programa de produccion deseado.

Para un correcto control de la produccién se desarrollaron diversos
formatos de control que estan contenidos en el sistema de programacion y

control. Los presentes se pueden dividir en dos:

o Herramientas de planificacion de la produccion

En esta categoria se incluye el programa basico y el tablero digital de
produccion; los cuales son utilizados para la proyecciéon de ordenes de
produccion en el departamento y la visualizacién de pedidos en forma de barras
de Gantt.

° Herramientas de control de la produccién

Formatos como el plan diario e produccion, la hoja de rutas de procesos
y el control de produccion, son herramientas utilizadas para llevar el control y

flujo de los pedidos dentro del departamento.

2.2.3.3. Objetivos de la programacién y control de

la produccion

Un sistema de programacion y control de la produccién es parte esencial
del proceso administrativo que determina los objetivos del departamento de
produccion y define la manera de alcanzarlos, se ocupa de los medios y los
fines necesarios para alcanzar dichos objetivos, mejorando los procesos,

maximizandolos y optimizando los recursos.
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De manera puntual se pueden destacar los siguientes como objetivos
bases que buscan una correcta programacién y control de la produccion:

o Cumplir con las fechas de entrega pactadas a los clientes
o Minimizacién en la inversion de instalaciones
° Minimizacién de los inventarios en proceso
o Buscar la maximizacion en los niveles de produccién
o Mejorar la atencidn de prioridades, grandes clientes o pedidos urgentes
o Minimizacién en los costos de produccion
o Minimizacién de los tiempos de preparacidon de la maquinaria
o Minimizacién de horas extras
2.24. Métodos utilizados para la programacién y control de la
produccion

Dentro del proceso de programacién y control de la produccién se
encierran muchas actividades, siendo por ello un sistema muy complejo, tanto

en su composicion como en su funcionamiento.

La propuesta de un sistema de programacion y control de la produccion
conlleva la utilizacién de diversos insumos como, el control de tiempos, de flujos
de procesos y maquinaria utilizada, los cuales serviran para formar la base de la

programacion de érdenes y pedidos necesarios dentro del departamento.

El sistema de programacion y control de la produccion busca en su
sentido general responder a las preguntas, jcuando?, ;como? y ;donde?, se
deben procesar las 6rdenes de produccion dentro del Departamento de

Manufactura.
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Para obtener los insumos basicos que componen el sistema de

programacion y control de la produccién se realizaran los siguientes estudios:

Estudio de tiempos
Elaboracion de diagramas de flujo

Analisis de maquinaria utilizada en proceso

2.241. Estudio de tiempos

El estudio de tiempos implica establecer un estandar de tiempo

permisible para realizar tareas determinadas, con base en la medicién del

contenido de trabajo, con la debida consideracion de la fatiga y las demoras

personales y los retrasos inevitables.

Existen varios tipos de técnicas que se utilizan para establecer un

estandar, cada una acomodada para diferentes usos y cada uso con diferentes

exactitudes y costos. Algunos de los métodos de medicion del trabajo son:

Estudio del tiempo

Datos predeterminados del tiempo
Datos estandar

Datos historicos

Muestreo del trabajo

En el estudio de tiempos para la medicion del trabajo se utiliza un

crondmetro o algun otro dispositivo de tiempo, para determinar el requerido

para finalizar tareas determinadas. Suponiendo que se establece un estandar,

el trabajador debe ser capacitado y utilizar el método prescrito, mientras el

estudio se esta llevando a cabo.
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Para realizar un estudio de tiempos se debe tomar en cuenta los

siguientes aspectos:

o Descomponer el trabajo en elementos

o Desarrollar un método para cada elemento
o Seleccionar y capacitar al trabajador

o Muestrear el trabajo

o Establecer el estandar

22411. Objetivos del estudio de

tiempos

Dentro de los objetivos principales que busca el estudio de tiempos estan

los siguientes:

o Minimizar el tiempo requerido para la ejecucion de trabajos.

o Conservar los recursos y minimizar los costos.

o Efectuar la produccion sin perder de vista la disponibilidad de la energia.

o Proporcionar un producto que es cada vez mas confiable y de alta
calidad.

2.2.41.2. Metodologia para la toma de

tiempos

El proceso realizado para el estudio de tiempos en el Departamento de

Manufactura comprende los siguientes pasos:
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o Método de toma de tiempos

Para el presente estudio se utilizé el método de regresos a cero en el
crondmetro; donde el mismo se lee a la terminacion de cada elemento, y luego
se regresa a cero de inmediato para iniciarse una nueva lectura. Al iniciarse el
siguiente elemento a tomar medicién el cronémetro parte nuevamente de cero,

repitiéndolo en todo el proceso.

o Numero de observaciones en el estudio de tiempos

Debido a las caracteristicas del proceso productivo en el Departamento
de Manufactura, se utilizé el método de Westing House para determinar el

numero necesario de observaciones en el estudio de tiempos.

Se optod por el método de Westing House, ya que como se observo en el
capitulo 2.1.3.1, el historial de produccién del departamento supera las 10,000

unidades de produccién mensualmente.

Para obtener el numero de observaciones para el estudio de tiempos se
tomé como base un tiempo de ciclo por pieza de 18 minutos promedio; la
interseccion de este dato con la cantidad de unidades producidas
mensualmente nos da como resultado el numero de observaciones utilizadas en

el presente estudio.

El nimero de observaciones se determind mediante la utilizacién de la

tabla de Westing House que se muestra en la tabla 4.
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Tabla 4. Tabla de Westing House

Tabla Westing House
Para determinar el niumero de observaciones

3 3 2 1

2 4 2 1

1 5 3 2
0,8 6 3 2
0,5 8 4 3
0,3 10 5 4
0,2 12 6 5
0,12 15 8 6
0,08 20 10 8

Fuente: elaboracion propia.

Con la tabla 4 se determind que cada actividad parte del ciclo de
produccion corresponde toma un promedio 0,30 horas para su elaboracion; y
tomando en cuenta el dato anterior de una produccion mayor 10,000 unidades,

se obtuvo que el numero minimo de observaciones a realizar es de 10.

° Descomposiciéon del trabajo en elementos: para el estudio de tiempos de

proceso, se divididé en dos fases principales las cuales son:

o Fase de dispersion y refinado

La fase de dispersién y refinado comprende el inicio del proceso de
produccion en el cual se realiza la base de toda pintura para su coloracion en la

etapa final. La presente se dividio en los siguientes elementos para facilitar el

estudio de tiempos, las cuales son:
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. Preparacién de maquina, tambo y materia prima.

. Ingreso de materia prima al tambo; pastas, talcos, agua,
resinas.

. Dispersion o mezcla y chequeo de propiedades (fineza).

. Complementos y emulsion; esta ultima en caso de ser un

producto con base de aceite.

. Refinado o mezcla final e identificacién del producto.
o Fase de entintado
La fase de entintado es la etapa final de la mayoria de productos en
donde se define el color del producto fabricado; asimismo se realiza el chequeo

de propiedades como: fineza, tonalidad y volumen producido.

En la fase de entintado, por la diversidad de actividades se realizd la

toma de tiempos como un proceso completo y continuo.

Para la toma de datos se utilizd el formato mostrado en la figura 13.

Figura 13. Formato para la toma de tiempos

Control de tiempos en proceso

Fecha Operador ref Producto Gal

Operador ent Ps

Actividad

Preparacion de
maquina, tambo y
mp

Ingreso de mp

(pastaftalcos,

aqua ! resina)

Mezclainicial
(chk de
propiedades)

Ingreso de
aditivos ¢
emulsion

Mezcla?
identificacion de
producto

Entintado

Chk aprobado

Tiempo

Obs.

Fuente: elaboracion propia.
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° Toma de datos

El estudio se realizé en productos de 100 a 300 galones, y los mismos se
dividieron en dos clasificaciones de acuerdo a las caracteristicas del proceso de

produccion, las cuales son:

o Productos sin proceso de molienda
o Productos con proceso de molienda

2.2413. Tiempos de productos sin
proceso de molienda

Para la clasificacion de productos sin proceso de molienda, tal como se
obtuvo con anterioridad, se realizaron 10 observaciones de diversos productos
en esta clasificacion con un cronédmetro digital y el método de regreso a cero,

durante cuatro semanas en dos turnos diferentes de trabajo.
El promedio del tiempo cronometrado por actividad se obtuvo con base al
promedio de las corridas; por ejemplo, para la actividad de preparacién de

maquina, tambo y materia prima:

Suma__corridas = Tcorrida(l) + Tiempocornda(2) + ...+ Tiempocornda(10)

Suma__corridas=10.00+9.00+20.00+17.00+10.00+8.00+12.00+13.00+7.00 + 6.00

Suma__corridas(112.00)
Total corridas(10)

=11.20min

Tiempo _promedio _actividad =

Los datos obtenidos por actividad se muestran en la tabla 5.
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Tabla 5. Tiempos refinado, dispersion, productos sin molienda

Fecha: mayo - junio 09 Cantidad: 100 a 300 galones
Productos sin molienda
Actividades
Preparacion de Ingreso de mp | Dispersion - [Complemento Refinado -
maquina, tambo | (pasta/talcos, check de identificacion
Corrida ymp agua /resina) | propiedades / emulsion de producto
1 10,00 18,00 23,00 18,00 17,00
2 9,00 25,00 30,00 15,00 15,00
3 20,00 30,00 20,00 16,00 20,00
4 17,00 30,00 25,00 20,00 30,00
5 10,00 35,00 25,00 20,00 21,00
6 8,00 25,00 30,00 30,00 25,00
7 12,00 37,00 42,00 25,00 28,00
8 13,00 32,00 28,00 27,00 26,00
9 7,00 27,00 32,00 29,00 24,00
10 6,00 25,00 23,00 32,00 27,00
Total 112,00 284,00 278,00 232,00 233,00
Promedio 11,20 28,40 27.80 23,20 23,30
| Tiempo cronometrado 113,90 minutos

Fuente: elaboracién propia.

Con el estudio de tiempos de la fase de refinado y dispersiéon de
productos sin molienda un total de 113,90 minutos cronometrados en proceso,

esto equivale a 1 hora y 54 minutos.

Para la fase de entintado de productos sin molienda sumado a los datos
tomados en proceso se obtuvo datos histéricos proporcionados por la empresa,
estos divididos por linea de producto o especialidad. Los promedios por linea
comprenden a estudios realizados en los trimestres de enero a marzo y de abril

a junio.
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Para obtener los datos del tiempo de entintado se realizé la suma del

promedio de las 34 lineas de productos que no necesitan proceso de molienda:

Suma__prom = linea(l) +linea(3) +...+ linea(n)

Suma _ prom =280.00+360.00+475.00 +...+523.33+420.00 +361.00

Suma__ prom(14,181.67)
Total lineas(34)

=417.11min

Tiempo _promedio=

Los datos promedio de las lineas de productos sin proceso de molienda

se muestran en la tabla 6.

Tabla 6. Tiempos de entintado productos sin molienda

Control de tiempos en proceso
Fecha: mayo - junio 09 Cantidad: 100 a 300 galones
Entintado productos sin molienda

Linea Tiempo promedio Linea Tiempo promedio

1 280,00 36 495,00

3 360,00 37 350,00

4 475,00 38 690,00

6 585,00 43 318,33

11 398,00 45 448,33

13 373,33 47 360,00

14 605,00 49 230,00

16 373,33 52 370,00

19 457,67 56 300,00

20 180,00 57 550,00

22 340,00 59 430,00

23 396,67 62 520,00

25 330,00 63 400,00

30 293,33 70 353,33

32 510,00 78 523,33

34 562,50 80 420,00

35 642,50 83 361,00

Total 141381,67 ‘Tiempo / minutos 417,11
Promedio: 417,11 Tiempo / horas 6,95

Fuente: elaboracién propia.
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Con el estudio se obtuvo un tiempo de entintado de 417,11 minutos que
equivalen a 6 horas y 57 minutos de proceso.

Para obtener el tiempo total del proceso de productos sin molienda se

procede a sumar los tiempos de dispersién, refinado y entintado.

Tiempo _cronometrado = Tiempo _ fasel(113.90) + Tiempo _ fase2(417.11) = 531.01 min

Con ello se obtiene un tiempo para productos sin molienda de 531,01

minutos que equivalen a 8,85 horas o bien 8 horas 51 minutos.

22414. Tiempos de productos con

proceso de molienda

Para la el estudio de tiempos de productos con proceso de molienda se
realizaron 10 observaciones de diversos productos en esta clasificacion,

durante cuatro semanas en dos turnos diferentes.

La toma de tiempos se realizé con un cronédmetro digital y con el método
de regreso a cero en cada actividad del proceso. Los tiempos del proceso de
molienda se tomaron con base en los datos histéricos proporcionados por la

empresa, datos pertenecientes a los trimestres de enero a marzo, abril a junio.
El promedio del tiempo cronometrado por actividad se obtuvo con base a

la sumatoria de todas las observaciones realizadas; como ejemplo para la

actividad de preparacion de tambo, maquina y materia prima:
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Suma__corridas = Tcorrida(l) + Tiempocornda(2) + ...+ Tiempocornida(10)

Suma __corridas =10.00+15.00+6.00+10.00+12.00 + 7.00 +9.00 + 6.00 + 4.00 + 9.00

Tiempo _promedio _actividad =

Suma __corridas(88.00)

Total corridas(10)

Los datos obtenidos por actividad se muestran en la tabla 7.

Tabla 7.

=8.80min

Tiempos de proceso, productos con molienda

Control de tiempos en proceso

Fecha: mayo - junio 09 Cantidad: 100 a 300 galones
Productos con molienda
Actividades
Preparacion de Ingreso de mp | Dispersion - | Complemento Refinado -
maquina, tamboy | (pasta/ talcos, check de identificacion de
Corrida Molinos mp agua / resina) | propiedades | / emulsion producto
1 320,00 10,00 12,00 17,00 20,00 16,00
2 300,00 15,00 12,00 15,00 16,00 14,00
3 360,00 6,00 18,00 11,00 25,00 10,00
4 300,00 10,00 20,00 10,00 30,00 15,00
5 250,00 12,00 25,00 10,00 20,00 12,00
6 360,00 7,00 28,00 15,00 17,00 15,00
7 340,00 9,00 22,00 17,00 21,00 16,00
8 390,00 6,00 17,00 15,00 23,00 16,00
9 360,00 4,00 21,00 18,00 22,00 17,00
10 250,00 9,00 24,00 14,00 20,00 8,00
Total 3230,00 88,00 199,00 142,00 214,00 139,00
Promedio 323,00 8,80 19,90 14,20 21,40 13,90
ﬁempo Cronometrado 401,20 minutos |

Fuente: elaboracién propia.
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Con el estudio se obtuvo un tiempo cronometrado de 401,20 minutos que
equivalen a 6 horas y 20 minutos, tomando en cuenta el tiempo del proceso en

el Departamento de Molinos.

Para la fase de entintado en los productos con molienda, sumados a los
datos tomados en proceso se obtuvo datos histéricos proporcionados por la

empresa.

El estudio de tiempos de entintado de los diversos productos se dividio
por linea de producto o especialidad, tomando en cuenta los productos de
mayor rotacion dentro del departamento.

Los tiempos promedios por linea comprenden diversos estudios
realizados con anterioridad de los trimestres de enero a marzo y de abril a junio

del ano 2009.

Para obtener los datos del proceso de entintado de los productos con
molienda se obtuvo el promedio de las 25 lineas.

Suma__prom = linea(l) +linea(3) +...+ linea(n)

Suma _prom=425.00+475.00+373.33+...4+523.33+420.00+361.00

Suma__ prom(9,476.67)
Total lineas(25)

Tiempo _promedio= =379.07min

Los datos para el proceso de entintado se muestran en la tabla 8.
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Tabla 8. Tiempos de entintado productos con molienda

Control de tiempos en proceso
Fecha: mayo - junio 09 Cantidad: 100 a 300 galones
Entintado productos con molienda
Linea__|Tiempo promedio Linea | Tiempo promedio
2 425,00 47 360,00
4 475,00 49 230,00
16 373,33 50 510,00
17 590,00 51 330,00
19 457,67 52 370,00
20 180,00 56 300,00
22 340,00 57 550,00
24 203,00 59 430,00
29 285,00 70 353,33
30 293,33 78 523,33
37 350,00 80 420,00
43 318,33 83 361,00
45 448,33
Total 9476,67 Tiempo / minutos 379,07
Promedio: 379,07 Tiempo / horas 6,32

Fuente: elaboracion propia.

Con el estudio se obtuvo un tiempo cronometrado de 379,07 minutos que
equivale a 6 horas y 20 minutos de proceso.

Para obtener el tiempo total del proceso de productos con molienda se

procede a sumar los tiempos de dispersion, refinado y entintado.

Total tiempo cronometrado = Tiempo _ fasel(401.20) + Tiempo _ fase2(379.07) = 780.27 min

Con ello se obtiene un tiempo total de 780,27 minutos que equivalen a

13 horas en el proceso de produccion para productos con molienda.

Con el estudio de tiempos realizado para las dos divisiones de productos

se obtienen los siguientes tiempos totales cronometrados:
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Tiempo cronometrado productos sin molienda: 531,01 minutos = 8,85 horas.

Tiempo cronometrado productos con molienda: 780,27 minutos = 13,00 horas.

2.241.5. Tiempo normal vy tiempo

estandar del proceso

El tiempo normal es al que se le asignan los factores de nivelacion que

son propios del trabajador y asignables por el tipo de labor que se realiza. Los

factores que se consideran asignables son los siguientes:

La habilidad: esta definida como el aprovechamiento al seguir un método
dado.

El esfuerzo: se define como una demostracion de la voluntad para
trabajar con eficiencia. El esfuerzo es representativo de la velocidad con
que se aplica la habilidad y puede ser controlada en un alto grado por el

operador.

Las condiciones: aquellas circunstancias que afectan sélo al operador y
no a la operaciéon. Los elementos que pueden afectar las condiciones de

trabajo incluyen temperatura, ventilacion, alumbrado y ruido.
La consistencia: es el grado de variacion en los tiempos transcurridos,
minimos y maximos, en relacion con la media, juzgado con las

operaciones y la habilidad del operador.

La calificacion y ponderacion de los factores asociados al proceso se

observan en la tabla 9.
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Tabla 9. Factores de nivelacion

Habilidad Esfuerzo

0.15 A1l 0.13 A1
0.13 A2 Habilidisimo 0.12 A2 Excesivo
0.11 B1 0.10 B1
0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente
0.06 C1 0.05 C1
0.03 C2 Bueno 0.02 C2 Bueno
0.00 D Promedio 0.00 D Promedio
-0.05 E1 -0.04 E1
-0.10 E2 Regular -0.08 E2 Regular
-0.15 F1 -0.12 F1
-0.22 F2 Deficiente -0.17 F2 Deficiente

Condiciones Consistencia
0.06 A Ideales 0.04 A Perfecto
0.04 B Excelente 0.03 B Excelente
0.02 C Buena 0.01 C Buena
0.00 D Promedio 0.00 D Promedio
-0.03 E Regulares -0.02 E Regulares
-0.07 F Malas -0.04 F Deficientes

Fuente: GARCIA, Roberto. Estudio del trabajo. p. 213-214.
Con base al analisis de las condiciones del proceso y la ponderacién de

los factores de nivelacion, se obtiene el porcentaje de eficiencia asignado al

trabajador en el proceso mostrado en la tabla 10.

Tabla 10. Factores de nivelaciéon asignados al proceso

Factores de nivelacion
Consistencia 0 Promedio
Habilidad 0 Promedio
Condiciones de Trabajo -0.03 Regulares
Esfuerzo 0 Promedio
97 % de eficiencia

Fuente: elaboracion propia.
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El porcentaje de eficiencia se obtiene de restar al 100% tedrico del
operador, el total de los factores de nivelacion, en este caso (-0.03) con lo cual

se obtiene un 97%.

Con el 97% de factor de nivelacion, se procede a obtener el tiempo

normal del proceso con base en la siguiente formula:
Tn=Tc* Factor de nivelacion

Donde:

Tn: tiempo normal
Tc: tiempo cronometrado
Factor de nivelacién = 0.97 (97%)

Con ello se obtiene, tanto para productos sin molienda y con molienda lo

siguiente:

Tn(sin_molienda)=531.01*0.97 =515.08 minutos =8.58 horas

Tn(con _molienda) =780.27*0.97 =756.86 minutos =12.61_ horas

Con lo cual se obtiene:

Tiempo normal productos sin molienda: 515,08 minutos = 8,58 horas.

Tiempo normal productos con molienda: 756,86 minutos = 12,61 horas.
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Para obtener el tiempo estandar del proceso de produccidén es necesario
considerar los suplementos del estudio de tiempo. Un suplemento es el tiempo
que se concede al trabajador con objeto de compensar los retrasos, las

demoras y los elementos contingentes que son partes regulares de la tarea.

Dentro de los suplementos que se deben asignar al estudio de tiempos

se encuentran los siguientes:

o Asignables al trabajador: dentro de los cuales se encuentran los
siguientes:
o Que el operador no desempeiie el trabajo al ritmo normal por falta

de habilidad y/o esfuerzo.

o Que el trabajador no aproveche totalmente el tiempo disponible de
la jornada de trabajo debido a la utilizacion de tiempos

improductivos para satisfacer necesidades personales.

o Asignables al trabajo estudiado: se consideran en esta categoria todos
los suplementos relacionados con las caracteristicas del método vy tipo de

trabajo estudiado, dentro de estos se encuentran:

o Suplemento asignable al operador al no desempefar el trabajo al
ritmo normal durante toda la jornada de trabajo debido a la fatiga
acumulada durante la misma, es decir no mantenga un ritmo

constante y continuo en la jornada laboral.
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o) Por elementos extrafios en el método de trabajo, por variaciones
en las especificaciones del material y de la herramienta, operacién
del equipo fuera de condiciones normales y cambios temporales

de las normas de calidad.

o Suplementos asignados por elementos contingentes, por ejemplo
procedimientos o eventos ajenos al departamento que afectan el
proceso productivo y que son poco frecuentes en el método de
trabajo y no estan considerados en el estudio de tiempos

realizados.

o Suplementos no asignables al método de trabajo ni al trabajador: se
consideran en esta categoria todos aquellos elementos ajenos
totalmente al proceso estudiado pero que por su naturaleza pueden

ocurrir en menor medida en el proceso, en ellos se encuentran:

o Demora en la actividad del trabajador a consecuencia de dar

instrucciones o recibir informacion.
o Tiempos improductivos debido a interrupciones del proceso
productivo, por ejemplo la falta de material, descompostura del

equipo, falta de energia eléctrica, entre otros.

A cada suplemento se le asigna un valor predeterminado y una tolerancia
que puede ser asignada al proceso; estos valores se muestran en la tabla 11.
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Tabla 11.

normales

Suplementos por descanso como porcentaje de los tiempos

Sistema de suplementos por descanso en porcentajes de los tiempos normales

1. Suplementos constantes
Hombres Mujeres
Suplementos por
Necesidades personales 5 7
Suplementos base por fatiga 4 4

2. Suplementos variables
Hombres Mujeres

A. Suplemento por trabajar de pie 2 4

B. Suplemento por postura anormal

Ligeramente incbmoda 0 1
Incémoda (inclinado) 2 3
Muy incémoda (agachado, estirado) 7 7

C. Uso de lafuerza o de la energia
muscular (levantar, tirar o empujar)

Peso levantado por kilogramo

2.5 0 1
5 1 2
7.5 2 3
10 3 4
12.5 4 6
15 5 8
17.5 7 10
20 9 13
22.5 11 16
25 13 20(max)
30 17
33.5 22
D. Mala iluminacion
Ligeramente por debajo de la potenci 0 0
Bastante por debajo 2 2
Absolutamente insuficiente 5 5

E. Condiciones atmosféricas (calory humedad)
indice de enfriamiento en el termémetro

Kata (milicalorias/cm2/segundo

16 0
14 0
12 0
10 3
8 10
6 21
5 31
4 45
3 64
2 100

F. Concentracion intensa Hombres Mujereg

Trabajos de cierta precisidn 0 0
Trabajos de precisidon o fatigosos 2 2
Trabajos de gran precision o muy

fatigosos 5 5

G. Ruido

Continuo 0 0
Intermitente y fuerte 2 2
Intermitente y muy fuerte 5 5

Estridente y fuerte

H. Tensidon mental

Proceso bastante complejo 1 1

Proceso complejo o atencién

dividida entre muchos objetos 4 4

Muy complejo 8 8
I. Monotonia

Trabajo algo mondtono 0 0

Trabajo bastante mondétono 1 1

Trabajo muy mondtono 4 4
J. Tedio

Trabajo algo aburrido 0 0

Trabajo aburrido 2 1

Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: GARCIA, Roberto. Estudio del trabajo. p. 228.
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Con base al analisis del proceso productivo y al sistema de suplementos
mostrados en la tabla 11, se obtienen las concesiones asignadas al proceso en
la tabla 12.

Tabla 12.  Suplementos asignados al proceso de produccion

Concesiones

1. Suplementos constantes
Nec. Personales 5
Fatiga 4

2. Suplementos variables

A. Trabajar de pie 2
B. Postura 0 | Ligeramente incOmoda
C. Energia muscular 13 |25 kilogramos promedio
D. lluminacién 2 | Ineficiente
E. C. Atmosféricas 0
F. Concentracion 2 | De precision y fatigosos
G. Ruido 0 | Continuo
H. Tensién mental 1| Proceso bastante complejo
I. Monotonia 0 | Algo monétono
J. Tedio 0 | Algo aburrido
Retraso inevitable 5
Total concesiones 34 % Concesiones

Fuente: GARCIA, Roberto. Estudio del trabajo. p. 228.
Con el estudio se obtuvo un 34% de suplementos o concesiones

asignables al proceso de produccién, el cual servira para calcular el tiempo

estandar.
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El tiempo estandar es el calculo del tiempo en proceso, basados en el
calculo del tiempo normal y los suplementos calculados al mismo, todo ello

mediante la siguiente formula.

Te =Tn*(1+ concesione)

Donde:

Te: tiempo estandar
Tn: tiempo normal

Concesiones = 0.34 (34%)

Con ello se obtiene, tanto para productos sin molienda y con molienda.

Te(sin_molienda) =515.08*(1+.34) =690.21 minutos _=11.50 horas

Te(con _molienda)=756.86*(1+.34)=1014.19 minutos =16.90 horas

Finalmente se obtienen los tiempos estandar del proceso divididos en
productos sin molienda y con proceso de molienda que serviran como base

para el sistema de programacién de la produccion.

Tiempo estandar productos sin molienda: 690,21 minutos = 11,50 horas

Tiempo estandar productos con molienda: ~ 1014,19 minutos = 16,90 horas
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2.24.2. Diagramas de flujo de proceso

Como parte de las técnicas a utilizar para generar el sistema de control y
programacion de la produccion se encuentran los diagramas de flujo de

procesos.

El diagrama de flujo de procesos es una representacion grafica de la
secuencia de todas las operaciones, los transportes, las inspecciones, las
esperas y los almacenamientos que ocurren durante un proceso. Incluye,
ademas la informacion que se considera deseable para el analisis, por ejemplo

el tiempo necesario y la distancia recorrida.

2.24.21. Objetivos del diagrama de flujo
de proceso

El objetivo primordial del diagrama de flujo es el proporcionar una imagen
clara de toda secuencia de acontecimientos del proceso. Mejorar la distribucion
de los locales y el manejo de los materiales; también es utilizado para disminuir
las esperas, estudiar las operaciones y otras actividades en su relacién
reciproca, es util para comparar métodos, eliminar el tiempo improductivo y

escoger operaciones para su estudio detallado.

El diagrama de flujo de proceso es especialmente util para poner de
manifiesto costos ocultos como distancias recorridas, retrasos vy
almacenamientos temporales. Una vez expuestos estos periodos no

productivos el analista puede proceder a su mejoramiento.

65



Para la generacion de los diagramas de flujo, los productos se dividieron
por las caracteristicas de su proceso productivo en dos, las cuales son:

o Productos sin proceso de molienda

o Productos con proceso de molienda

2.24.2.2. Diagrama de flujo de proceso,

productos sin molienda

Para la elaboracion del diagrama de flujo de proceso de los productos sin
molienda, se realizaron cinco observaciones en cuatro semanas continuas en
dos diferentes turnos dentro del departamento, esto con el fin de obtener una

mejor muestra del proceso productivo.

Para el diagrama de flujo de proceso de los productos sin molienda, cada
proceso se dividié en las actividades mas significativas y que representan las
fases mas importantes en el proceso, el tiempo fue tomando con un cronémetro

digital utilizando el método de vuelta a cero.
El diagrama de flujo de proceso de los productos sin molienda, asi como

cada fase documentada en el mismo y el resultado del estudio de tiempos se a

continuacion en la figura 14.
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Figura 14. Diagrama de flujo de proceso, productos sin molienda

Diagrama de Flujo de Proceso

Empresa: Grupo Solid Fecha:  6/8/2009
Departamento: Manufactura Hora: 9:00 hrs.
Método: Actual Inicio: BMP Fin: BPT
Proceso: Productos sin molienda Pagina: 1de4

BMP

MP hacia manufactura

2.5 min. 77 m.

Preparar maquina y tambo

_ R

Inspeccion de carga

1 min.

Ingreso de agua y aditivos
5 min.
Premezcla
15 min.
Ingreso de complementos
10 min.
Dispersion
15 min.
Ingreso de resina / talcos]
10 min.

CHEHEHOH O <

Refinado ]
20 min.

E Tomar muestra del lote

0.5 min.

Traslado de muestra a CC
0.5 min. 29 m.

Chequeo de fineza ]
5 min.

Aprobacion CC
3 min.
Identificaciéon de producto
2 min.

acia maquina de entintad
1 min. 10 m.

- EEELEE

67



Continuacion de la figura 14.

Diagrama de Flujo de Proceso

Empresa: Grupo Solid Fecha:  6/8/2009
Departamento: Manufactura Hora: 9:00 hrs.

Método: Actual Inicio: BMP Fin: BPT
Proceso: Productos sin molienda Pagina: 2de4

Mp completa en formula
1 min.

H

olicitud de Estandar
v Propiedades

5 min.

Toma de muestra del lote

0.5 min.

;

Traslado de muestra a CC

0.5 min. 29 m

Comparar color en leneta
5 min.

Secado de leneta

20 min.

i

levar leneta a manufactur:

0.5 min. 29 m

| omparar con maesiro
1 de entintado

Zmne

Solicitud de tintes a mp
5 min.

Cuadrar color con tintes
10 min.
Mezcla
10 min.
Toma de muestra del lote
0.5 min.

Traslado de muestra a CC

0.5 min. 29 m

I
A EeopeoriEgigef
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Continuacion de la figura 14.

Diagrama de Flujo de Proceso

Empresa: Grupo Solid Fecha:  6/8/2009
Departamento: Manufactura Hora: 9:00 hrs.

Método: Actual Inicio: BMP Fin: BPT
Proceso: Productos sin molienda Pagina: 3de4

- Comparar color en Ienetﬂ
5min. |

Secado de Ieneta

20 min.

Aprobacmn cC

I 5 min.

1

Toma de muestra del Iot(ﬂ

0.5 min. )

Traslado de muestra a CQ

0.5 min. | ZQmJ

evisar propledades del Io@
10 min. J

olicitu e complementos
amp

5 min. | J

Ingreso de complementos\

6 min. )

Mezcla w

‘ 10 min. )

Toma de muestra del Iote]

0.5 min. J

Traslado de muestra a Cq

05min. | 29m J

evisar propledades del Io}

10 min. )

Aprobacmn cC 1
5 min. )

Comprobar rendlmlentow

5 min. )
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Continuacion de la figura 14.

Diagrama de Flujo de Proceso

Empresa: Grupo Solid Fecha:  6/8/2009
Departamento: Manufactura Hora: 9:00 hrs.

Método: Actual Inicio: BMP Fin: BPT
Proceso: Productos sin molienda Pagina: 4de4

Toma de muestra del lote
1 min.
Identificacjén de lote
2 min.
Chequeo Hp por el lider
1 min.
raslado de muestra y
hpa CC
0.5 min. 30 m

Aprobaciéon CC
23 =
3 min. |

eneracion de sticker
de apiiobado
5 min.
Identificaqic’m de PT
1 min.

Hacia almacenaje de PT

2 min 10 m
BPT
Simbolo Cantidad Tiempo Distancia
@) 12 93 min.
@ 23 138,5 min.
) 10 9 min. 301 m
D 44 min.

Fuente: elaboracion propia.
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Con el estudio se obtiene un total de 284,50 minutos de proceso que
equivalen a 4 horas con 44 minutos y un total de 301 metros en recorridos. El

analisis del porcentaje de tiempo total se muestra en la tabla 13.

Tabla 13.  Analisis diagrama de flujo de procesos, productos sin
molienda

Simbolo Tipo Tiempo (min)| % tiempo total
Q Proceso 93 33%
@ Inspeccion / Proceso 138,5 49%
:> Traslado 9 3%
|:| Inspeccion 44 15%

Totales 284,5 100%

Fuente: elaboracion propia.

Con el presente analisis se obtiene que un 3% del tiempo total que es
utilizado en los traslados de producto, materia prima o muestras dentro del
departamento; si se toma en cuenta que el 15% pertenecientes a las
inspecciones en el proceso se pueden tomar como demoras del mismo, el %
total en el cual el producto si esta siendo procesado es de un 81% el cual
equivale a 3 horas y 50 minutos.

2.2.4.2.3. Diagrama de flujo de proceso,

productos con molienda

Para el presente se tomaron cinco observaciones en dos diferentes
turnos; el proceso se dividié en las actividades mas significativas y se tomo el
tiempo con un crondmetro digital con el método de vuelta a cero; el diagrama

resultante se muestra en la figura 15.
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Figura 15. Diagrama de flujo de proceso, productos con molienda

Diagrama de Flujo de Proceso

Empresa: Grupo Solid Fecha:  6/8/2009
Departamento: Manufactura Hora: 9:00 hrs.
Método: Actual Inicio: BMP Fin: BPT
Proceso: Productos con molienda Pagina: 1de4

Molinos

MP hacia manufactura
2.5 min 77 m

|:1 Pasta hacia manufactura
2 min. 40 m

Preparar maquina y tambo
10 min.

Inspeccion de carga
1 min.

Ingreso de pasta y aditivos
20 min.

Dispersion
12 min.

Tomar muestra del lote ]
0.5 min.

ik

Traslado de muestra a CC}

0.5 min. 29m

Chequeo de fineza
5 min.

Aprobacién CC
3 min.

Cuadrar pasta con resina
10 min.

Complementos / Emulsion
8 min.

Refinado
5 min.

Tomar muestra del lote 1
0.5 min.

EEE

Traslado de muestra a CC

0.5 min. 29m

1EGeecBbiBBeTedd:
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Continuacion de la figura 15.

Empresa:

Diagrama de Flujo de Proceso

Grupo Solid

Departamento: Manufactura

Método:
Proceso:

Actual
Productos con molienda

Fecha:
Hora:
Inicio:
Pagina:

6/8/2009
9:00 hrs.
BMP Fin: BPT
2de4
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1
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T
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i 10 min.
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Continuacion de la figura 15.

Diagrama de Flujo de Proceso

Empresa: Grupo Solid Fecha:  6/8/2009
Departamento: Manufactura Hora: 9:00 hrs.

Método: Actual Inicio: BMP Fin: BPT
Proceso: Productos con molienda Pagina: 3de4

Comparar color en Ieneta\
14 =
5min. |
Secado de Ieneta

J
2
20 min. )
)
)

Aprobamon CcC

Toma de muestra del Iotﬂ

0.5 min. )

Traslado de muestra a Cq
0.5min. [ 29m

‘ 5 min.

evisar propiedades del Iot}

10 min. | )
amp

5min. | )

Ingreso de complementos]

6min. | )

Mezcla 1

10 min. | )

Toma de muestra del Iote}

0.5 min. | )

Traslado de muestra a Cq
0.5min. [ 29m

evisar propiedades del Io@
10 min. | )

Aprobacion CC ]
5min. | )

Comprobar rendimiento )

5min. | )
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Continuacion de la figura 15.

Diagrama de Flujo de Proceso

Empresa: Grupo Solid Fecha:  6/8/2009
Departamento: Manufactura Hora: 9:00 hrs.

Método: Actual Inicio: BMP Fin: BPT
Proceso: Productos con molienda Pagina: 4de4

Toma de muestra del lote
1 min.
Identificacjén de lote
2 min.
Chequeo Hp por el lider
1 min.

raslado de muestra y
hpacCC

0.5 min. 30 m

Aprobacion CC
3 min.

: eneracion de Sticker
: de apobado

5 min.

Identificaqién de PT
1 min.

Hacia almacenaje de PT

2 min 10 m
2;; BPT
Cuadro Resumen
Simbolo Cantidad Tiempo Distancia
O 12 91 min.
@ 25 115 min.
) 12 11,5 min. 370 m
| ] 5 44 min.

Fuente: elaboracion propia.
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Con el estudio se obtiene un total de 261,50 minutos de proceso que
equivalen a 4 horas con 22 minutos y un total de 370 metros en recorridos. El

analisis del porcentaje de tiempo total se muestra en la tabla 14.

Tabla 14.  Analisis diagrama de flujo de procesos, productos con
molienda

Simbolo Tipo Tiempo (min)| % tiempo total
Q Proceso 91 35%
[ : Inspeccion / Proceso 115 44%
:> Traslado 11,5 4%
D Inspeccion 44 17%

Totales 261,5 100%

Fuente: elaboracion propia.

Con el presente andlisis se obtiene que un 4% del tiempo total que es
utilizado en los traslados de producto, materia prima o muestras dentro del
17%

inspecciones en el proceso se pueden tomar como demoras del mismo, el %

departamento; tomando en cuenta que el pertenecientes a las
total en el cual el producto si esta siendo procesado es de un 79% el cual
equivale a 3 horas y 25 minutos.
2243. Analisis de maquinaria utilizada en proceso

Para obtener un panorama amplio de la utilizacién de la maquinaria en

los diversos productos del departamento se realizdé un estudio con base a los

siguientes factores:
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o Maquinaria utilizada en proceso
o Volumen de produccion operado en cada maquina

° Linea de especialidad a la cual pertenece cada producto

Para obtener los datos de las variables anteriores se realizaron 15
observaciones en diversos dias en dos turnos diferentes de los productos que
son procesados en cada maquina, dandoles seguimiento y controlando el flujo
del producto dentro del departamento.

Para la toma de datos se realiz6 la matriz mostrada en la figura 16.

Figura 16. Formato de control de maquinaria utilizada en proceso

Control de maquinas en proceso @

Fecha: Fecha:
Maquina| Cod.Prod PS Gal Maquina| Cod.Prod PS Gal

1 18

2 19

3 20

4 21

5 22

6 23

7 24

8 25

9 26

=
o

27
28
29
30
31
32
33

[y
[

[y
N

[y
w

[
IS

[y
w

=
(9]

[y
~N

Fuente: elaboracién propia.
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Con los datos obtenidos en dicho estudio se clasifico la linea de producto
en cada maquinaria; la linea de cada producto se obtiene de los primeros dos
digitos del cédigo del producto; por ejemplo para el codigo de producto 1152 la

linea del mismo es la 11.

La distribucion de maquinaria por linea de produccion y galones

promedio se muestra en la tabla 15.

Tabla 15. Distribucién de maquinaria por linea de produccion

Maquina Linea Galones| | Maquina Linea Galones
1 23,45,57,36,19] 50-150 17 43,13,23,06,27,22,11] 450 - 500
2 78,63,36,43]100 - 150 18 22,29,11,19] 300 - 400
3 13,43,14,19,45,47] 50 - 150 19 19,57 400
4 14,11,13,57] 50 -150 20 02,19,08 400
5 37’30’51’43’47’16’59’11’25’;3 50 - 300 23 43,19,13,70,01,52,47,30,36] 50 - 300
6 43,45,01,35,19,78,70,63[100 - 250 24 62 135
7 04,43,43,13,57,19] 50 - 250 25 62 135
8 57,36,19,47,38,11,49,63] 50 - 250 26 19 265
9 10,57,52,38,63,52,16] 50 - 150 27 13‘37’63‘80’02‘52’17‘16’23‘22 50 -250

10 23 -45 50 28 45 250
11] 53,45,11,52,47,57,30,45,13,17] 50 - 100 29 63,19,30,31,11,45,63,16] 100 - 250
12| 56,57,54,52,45,24,51,17,16,19] 50-200 30 21 ‘70’13‘16’17‘43’57‘29’38‘2; 50 - 250
13| 52,45,19,45,51,57,49,43,55,53| 50 - 200 31 47’37’02’57’13’30’36’3725&2 50 - 250
14 27,03,11,22 800 32 80,16,47,20,29,37,49,19,43| 100 - 250
15 11,06,22,78,11,27/500 - 800 33 16,19,45,57,45,43,29,37,47,20| 100 - 250
16 11,22 500

Fuente: elaboracion propia.

Para lograr una division global de las lineas de producto distribuidas por
maquinaria se realizdé la agrupacion de cada una de ellas en 6 diferentes

clasificaciones con base a su composicion:
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o Pinturas latex o con base de agua.

o Pinturas de aceite.

o Pinturas automotrices.

° Pinturas para maderas.

o Masillas.

o Una clasificacion global de variados en donde se incluyen productos

poco comunes como solventes y productos especiales.

La divisién de cada linea de productos con base a la anterior clasificacion

se observa en la tabla 16.

Tabla 16. Clasificacién de lineas de productos por su tipo

Tipo Lineas Tipo Lineas
1 20 38 11 30 52
3 21 43 13 43 53
4 22 45 Automotriz 16 45 54
6 27 47 17 47 55
11 29 49 19 49 56
Latex 13 30 52 24 51 57
14 31 57 2 30 47
16 35 63 Vi 13 36 52
17 36 70 16 37 57
19 37 78 23 45 63
80 Masillas 62
1 20 43 19
2 21 45
4 22 47 10 21 45
8 23 49 11 29 47
100 29 52 13 30 49
Aceite 11 30 57 . 16 31 52
Varios
13 31 63 17 37 57
14 35 70 19 38 63
16 36 78 20 43 70
17 37 80 80
19 38

Fuente: elaboracion propia.
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Con base a la clasificacion de productos por su linea de la tabla 16 y los
datos del estudio obtenidos en la tabla 15, se obtiene la matriz de relacion entre
maquina y clasificacion del tipo de producto en el proceso, esta subdividida por

el volumen de produccién en cada maquina.

La matriz de asignacion de maquina por tipo de producto se muestra en
la tabla 17.

Tabla 17.  Asignacién de maquinaria por tipo de producto

Tipo de producto

Galones Latex Aceite Automotriz Madera Masillas Varios
50
100 1,2,3,4,7,8,101 1,2,3,4,7,8,10 24,25,26
150
00 11,12,13 31,28
250] 6,19,33,32,30,29] 6,9,33,32,30,29 9,29,30,32
300
400 19,20,18
600 16,17

800 14,15

Fuente: elaboracion propia.

Con base a la anterior matriz se obtiene la asignacion de maquinaria
para los diferentes tipos de productos y sus respectivos volumenes de

produccion en cuanto a su capacidad.
Para obtener un panorama grafico se realiz6 mapa de tanques mostrado

en la figura 15, con la especificacion del tipo de producto que se maneja en

cada maquina, la potencia de la misma y el volumen de produccion.
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Figura 17. Distribucion de maquinaria por tipo de producto

Puente de Agitadores
50 - 150 gal
Cowles25hp-1 I Ref Ltx Ace -300 Aly 135 Ross 4
Mezclador 15 hp - 1 | NG 250 ga! % XN 300 gal [l Cowles 25 hp -5 § g
Mezclador 7.5 hp - 1 | I 150 o= é Otros " 250 gal [JEE3 Cowles 25 hp - 4 § §
g

ltaliana 7 hp [ KRR % Refinado 300 gal ltaliana 15 hp
Mezclador 5hp-2 N 250 gal  [Otros 2 300 gal [JEiJ Cowles 15 hp - 1 g 7
Mezclador 5hp -1 [T 50 gl S 300 gal JEEY Cowles 25 hp - 3 g g
Mezclador 10 hp - 1 || EEIII 250 g2 N § 300 gal [JEEJ Cowles 25 hp - 2 °
Mezclador 7.5 hp - 2 || IEEE 250 g2 g = 300 gal [JE@ Cowles 30 hp - 1

5

<

Alv 135 Ross 3

Mezclador 15 hp - 1 _ 150 gal

Tanque 800 G “ Latex
Tanque 800 G I t-x
Tanque 600 G _ Latex
Tanque 600 G Latex
Tanque 400 G BEEE - ceite
Tanque 400 G “Aceite
Tanque 400 G “Aceite

Refinado Latex Refinado Altv 135 Altv 135 gal

=<
L
®
. =3
Productos de molinos o
2
=
[V

Cowles 50 hp Cowles 25 hp Ross 2 Ross 1

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.5. Propuesta de implementacion un sistema de
programacién y control de la produccion para el

Departamento de Manufactura

La propuesta de implementacion de un sistema de programacion y
control de la produccidn se fundamenta en las debilidades antes planteadas,
tomando como base los datos obtenidos con anterioridad en el estudio de

tiempos, maquinaria instalada y flujos de proceso.

2.2.5.1. Descripcion

La presente propuesta se basa en un sistema desarrollado en Excel y
Visual Basic, para llevar de forma semiautomatica la programacion de los
pedidos que ingresan al Departamento de Manufactura, asi mismo generar un
control estructurado de los pedidos, tanto dentro del departamento como de los

pedidos necesarios a ingresar al mismo.

Los insumos necesarios para generar la programacion de las ordenes de
produccion son los datos obtenidos de tiempos estandar, control de procesos y

maquinaria que forman la base de la presente propuesta.

2.2.5.2. Objetivos del sistema de programacion y

control de la produccioén

Dentro las principales funciones y objetivos del sistema de programacion

y control de la produccion se encuentran los siguientes:

o Mayor certeza al momento de programar las érdenes de produccion a
ingresar al departamento.
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o Mayor percepcion en los tiempos de proceso y estimacion de producto

terminado.
° Un mejor control de materia prima, producto en proceso y terminado.
° Obtener un mayor grado de cumplimiento en pedidos de alta prioridad.
° Minimizar tiempos muertos en el proceso.
o Tener acceso inmediato a la informacion de productos en proceso.

2.2.5.3. Elementos del sistema de programacioén y

control de la produccién

El sistema propuesto de programacién y control de la produccion para el

Departamento de Manufactura se fundamenta en los siguientes elementos:

o Tiempos estandar del proceso de produccion
o Programa basico de produccion

o Tablero digital de produccion

o Plan diario de produccion

o Generacion de ordenes de produccién

o Ruta de control de érdenes de produccion

o Control de producto terminado
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2.253.1. Tiempos estandar del proceso
de produccién

Como base para el sistema de programacion y control de la produccién
se tiene el estudio de tiempos estandar realizado para los productos con
molienda y sin molienda, éstos serviran para generar la proyeccion de las

ordenes de trabajo ingresadas al sistema.

Los tiempos estandar se han dividido en las dos etapas principales, la
etapa de dispersion y refinado, y la etapa de final de entintado; teniendo en
cuenta que para los productos con molienda se suma al mismo el tiempo en
dicho departamento. Los datos obtenidos del presente estudio se presentan en
la tabla 18.

Tabla 18. Tiempos estandar productos con y sin molienda

Tiempo estandar Tiempo estandar Total tiempo
Productos . . . . .
dispersion/refinado entintado estandar
Sin molienda 3,47 hrs. 8,03 hrs. 11,61 hrs.
Con molienda 8,66 hrs. 8,24 hrs. 16,90 hrs.

Fuente: elaboracion propia.

2.253.2. Programa basico de

produccion

Dentro de las funciones del Departamento de Manufactura, se encuentra
la toma de las 6rdenes de produccion, estas se van generando con base a los
pedidos de los clientes que son administrados por el Departamento de

Planificacion.
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El Departamento de Planificacion es el encargado de distribuir las
ordenes de produccion con base a la especificacion de los pedidos, a los
diferentes departamentos de la empresa, para que sean programados y
cargados al plan de produccién que se lleva a cabo, en este caso al

Departamento de Manufactura.

Los pedidos se manejan con base al numero de orden de produccion
(PS) y al numero de orden de compra (shop), éstos se trasladan al
departamento de acuerdo al coédigo del producto, la linea y la cantidad de

galones requeridos.
El programa basico de produccion no es mas que la administracion de
las ordenes de trabajo que son generadas del Departamento de Planificacidon

hacia el Departamento de Manufactura.

Dentro de las caracteristicas del programa basico de produccion se

encuentran las siguientes:

o Identificacion del producto a producir

La orden de produccion se almacena en el tablero de control con base a

las siguientes caracteristicas:
o Numero de orden de produccion (PS); éste es un identificador

unico para cada orden y es proporcionado por el Departamento de

Planificacidon con base al sistema AS400.
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o Numero de orden de compra (shop); al igual que el numero de
orden de produccioén, este dato es trasladado por el Departamento

de Planificacion con base al control de ventas de la empresa.

o Caodigo del producto; este es compuesto por la linea del producto,
los primeros dos digitos y la especialidad los ultimos dos digitos.

o Galones necesarios a producir.

o Maquinaria a utilizar

De acuerdo al estudio de maquinaria utilizada en proceso cada orden se
produccion se asigna a una maquina especifica, tanto para el proceso de

dispersion y refinado, como para el proceso de entintado.

Para la asignacion de maquinaria se puede realizar de forma manual
comprobando la disponibilidad de las mismas con base al tablero digital de
produccion, o bien seleccionar la opcién asignar maquina en el menu de
opciones el cual asignara una maquina en forma correlativa a cada orden de

produccion.

o Fechas de programacion

Para generar las fechas de programacion se toma como base la fecha

que esta ingresando la orden de produccion al departamento; es decir, la fecha

en la que se esta ingresando al programa basico de produccion.
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El programa basico maneja dos tipos de fecha al controlar las érdenes de
produccion; la fecha tedrica (T) la cual automaticamente le asigna un dia extra
por cada fase del flujo y la fecha generada por el sistema, la cual genera
automaticamente el sistema con base a la disponibilidad del tablero digital de

produccion.

De acuerdo a esta fecha el sistema maneja el flujo de la orden de

produccion en seis fases distintas las cuales son:

o Desarrollo: es la fase donde la férmula de la orden de produccion
es modificada segun especificaciones de materia prima o del

cliente, esta fase es realizada por el laboratorio de la empresa.

Para la etapa de desarrollo se toma el dia de ingreso de la orden

al programa de produccién como base.

o Costeo: en esta fase se verifican y comprueba el costo de dicha
férmula y el costo de los cambios realizados a la misma. Al igual
que en el desarrollo la fecha de ingreso de la orden es la fecha

programada, por ser tareas propiamente administrativas.

o Materia prima: en la presente fase se genera la carga de todos los
materiales con base a la hoja de produccion con la féormula
necesaria, dicha carga es trasladada posteriormente a los diversos

departamentos.
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Para la fase de materia prima se asigna al dia siguiente del
ingreso de la orden de produccion al sistema, esto para que los
procesos de desarrollo y costeo cumplan con el tiempo
establecido; la duracién de esta fase esta programada como un
dia completo debido a que es un proceso externo al
departamento.

Molinos: es la fase del proceso en donde algunos de los productos
realizan la primera etapa de su transformacion antes de llegar al
Departamento de Manufactura. El inicio de esta fase esta
programado para un dia después de haber concluido la fase de

materia prima y los insumos se tengan en el departamento.

El tiempo de duraciéon para productos que son procesados en esta

fase esta dado por el tiempo estandar obtenido en la tabla 17.

Dispersion y refinado: es la primera fase operada en el
Departamento de Manufactura y la misma da inicio cuando la fase
de molinos o materia prima a concluido y se tienen los insumos en
el departamento. La duracién de esta fase al igual que la de
molinos esta dada por los tiempos estandar obtenidos en la tabla
17.

Entintado: es la ultima fase del programa basico de produccién la
cual da inicio al finalizar la de dispersion y refinado, la duracion de
la misma esta dada por los tiempos estandar planteados para la

misma en la tabla 18.
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La asignacion de la duracion de dichas fases para los diversos
productos, se genera de forma automatica con base a los tiempos estandar
calculados; cada una de estas fases es tomada como predecesora de la

anterior.

La distribucion de las diversas caracteristicas del programa basico de

produccion se muestra en la figura 18.

Figura 18. Programa basico de produccion

PLAR BASICO DE PRODUGCION

Maquina Maquina Fecha Disp / Ref

Shop Codigo Gal Costeo Desarrollo MP Molinos Disp / Ref

Refinad Entintad |ngreso

Fuente: elaboracion propia.

2.2.5.3.3. Tablero digital de produccién

El tablero digital de produccién no es mas que la representacion grafica
de la produccién de un dia en especifico representado en un diagrama de
Gantt.

El tablero digital se esta representado por dos ejes, los ejes verticales
donde se presenta las horas habiles de un dia y los ejes horizontales en donde
se muestra la maquinaria instalada y la capacidad de los tanques de alto

volumen, asi como el dia que se esta programando.
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El tablero se genera con base las fechas calculadas por el programa
basico de produccién, éstas mismas generadas de acuerdo a los tiempos
estandar para cada producto, tanto en la etapa de refinado como la de
entintado.

Cada hoja de produccién en proceso es representada en el tablero digital
como una barra horizontal iniciando en el eje vertical respectivo a la hora
programada y finalizando en casillas posteriores del mismo eje. Cada casilla
representa una hora de proceso de produccién, tal como se muestra en la

figura19.

Figura 19. Tablero digital de produccién

Limpia I
:00{ 05:00{ 06:00{ 07:00{ 08:00| 09:00| 10:00 2:00| 14:00{ 15:00] 16:00| 17:00{ 18:00{ 19:00{ 20:00

01:00| 02:00] 03:00( 04: 00 11:00{ 1. 1 21:00 22:00{ 23:00) 00:00
Maquina 1
Maguina 2
Maquna 3 I [ B
Méquins 4

Maquina 6

Maquina 7
Maquina 8
Maquina 9
Maguina 10
Maquina 11 4737 - 903456 - 50
Magquina 12
Maquina 13 4737 4763 - 904567 - 150
Tanque 800 (14)
Tanque 800 (15)
Tanque 600 (16)
Tanque 600 (17)
Tanque 400 (18)
Tanque 400 (19)
Tanque 400 (20)
Maquina 21
Maquina 22
Maquina 23
Maquina 24
Maquina 25
Maquina 26
Maquina 27
Maquina 28
Maguina 29
Magquina 30
Maquina 31
Maquina 32
Maguina 33
IMaquina 34

17/09/2009

Fuente: elaboracion propia.
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Cada barra es colocada en su eje horizontal correspondiente a la
maquina asignada en el programa basico de produccién. Cada barra esta
identificada por la orden de produccion, el cédigo del producto y la cantidad de

galones a producir.

El tablero digital de produccion y la diagramacion de las ordenes de

trabajo se muestra en la figura 19.

2.2534. Plan diario de produccion

El plan diario de produccién es la presentacion de las érdenes de trabajo
al Departamento de Manufactura, es la base de la programacion del sistema, ya

que en éste se muestra las 6rdenes a ser procesadas en un dia en especifico.

Las 6rdenes presentadas en el plan de produccion se gestionan con
base al programa basico de produccién seleccionado para un dia especifico; el
plan de produccion es parte fundamental del sistema, ya que es el que se
encarga de generar el control de las 6rdenes programadas en el sistema.

Dentro de las caracteristicas del plan diario de produccion se encuentran

las siguientes:

o Fecha de generacion del plan.

o La codificacién del producto, el numero de orden de produccion (PS), el

numero de orden de compra (shop) y la cantidad de galones.

o La hora de entrada o la hora en que se ha programado para que se inicie

procesar la orden.
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o La hora de salida o la hora proyectada para la finalizacion del proceso

productivo.

o La maquina asignada, tanto de refinado como de entintado.

Asimismo se muestran las érdenes en cola o que se encuentran en otros
departamentos, ya sea en el Departamento de Molinos o en el Departamento de

Materia Prima esperando ser cargada para ser distribuida.

Dentro de las caracteristicas de las 6rdenes en cola se tienen las
siguientes:

o La codificacion de la orden de produccién, numero de orden de
produccion (PS), numero de orden de compra (shop) y cantidad de

galones a producir.

° El campo molinos o materia prima para llevar el control de la hoja de

produccion en cola.

° La fecha que se espera encontrar la materia prima o el producto de

molienda en el Departamento de Manufactura para ser procesado.
La generacion de dicha hoja se realiza por dia, y la misma es alimentada
por las 6rdenes programadas en el programa basico de produccion y las fechas

proyectadas por el sistema para los diversos productos.

Las caracteristicas del plan diario de produccion del Departamento de

Manufactura se muestran en la figura 20.
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Figura 20. Plan diario de produccion del Departamento de Manufactura

i Plan diario de produccién IDM
Jueves, 17 de septiembre de 2009
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Fuente: elaboracion propia.
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2.253.5. Flujo de generacion de hojas
de produccién

Esta herramienta es el plan diario de produccion para el gerente del
departamento, ya que en el se presentan la 6rdenes que han sido ingresadas
en el programa basico de produccion y las cuales deben ser supervisadas en

las primeras 3 fases del proceso.

El flujo en la generacion de hojas de produccion se suma a los controles
y forma parte fundamental en el cumplimiento de las mismas. Dentro de las

caracteristicas que se tienen en dicha herramienta se encuentran:

o La informacion general de la orden, cédigo de producto, numero de

orden de produccién, orden de compra y los galones a producir.
° La fecha proyectada en la cual la orden debe ser procesada por molinos,
tomando en cuenta que el dia de generacion de esta herramienta, la

orden debe ser validada por los departamentos de desarrollo y costeo.

o La fecha proyectada en la cual la orden debe de ingresar y ser
procesada en el Departamento de Manufactura.

Las caracteristicas del flujo de generacién de hojas de produccion se

observan en la figura 21.
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Figura 21. Flujo de generacion de hojas de produccion

7wl Flujo de generacion hojas de produccion

S Miércoles, 16 de septiembre de 2009
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2.25.3.6. Hoja de rutas de procesos

La hoja de rutas de procesos es la herramienta de control mediante la
cual se observa el flujo de las diversas 6rdenes de produccion en los distintos

departamentos, ya sea de molinos o materia prima.

Esta herramienta es de utilidad para crear conocimiento a los
departamentos de las fechas de cumplimiento de 6rdenes programadas en el

Departamento de Manufactura.

Las caracteristicas de la hoja de ruta, tanto para molinos como para

materia prima son:

La codificacion general de la orden de produccion.

o La fecha que se espera la férmula en el Departamento de Manufactura.
o La hora en que se debe iniciar el proceso en manufactura.
o El campo finalizado que sirve como control de cada orden para el

departamento que tenga a cargo la misma.
Las hojas de ruta se basan en las fechas tedricas, asi como las horas
son generadas automaticamente por el sistema, éstas se elaboran desde el

programa basico de produccion.

Las caracteristicas de la hoja de rutas se observan en la figura 22.
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Figura 22.

Hoja de rutas de procesos

Hoja de ruta molinos

Miércoles, 16 de septiembre de 2009
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Fuente: elaboracién propia.
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2253.7. Hoja de control de Ila

produccion

La hoja de control de la producciéon es herramienta lleva la informacion
de las ordenes finalizadas en un dia de labores. Esta es la herramienta base
para el control del funcionamiento del sistema de programacion, ya que en ella
se puede evaluar el nivel de cumplimiento de fechas, tanto del sistema como

del proceso en si.

La hoja se genera en el programa basico de produccion y es completada
por el lider del departamento segun los pedidos y 6rdenes finalizadas. Dentro

de las caracteristicas de esta herramienta se tienen:

La codificacion general de la orden de produccion.

o Los galones finales producidos, en este campo existe la casilla para los
calones teoricos o los planteados por la férmula del producto y los

galones reales obtenidos.

o La hora de finalizacién del proceso.
. Los entintores que estuvieron a cargo del producto.
o La medicidon con base al tanque utilizado en conjunto con el factor de

conversion para la obtencién de los galones reales.

Las caracteristicas de esta herramienta se observan en la figura 23.
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Figura 23.
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3. PROPUESTA DE PLAN DE CONTINGENCIA ANTE
DESASTRES EN LA PLANTA DE PRODUCCION
PINCASA

3.1. Descripcion

El presente plan de contingencia describe los principales responsables,
procedimientos, niveles de alerta y equipo de proteccion a tener en cuenta
frente a accidentes o estados de emergencia que pudieran llegar a acontecer

en la planta de manufactura PINCASA de la empresa Grupo Solid Guatemala.
3.2. Alcance

Este plan es aplicado a todo el personal operativo y administrativo que
labora en la empresa, personal contratista y visitantes que llegaran a estar
presentes en la misma al momento de una emergencia.
3.3. Objetivos del plan de contingencia

Los objetivos son los ejes principales dentro de todo plan de contingencia
definiendo el fin principal del mismo y las acciones necesarias para su

funcionar, como objetivos del plan de contingencia ante desastres en la planta

de manufactura PINCASA, se especifican los siguientes.
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3.3.1. General

Establecer los procedimientos y acciones principales para afrontar

efectivamente una emergencia a fin de reducir significativamente el impacto

negativo de la misma.

3.3.2. Especificos

Establecer los niveles de accion y responsables de proceso al momento

de presentarse una emergencia.

Determinar acciones operativas para minimizar los riesgos sobre

trabajadores, terceros, instalaciones e infraestructura en la planta.
Definir procedimientos de comunicacién efectivos y sin interrupciones
entre las personas responsables de la accién del plan y el resto del

personal.

Optimizar el uso de los recursos humanos y materiales comprometidos

en el control de emergencias.

Generar documentacion grafica sobre puntos de reunién, areas de riesgo

y rutas de evacuacion dentro de la planta.

Organizacion general y funciones ante contingencias

La seguridad dentro de la planta de manufactura es una accién en

conjunto de todas las personas que actualmente laboran en la misma, tanto

desde la parte administrativa, operativa, limpieza y personas visitantes.
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La cadena de accidon desciende desde la gerencia general, pasando por
los gerentes de cada area, lideres, supervisores y personal operativo de cada
departamento; cada uno de ellos tiene la responsabilidad de ejecutar acciones

para hacer frente a las distintas contingencias que pudieran presentarse.

En la figura 24 se muestra el esquema base de accién ante

contingencias dentro de la planta de produccién PINCASA.

Figura 24. Esquema de accioén ante contingencias

Coordinador General
(Gerente de manufactura)

1 1 1
Coordinador de Brigada de Coordinador de Respuesta v Alerta Coordinador de Emergencia
Intervencion (Gerente de operaciones) (Doctor clinica general)
(Gerente de Seguridad Industrial)

Coordinadores de Operacion
(Gerentes de Area)

Jefes de Apovo
b (Lideres, supervisores, personal
operativo)

Fuente: elaboracion propia.

3.4.1. Funciones de los miembros del esquema de accion

ante contingencias

Las funciones del esquema de accidén ante contingencias en la planta de

produccion se dividen con base al puesto que ocupan en el mismo.
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o Coordinador general

Es la base fundamental del esquema de accion, ya que es el encargado
de velar porque el presente se mantenga en su forma original, para que cada
eslabon del mismo entre en correcto funcionamiento al momento de ocurrir una

emergencia.

Asimismo, el coordinador sera el encargado de la comunicacién con los
medios informativos, entidades regularizadoras y de la comunicacion efectiva

con la gerencia general de la compainia.

o Coordinador de brigada de intervencion

El coordinador de la brigada de intervencion sera la primera respuesta
de accién preventiva ante desastres, es el que debera dar la alarma de inicio de

un acontecimiento de alerta.

El mismo tendra las funciones de identificar y confirmar el grado de
emergencia, asegurar que todas las acciones de respuesta se realicen con
seguridad extrema, asi como controlar y mitigar la emergencia con los recursos

técnicos disponibles.

o Coordinador de respuesta y alerta

El coordinador de respuesta sera el encargado de validar la emergencia

presentada, identificar el grado de la misma, y generar la alerta correspondiente

a los jefes de coordinacion para la evacuacion de la planta.
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Asimismo, sera el encargado de realizar la coordinacion y gestion
respectiva de comunicaciones con las entidades de emergencia, proveer los
recursos necesarios para la informacion veraz y efectiva al coordinador general
y sera el encargado de velar por las personas y empresas visitantes dentro de

la planta.

o Coordinador de emergencia

Dirigido en forma especial por el doctor de la clinica general de la planta,
sera el encargado de velar por el personal lesionado de gravedad, asi como
personas ajenas a la empresa, el mismo estara encargado de coordinar todos

los suministros necesarios para los primeros auxilios y botiquines respectivos.

o Coordinadores de operacion

Seran los encargados de gestionar la evacuacion ordenada del personal
de la planta, direccionar a cada uno de los empleados a los puntos de
evacuacion y asistir a los coordinadores de emergencia, brigada, respuesta y
alerta.

Los coordinadores de operacion seran los encargados de velar por cada
punto de reunion, validando la cantidad de personal que se presenta al mismo,
asi como la comunicacion e informacién al jefe de emergencia, deberan

comprobar la disponibilidad de las rutas de evacuacion.

o Jefes de apoyo

Es todo el personal de la planta de manufactura, los cuales deben de

velar por el orden y rapidez de la puesta en implementacion del presente plan.
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Los jefes de apoyo deberan conocer y divulgar entre ellos las actividades

necesarias del mismo, responsables, rutas de evacuacion y puntos de reunion.

Los jefes de apoyo deberan de apoyar al personal y personas heridas en
una emergencia, asistir a la brigada de intervencion y a los coordinadores para

el efecto.

3.5. Eventos y condiciones de emergencia

Los eventos y condiciones de emergencia definen el estudio principal del

plan de contingencia evaluando los principales riesgos dentro de la planta.

3.5.1. Concepto general

Las condiciones de emergencia son eventos no planeados, significativos
y que requieren una respuesta urgente de las unidades de alerta del exterior
tanto a la compafia como a la zona afectada por el incidente. Todos los
incidentes humanos como naturales que no puedan ser controlados por la
unidad de respuesta en la empresa son clasificados como emergencias dentro

del presente plan.

3.5.2. Tipos de contingencias

El enfoque principal considera la prevencion como medida principal ante
las contingencias; como parte de la misma es necesario conocer el grado de

vulnerabilidad y peligro de las diversas actividades.

Dentro de las principales clasificaciones de contingencia en la planta de

manufactura se encuentran las mostradas en la tabla 19.
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Tabla 19.

Clasificacion de contingencias

Clasificaciéon de contingencias

Descripcion

Contingencia por
derrame o liberacién de
materiales toxicos y

peligrosos

Durante la operacion de la planta se pueden
presentar fugas o escapes de gas (por corrosion de
las tuberias que conducen gas, roturas de
conductos y mangueras, etc.), derrame de liquidos o
sustancias toxicas que podrian causar asfixia al
encuentre cerca de las

personal que se

instalaciones o puntos de fuga.

Contingencia por
incendios y explosiones
(explosivos,
hidrocarburos, gases

presurizados)

El riesgo de incendio y explosiones puede ocurrir
debido a una fuga de gas natural ocasionada por
una fuente de ignicion. También se consideran
sobrecargas eléctricas o fallas eléctricas causantes

de corto circuito.

Contingencia por
fendmenos naturales,

terremotos

Incluye el riesgo por sismos de gran intensidad o
terremotos en el pais o el area geografica de la

planta.

Contingencia por

accidentes en operacion

Se incluyen las contingencias de seguridad

ocupacional o de tipo industrial durante el

funcionamiento de la planta o por labores de

mantenimiento de la misma.

Fuente: elaboracion propia.
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3.5.3.

Clasificacion y niveles de respuesta ante emergencias

Para la presente clasificacion se manejan tres tipos de niveles de

respuesta ante emergencias, esto con base a las caracteristicas de las diversas

situaciones las cuales se presentan en la tabla 20.

Tabla 20.  Clasificacion y niveles de respuesta ante emergencias

Clasificacion y niveles de respuesta ante emergencias

Nivel Situacion

Descripcién

Es toda situacién no prevista que afecta en grado leve o menor a
la vida de las personas o el ambiente o propiedad, y que puede
ser controlada y solucionada por el coordinador en el lugar. Se
aplica en caso de incidentes controlables rapidamente por el
personal y con equipos existentes en el lugar, tales como fugas,

indicios de incendio, condiciones inseguras.

1 Anormal
De
2 .
emergencia

Es toda situacion no prevista donde se afecta de manera seria la
vida humana, el ambiente y la propiedad y que posiblemente
requiera asesoria o asistencia externa. Este nivel requiere la
activacion completa del Plan de Contingencia liderado por el
coordinador general de la planta y los coordinadores de apoyo.

3 De desastre

Es cualquier situacién no prevista que afecta gravemente a la
vida humana, el ambiente o la pérdida total de una instalacion o
equipo; requieren la movilizacién de recursos externos del Estado
u organizaciones internacionales. Este tipo de incidente
sobrepasa la capacidad de control por parte del personal de la

planta y de los recursos disponibles.

Fuente: elaboracion propia.
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3.5.4. Puntos criticos y areas de riesgo

Los puntos criticos o areas de riesgo, por la actividad y materiales que

manejan se han dividido en los siguientes cuatro grupos generales.

o Area de polvorin y materiales inflamables

Esta area comprende, desde la bodega de almacenamiento de materia
prima inflamable como el caso de la nitrocelulosa, la bodega de producto en

reproceso, el basurero hasta el area de carpinteria.

Esta es considerada un area de riesgo debido a los diversos productos
que se almacenan en dicha ubicacion son facilmente inflamables, es por ello
que se lleva un estricto control en cuanto a las normas de ingreso al area de

almacenamiento de polvorin evitando cargas estaticas y elementos de ignicion.
o Area de elaboracién de resinas y taller

En esta area se manejan diversas calderas para la elaboracion de
resinas, aceites y diversos lubricantes en la elaboracion de los productos. Los
procesos de transformacioén y refinado de los mismos requieren temperaturas
elevadas generando un factor de alto riesgo para en dicha area.
o Area de producto en proceso

En el area de producto en proceso se incluye el Departamento de

Manufactura, alto volumen y molinos; en éstos se realiza todo el proceso de

produccion dentro de la empresa.
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En el area de producto en proceso se maneja todo tipo de materias
primas inflamables, como solventes, nitrocelulosa y resinas; asimismo es

utilizada diversa maquinaria como montacargas y gruas.

En los diversos procesos productivos se manejan altas normas de
seguridad en cuanto al uso de maquinaria, la colocacidn de extintores y el uso y
colocacion de materia prima; la seguridad y proteccion de los colaboradores es

factor fundamental en esta area.

o Area de producto terminado

La presente incluye la ubicacion de la bodega de operaciones de la
empresa, en ella se almacena todo el producto terminado vy listo para despachar
a los clientes. Debido a la cantidad de inventario que se maneja en la empresa,

esta area se mantiene abastecida constantemente.

Dentro de la misma se manejan normas de seguridad, tanto para el

personal operativo como los visitantes y clientes que ingresan a la misma.
3.6. Disposiciones generales

Para el presente plan de contingencia es necesario tomar en cuenta las
siguientes medidas y disposiciones generales con el afan del obtener un
correcto funcionamiento del mismo.

3.6.1. Puntos de reunién

Los puntos de reunion son ubicaciones de resguardo planificadas al

momento de ocurrir una contingencia.
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Dentro de la empresa se han seleccionado tres distintos puntos de
reunion, cada uno de ellos ubicados al frente de cada porton de salida para

facilitar la movilizacién del personal.

Los mismos son identificados con el niumero representativo del mismo tal

cual se observa en la figura 25.

Figura 25. Identificacion de punto de reunién

-

-

e AP

|PUNTO DE REUNION NO. 1
Fuente: fabrica de pinturas PINCASA.

3.6.2. Rutas de evacuacion

Dentro de planta se han creado tres rutas de evacuacion que dirigiran al
personal de distintas areas de trabajo hacia los puntos de reunion; cada ruta ha
sido planteada con base a la cantidad de operarios por area que debera

reunirse en cada estacion.

La sefalizacion de las diversas rutas de evacuacion se colocara en las
diversas rutas de escape y salidas de la planta, mediante sefiales informativas

de color verde tal como se muestra en la figura 26.
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Figura 26. Senalizacién ruta de evacuacion

i-x

Salida de emergencia Ruta de evacuacion
Fuente: Word Art, version 2007.

3.6.3. Areas de extintores

Dentro de la planta se han creado diversas areas de colocacion de
extintores y equipo el control de incendios; éstos estan distribuidos con base al
nivel de riesgo que representa cada sector y los mismos son colocados en

lugares accesibles y libres de bloqueo de materiales o equipo de trabajo.

Dichas areas estan identificadas con color rojo indicando el equipo que se

posee en la misma; como se muestra en la figura 27.

Figura 27. Senalizacion areas de extintores

Fuente: fabrica de pinturas PINCASA.
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3.6.4. Equipo de primeros auxilios

Para una correcta aplicacion del plan de contingencias la planta debera
contar con los requisitos minimos en cuanto al equipo de primeros auxilios;

tomando en cuenta la cantidad del personal dentro de la misma.

3.6.4.1. Botiquines

Como elemento basico para el accionar ante una contingencia que
repercuta en una lesién o accidente menor se debera contar con un botiquin de

primeros auxilios.

Dentro de los elementos basicos que debera contener el mismo se

encuentran:

) Antisépticos

Son substancias cuyo objetivo es la prevencién de la infeccidn evitando

el crecimiento de los gérmenes que comunmente se presentan en toda lesién.

Dentro de los antisépticos mas utilizados se encuentra la yodopovidona,
germicida de accion rapida al igual que el bactroderm o la clorhexedina; sin

olvidar alcohol y jabdn desinfectante.

. Material de curacion

Como parte fundamental del botiquin existe el material de curaciéon que
es util para controlar hemorragias, limpiar y cubrir heridas o quemaduras y

prevenir la infeccion y contaminacion.
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Dentro de los materiales comunmente utilizados para la curacion estan

las vendas, esparadrapos, gasas, compresas, algodon y apositos.

o Instrumentos y elementos adicionales

Dentro de los diversos elementos que son necesarios al generarse un
incidente tenemos tapabocas, guantes, pinzas, tijeras, cuchillas, navajas,
termémetros, lupas, linternas, libreta, lapiz, encendedores, pafuelos, bolsas

plasticas, mantas térmicas, vasos, cucharas, aguja e hilo.

° Medicamentos

El botiquin de primeros auxilios debe contener principalmente
analgésicos, calmantes para aliviar el dolor causado por traumatismo y para
evitar el estado de shock; los principales analgésicos que se utilizan son las

aspirinas y el acetaminofén.

Es necesario contar, ademas con sobres de suero oral, ya que ademas
de administrarse en casos de diarrea es utili en caso de quemaduras,
hemorragias y cualquier situacion en que el paciente presente deshidratacion,

evitando asi que entre en shock.

Por dltimo, es necesario como elemento basico, contar con

antihistaminicos para las diversas reacciones alérgicas.

3.6.4.2. Camillas

Las camillas son un elemento necesario al momento de trasladar

victimas de un accidente, enfermos o lisiados dentro de la empresa.
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El traslado innecesario o no realizado correctamente de las victimas de
un accidente o de enfermos graves puede resultar muy peligroso, es por ello
que al momento de trasladarlos se debera garantizar que las lesiones no

aumentaran, ni se ocasionaran nuevas.

En caso de accidente es necesario y primordial prestar atencion en el
sitio del accidente, a menos que exista peligro inminente para la vida de la

victima o de la persona que esta auxiliando.

Dentro de las distintos tipos de camilla se encuentra la de tipo lona la
cual sirve para trasladar personas que no presentan lesiones de gravedad, asi
mismo se tienen las camillas rigidas las cuales sirven para trasladar lesionados
de columna, éstas pueden ser de madera, metalicas o de acrilico tal como se

observa en la figura 28.

Figura 28. Tipos de camillas

Camilla de lona Camilla rigida

Fuente: www.saludencolombia.com/pages/primeros_auxilios-11.html. Consulta:
septiembre 2010.

3.7. Accion del plan de alerta

Los pasos a seguir para generar el plan de accion y alerta en la planta de
produccion al momento de ocurrir una continencia o desastre natural seran los

siguientes:

115



El coordinador de respuesta y alerta sera el encargado de accionar la

alarma de emergencia dentro de la planta.

El coordinador de la brigada de intervencion procedera a llevar el equipo

disponible a mano al punto de reunién numero 3.

Los coordinadores de operacion se colocaran en las salidas de
emergencia de la planta para dirigir y controlar la salida de los

operadores.

Los jefes de apoyo seran los encargados de difundir la alarma de
emergencia y coordinar la salida ordenada del personal, tomando en
cuenta que ninguna maquina quede encendida y que ningun miembro del

personal se quede en la planta.

El coordinador de emergencia sera el encargado de llevar el botiquin e

instrumentos de primeros auxilios al punto numero 1.

Al estar reunidos en los puntos de resguardo se esperara a que finalice el

sismo y réplicas posibles.

A continuacion se procedera a realizar el conteo del personal presente en
cada punto de reunion por parte de los coordinadores de operacion,
estos a su vez se comunicaran por radio con los dos puntos de reunién
faltantes para corroborar la cantidad de personal en las areas de

resguardo.
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En caso sea necesario el coordinador de la brigada de intervencion
procedera a minimizar el riesgo presente en ese instante dentro de la

planta.

El coordinador de respuesta y alerta solicitara apoyo externo para el
control de la emergencia dentro de la planta.

En caso exista personal herido el coordinador de emergencia, procedera
a aplicar los primeros auxilios segun sea el caso con el apoyo de los

coordinadores de operacion.

Al finalizar el acto de riesgo los coordinadores de operacion en conjunto
con los jefes de apoyo seran los encargados de controlar que todo el

personal regrese en orden a sus puestos de trabajo.

Al finalizar la contingencia el coordinador de respuesta y alerta procedera
a apagar la alarma y a realizar el reporte respectivo en conjunto con el
grupo de respuesta.

Por ultimo, el coordinador general presentara el reporte de lo sucedido a
la gerencia general de la planta indicando los dafios y acciones tomadas
al momento del incidente.

Plan de coordinacion y prevencion de contingencias

Para generar una respuesta oportuna ante diversas condiciones de

emergencia y desastres naturales se ha desarrollado el presente esquema de

seguridad que sera de utilidad para coordinacion y prevencion ante diversos

acontecimientos.
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El presente esquema de coordinacion se maneja con base a
inspecciones diarias por parte de los gerentes y supervisores de area en como

los puntos y actos de riesgo que deben de ser controlados.

La responsabilidad del plan de accion corre por parte de los diversos
coordinadores de area y jefes de apoyo, cada uno en su departamento

respectivo y tomando en cuenta la seguridad del personal que en el labora.

El plan de coordinacién y prevencion de contingencias, sus responsables
y plan de accion se muestran en la tabla 21.

Tabla 21. Esquema de coordinacion y prevencion de contingencias

Area Riesgo Plan de accion Responsable
Acumulaciéon de tarimas en

Patios e  Clasificacion y reparacion Jefe coordinacion
des uso

Patios Acumulacion de totes vacios |e  Clasificacion y orden Jefe coordinacion

Acumulacion de  envases
Patios plasticos y cubetas para]e Envio a Contaniners Jefe coordinacion

reciclado

. Orden de toneles metalicos y Definicion de areas. L
Patios L » Jefe coordinacion
plasticos e  Devolucion constante a Proveedores

e  Programacion de salida de basura de

acuerdo a necesidades. L
Basurero Excedente basura o ] ] Jefe coordinacién
. Clasificacion en las areas previstas.

. Reparacion de basureros

e  Delimitar horarios, supervisién de lideres y
Basurero Basura fuera del basurero Jefes de apoyo
gerentes

e  Colocacion de basureros cerrados fuera
Wayne sobre tanques de
Patios . del area de diques. Jefe coordinacion
resinas y solventes
. Checklist de limpieza.

. . e  Reparacion de diques rotos. .
Patios Diques en mal Estado Jefe de brigada
. Supervisién de su estado.

Patios Diques utilizados. e Limpieza de areas. Jefe coordinacion
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Continuacion de tabla 21.

Patios

Producto sin uso, que no esta
en inventario: carbon activado

sucio.

Evaluacion de producto en patios y
corredores.

Envio a bodega de inventariado.

Jefe coordinacion

Materia prima

Tanque de nitrégeno

Puertas cerradas y en buen estado

Jefe coordinaciéon

Materia prima

Tuberia y llaves de aceite

Reparacion y control

Jefe de brigada

Materia prima

Nitrocelulosa

Traslado de inventario mayor a una
semana, procedimiento de manejo de

nitrocelulosa en bodega de inventariado.

Coordinador General

Jefe de Respuesta

Materia prima

Descarga de tanques de 6000

galones (xileno-tolueno)

Cumplimiento de procedimiento para
descarga de tanques y manejo de

producto en toneles.

Jefe coordinacion

Materia prima

Toneles abiertos de materias
primas en uso con material

inflamable

Verificar que todos los toneles se

encuentren cerrados.

Jefe de apoyo

Intermedios en totes abiertos

Verificar que todos los toneles se

Produccion . Jefe coordinacién
o toneles abiertos encuentren cerrados.
. . Verificar la sefializacion en piso de area
y Extintores e hidrantes o ) .
Produccion ) restringida de cero materiales a 2 metros Jefe de brigada
obstruidos
de cada lado.
» . . Revision de sistema de tierras y su uso L
Produccion | Electricidad estatica ) Jefe coordinacion
respectivo y correcto.
Entrega de trifoliares con informacién de L
Proveedores | Ingreso de proveedores ) . . Jefe coordinacion
seguridad inmediata.
. | Asegurar tomacorrientes para iluminacion,
y Tomacorrientes en el area de
Produccion envasadora de cubetas y selladoras de Jefe de respuesta
envase
bolsas
Recursos ) )
Personal de reciente ingreso Induccién inmediata de seguridad RRHH, gerentes
humanos
Asignacion de responsabilidades diarias a
Producciéon | Turno nocturno lider de entintado nocturno, chequeo por Jefe de respuesta
medio de listado.
. . . » Definicion y verificacion de ubicacion, .
Equipo Extintores sin reparacion ) . ) Jefe de brigada
cantidad, contenido, peso y tipo.
. L Instalacién de lamparas en areas de )
Equipo lluminacién Jefe de brigada
envases.
Recursos Re definicion de brigada de Definicion de personal por turno, .
Jefe de brigada
humanos combate de fuegos entrenamiento.

Fuente: elaboracion propia.
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4. CAPACITACION SOBRE EL SISTEMA DE CONTROL Y
PROGRAMACION DE LA PRODUCCION Y PLAN DE
CONTINGENCIA ANTE DESASTRES

4.1. Sistema de control y programacion de la produccion

Dado a que el sistema y metodologias propuestas para el presente
sistema de control y programacién de la produccion son en su mayoria nuevos,
es necesario de una induccién en cuanto a los nuevos procesos de control y
seguimiento de las érdenes, asi como de la modificacion de las herramientas

que genera el sistema planteado.

Para alcanzar los objetivos deseados con el presente sistema, es
necesario que en su fase operativa se lleve a cabo una completa induccién
hacia una nueva cultura en el cumplimiento de tiempos predeterminados y el
control del producto en la maquinaria programada, gran parte de esta
capacitacion sera es necesario que sea dirigida de forma especifica al personal
del Departamento de Manufactura, tomando en cuenta la divulgaciéon hacia los
departamentos de molinos y materia prima que forman parte fundamental en los

diversos procesos.

Los factores a tomar en cuenta para una correcta induccién al sistema

propuesto de control y produccion se presentan en la tabla 22.
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Tabla 22.

y programacion de produccion

Control de la base de datos de tiempos estandar por producto

Elementos de induccion y capacitaciéon del sistema de control

Programacion y modificacién de tiempos en produccion

Conrol de tiempos tedricos y generados por el sistema

. 3 — - - Gerente de
Tiempos estandafModificacion de tiempos estandar
. - - manufactura
Modificacion de factores de nivelacion
Tiempos muertos
Carga de 6rdenes de produccién al plan basico
_ Interpretacion del plan basico de produccidon
Programa basico p p' - .p - — Gerente de
L Manejo y programacion de maquinaria a utilizar
de produccién manufactura

Diagramacion de las 6rdenes de producciéon

Tablero digital

Interpretacion del grafico de Gantt

de produccion

Generacion y publicacién del tablero de produccién

Seguimiento y control del tablero de produccién

Gerente, lidery
personal de
manufactura

Plan diario de

Generacién del plan diario de produccion

Gerente y lider de

produccién Control y seguimiento de las 6rdenes de produccion manufactura
Generacion de |Generacién del control de érdenes de produccién Gerente de
6rdenes de Control de drdenes de produccién a procesar manufactura

Hoja de ruta de

Generacion e interpretacion de las hojas de ridta de proceso

Gerente y lider de

control de Control y seguimiento de drdenes de producciéon en base ala manufactura,
ordenes de hoja de rutas de proceso lider de molinos y
Control de Gerente, lidery
producto Modificaciones al control de producto terminado personal de
terminado manufactura
Fuente: elaboracién propia.
41.1. Metodologia de capacitacion

Para los presentes puntos de induccion y capacitacion se procedié con

base a la guia elaborada para el manejo del sistema de programacion de la

produccion y a charlas sostenidas con las personas involucradas en cada

elemento del sistema.
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4.1.2. Guia para el manejo del sistema de programacion y
control de la produccién

Para la correcta induccion y capacitacion de las diversas opciones del
sistema de programacion y control de produccion se desarroll6 la presente guia

como base de induccion.

4.1.21. Descripcion

La presente guia presenta las opciones basicas del sistema de
programacion y control de produccion en el Departamento de Manufactura, la
cual incluye desde la generacién del plan basico de produccion hasta el control

del producto terminado.

El sistema se basa en una hoja elaborada en Excel y con funciones
programadas en Visual Basic para lograr que de forma semiautomatica se
programen y controlen las diversas ordenes de producciéon que ingresan al

Departamento de Manufactura. El sistema se fundamenta en los siguientes

elementos:

o Tiempos estandar del proceso de produccién
o Programa basico de produccion

o Tablero digital de produccién

o Plan diario de produccion

o Generacion de ordenes de produccién

o Ruta de control de 6érdenes de produccion

o Control de producto terminado
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Cada uno es herramienta base para las nuevas metodologias

propuestas, en el control y programacion de la produccién en el departamento.

41.2.2. Cargar las O6rdenes de trabajo al plan

basico de produccion

Al ingresar a la hoja de calculo de Excel presentara automaticamente el
plan basico de produccion; éste es la base de todo el sistema de control y
programacioén de la produccién, ya que en él se agregaran todas las érdenes a
producir.

Para cargar una nueva orden de trabajo, como primer paso se procede a
ingresar el numero de orden de produccién (PS), el numero de orden de compra
(shop), el codigo del producto a producir y la cantidad de galones solicitados, tal

como se muestra en la figura 29.

Figura 29. Carga de una orden de produccion

Maquina Maquina
Refinado Entintado

PS Shop Codigo Gal

901501 353424 31
901502 353425| 3001 135 25 25
901503 353426 0201 100 5 3
901504 353427| 0203 100 27 7
901234 354246| 3000( 135 24 24
904567 354264| 4763[ 150 31 12
908912 354683| 3002 135 25 25
903456 354986| 4737 50 10 13
907891 356478 8080( 200 5 28
02345 354988| 7012 350 19 19
IERA54 1113 21 14

Fuente: elaboracion propia.
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A continuacién se procede a ingresar la maquina en que la orden sera

refinada y entintada.

La seleccion de la maquinaria se realiza con base al analisis del tablero
digital de produccion o bien sea seleccionando la opcién asignar maquina en el
menu de opciones la cual lo realizara automaticamente con base a la ultima

maquina asignada, tal como se muestra en la figura 30.

Figura 30. Asignacion de maquina a trabajar

Hoy es: 16/09/2009

Maquina Maquina Fecha

PS Sho Codigo Gal
P '9 Refinado Entintado Ingreso

901501 353424| 7001 14/08/2011
901502 353425 3001] 13p 25 25| 1/08/2011
901503 353426 0201] 1qp 5 3| 1§/08/2011
901504 353427 0203] 1qp 27 7| 1{{/08/2011
901234 354246( 3000] 13p 24 24| 1]{/08/2011
904567 354264| 4763[ 19p 31 12) 1{{/08/2011
908912 354683 3002[ 13p 25 25| 1j/08/2011
903456 354986| 4737 Hp 10 13| 1j{/08/2011
907891 356478 8080] 24P 5 28| 1j{/08/2011
902345 354988 7012] 39D 19 19| 1j]/08/2011
906789 356454 1113[ 70 21 14,277/08/2011

Fuente: elaboracion propia.

Como siguiente paso se escribe la fecha de ingreso de la orden de
produccion al plan basico, la cual sera la fecha en que se esta trabajando; a
continuaciéon se procede a seleccionar la opciéon programar fecha, la cual
generara el calculo respectivo de la orden a procesar con base a los tiempos
estandar asignados para dicho producto.

125



Al seleccionar la opcién programar fecha mostrara un cuadro en donde
se debe introducir la fecha que se desea programar, en tal caso la fecha en que

se esta trabajando, tal como se muestra en la figura 31.

Figura 31. Programar fecha de produccion

Hoy es: 16/09/2009

Tablero Digital

Maquina Maquinz Fecha
Refinad Entintad |ngreso

PS Shop  Cddigo Gal

Microsoft Excel

901501 353424
901502| 353425 [ 3001 |135| 25 25 5/09/2009

901503] 353426 [ 0201 [100] & 3| 1sorzop [ {120 2 fodiaa caroee (ddimen/asss)
901504| 353427 [ 0203 | 100| 27 4 6/09/2009

901234| 354246 [ 3000 | 135| 24 24 Cancelar
904567| 354264 [ 4763 |[150] 5 13

908912| 354683 | 3002 | 135| 25 25

903456| 354986 4737 | 50 13 11 |15/ug/200g

907891| 356478 | 8080 |200| 27 30

902345| 354988 [ 7012 [350| 18 18 [16/09/2009 [ 16/09/2009 | 16/09/2009 | 17/09/2009 | 18/09/2009
906789| 356454 [ 1113 | 700| 22 15 16/09/2009 | 16/09/2009 | 16/09/2009 17/09/2009

Fuente: elaboracion propia.

Al seleccionar la opcion programar fecha, automaticamente generara las
fechas de la orden de produccién en su etapa de molinos, dispersion, refinado y

entintado; esto para la fecha de ingreso programada.

Las fechas generadas para las etapas de costeo, desarrollo y materia
prima (MP) se consideran automaticamente como la misma fecha en que se
estd ingresando la orden de trabajo. Asimismo para los productos que son
procesados en el Departamento de Molinos se programa dicha fecha como un
dia posterior al ingreso, tal como se muestra en la figura 32.
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Figura 32. Fechas de costeo, desarrollo, materia prima y molinos

15/09/2009 | 15/09/2009 | 15/09/2009 | 15/09/2009 | 16/09/2009
15/09/2009 | 15/09/2009 | 15/09/2009 | 15/09/2009
15/09/2009 ) 15/09/2009 | 15/09/2009 | 15/09/2009 | 16/09/2009
16/09/2009 || 16/09/2009 | 16/09/2009 | 16/09/2009 | 17/09/2009
16/09/2009 | 16/09/2009 | 16/09/2009 | 16/09/2009

16/09/2009 || 16/09/2009 | 16/09/2009 | 16/09/2009
16/09/200016/002000 | 16/00/2000 | 16/09/2009

16/09/2009 [16/09/2009 | 16/09/2009 | 16/09/2009
16/09/2009 || 16/09/2009 | 16/09/2009 | 16/09/2009
16/09/2009 |\16/09/2009 | 16/09/2009 | 16/09/2009 | 17/09/2009,
16/09/2009 | 1N(09/2009 | 16/09/2009 | 16/09/2009

Fuente: elaboracion propia.

Para las fechas de dispersién, refinado, entintado y prondstico de
finalizacion de la orden existen dos tipos; las fechas tedricas que se identifican
con la letra (T) y las fechas generadas por el sistema. Estas ultimas son las que
se manejan con base a los tiempos estandar por producto; para las fechas

tedricas a cada fase de produccion se le suma un dia de produccion.
Las fechas que maneja el sistema y con las cuales se generan las
herramientas de control, son las fechas que se programan con base a los

tiempos estandar del producto.

La programacion de fechas de ingreso y control a cada fase se muestran
en la figura 33.
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Figura 33.

finalizacion

Disp / Ref
T
17/092009

Disp / Ref

Entintado
T
18/09/2009

Entintado

Fecha Sale

19/09/2009

Fechas tedricas y de sistema de refinado, entintado y

Fecha Sale
17/09/2009

16/09/2009

16/09/2009

17/09/2009

16/09/2009

18/09/2009

16/09/2009

17/09/.2009

17/092009

18/09/2009

17/092009

19/09/2009

17/09/2009¢

18/09/2009

18/092009

19/09/.2009

18/09/2009

20/09/2009

18/09/2009¢
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18/09/2009
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17/09/2009

17/09/2009

17/09/2009

18/09/2009

17/09/2009

19/09/2009

17/09/2009

17/09/2009

17/09/2009

18/09/2009

17/09/2009

19/09/2009

17/09/2009

18/09/2009

18/09/2009

19/09/2009

18/09/2009

20/09/2009

18/09/2009

17/09/2009

17/09/2009

18/09/2009

17/09/2009

19/09/2009

17/09/2009

Fuente: elaboracion propia.

4.1.2.3. Generar el tablero digital de produccion
El tablero digital de produccidén es la representacion grafica del plan
basico de produccion, para generar el mismo se selecciona la opcién tablero

digital en el menu de opciones del plan basico de produccion.

Al presentar la matriz para la generacién del tablero digital de produccion
se selecciona la opcion grafica en se mostrara un cuadro para ingresar la fecha
que se desea diagramar; esto con base a las 6rdenes de produccidon que se

hayan ingresado al plan basico de produccion.

Para el ingreso y generacion del tablero digital se realiza como se

muestra en la figura 34.
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Figura 34. Generacion del tablero digital de produccion

=~ TABLERO DIGITAL DE PR@WQ@WH

01:00{ 02:00{ 02:00{ 04:00{ 05:00| 06:00| 07:00| 08:00| 09:00| 10:00| 11:00| 12:00| 14:00| 15:00) 16:00{ 17:00{ 18:00{ 19:00] 20:00] 21:00 23:00) 00:00]
Maguina 22
Maguina 33
Maguina 34
Maguina 1
Maguina 2
Maguina 3
IMaquina 4
Maguina &
Maquina 7 Yo - B
i Ingrese la fecha a cargar (ddfmmjaaaa) Aceptar
Maguina 8
\aguina 10 Cancelar
Maquina 11 4737
Maguina 12
Maquina 13 4737 ]
Tanque 800 (14
8 1113 - 9067389 - 700
o
N
(9]
Q Tangue 400 (19
™ [Fanave 200 20
Maguina 21
Maguina 22 1113
Maguina 23 I -
24 163 - SOLEAT - 15 1
3001 3001 - 901502 - 135 TTEY- BT 15 —T

8080

080 - 907891 - 200

Fuente: elaboracion propia.

Al ingresar la fecha a cargar o graficar se procedera automaticamente a
representar la orden de produccion con base en las barras de Gantt
horizontales iniciando en la hora de inicio de refinado y terminando en la hora
prevista de finalizacion de entintado; esta barra se representara en la fila

designada a la maquina en el plan basico de produccion.

La barra representada en el diagrama de Gantt se divide en dos
segmentos, los cuales representan la etapa de produccion de dicha orden; el
primer segmento representa la etapa de dispersion y refinado de dicha orden,

en este se identifica con base al cddigo del producto a procesar.
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El segundo segmento es representado por la etapa de entintado,
completado y finalizacién de dicha orden; éste se encuentra identificado por el
cédigo de producto que se esta elaborando, el numero de orden de produccién
o PS y la cantidad de galones de la misma, como se muestra en la figura 35.

Figura 35. Barras de produccion en el tablero digital de produccion

THBLERO PROGRANAGION OE PRODUGCIO

01:00 02:00 03: 00 11:00( 12:00| 14:00| 15:00( 16:00| 17:00 21:00 00:00

Maquina 1
Maquina 2
Maquina 3

Maquina 4 F—

At

Maquina § 4763 Ftana da Rafinadn
Maquina 6 I
Maquina 7 N
Maquina 8
Maquina 9
Maquina 10
Maquina 11 4737 - 903456 - 50
Maquina 12 | |

Maquina 13 4737 4763 - 904567 - 150
Tanque 800 (14) [ | [ | | [
Tanque 800 (15) 1113 - 906789 - 700
Tanque 600 (16)
Tanque 600 (17)
Tanque 400 (18)
Tanque 400 (19)
Tanque 400 (20)
Maquina 21

Maguina 22 1113

Maquina 23 | ( 3\ / ;

Waquina 2¢ 3000 3000 - 901234 - 136 A\ Entintado y
Maquina 25 3001 = = oot
Maquina 26 | |
Maquina 27 8080
Maquina 28
Maquina 29
Magquina 30 8080 - 907891 - 200
Maquina 31
Maquina 32
Maquina 33
Maquina 34

=

17/09/2009

a4

Fuente: elaboracion propia.

En el tablero digital de produccion cada orden de produccién es
representada por una barra diferente y cada etapa se encuentra ubicada en la
maquina asignada en el plan basico de produccion; esta herramienta es basica

para la interpretacion de prondsticos de finalizacion de 6rdenes de produccion.
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4.1.2.4. Generacion del plan diario de produccion

Para generar el plan diario de produccion se selecciona la opcidén generar
hojas en el menu de opciones del plan basico de produccion; esto despegara un
sub menu en donde se seleccionara la opcidon plan diario de produccion; ésta
desplegara un cuadro para el ingreso de la fecha que se desee generar el plan

de produccién, tal como se muestra en la figura 36.

Figura 36. Generacion del plan de produccion

32011 ablero Digita enera oia
Inarese fecha del plan a generar ddimmjaa Aceptar 1 9.2
I | 9/2
Cancelar Plan diario de produccién :/?'
9721
) 9721
Tablero de produccién 9/2]
9721
B478 8080 200 27 30 16/09:2009 |16/09 9721
s 7012__| 250 13 18 161092009 |16/09 HPs a generar 972
pacs 1113 700 22 15 16/09/2009 |16/09 9/21
Hojas de ruta
Formato control de prod

Fuente: elaboracion propia.

Al ingreso de la fecha a generar el sistema se dirigira automaticamente al
plan diario de produccién solicitado con las 6rdenes necesarias a operar en el
dia y las 6rdenes que se encuentran, ya sea en los departamentos de molinos o

materia prima; tal como se muestra en la imagen 37.
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Figura 37.

Plan diario de produccion

Plan diario de produccion IDM

Jueves, 17 de septiembre de 2009
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Fuente: elaboracién propia.
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4.1.2.5. Generacion del control de hojas de

produccién a operar

Al igual que con el plan diario de produccién, para generar el control de
hojas de produccion a operar se selecciona la opcion generar hojas en el menu

de opciones del plan basico de produccion.

A continuacion se despegara un sub menu en donde se seleccionara la
opcion HPs a generar; ésta desplegara un cuadro para el ingreso de la fecha
que se desee generar.

Al ingresar la fecha a generar, automaticamente se dirigira al formato del
flujo de generacion de hojas de produccion en donde se detallara las érdenes
que deberan entrar un dia después, ya sea al Departamento de Molinos o al

Departamento de Materia Prima.

El flujo de generacién de hojas de produccién servira de apoyo al gerente
de manufactura para evaluar la fecha en que cada orden se espera ingrese al
Departamento de Manufactura y llevar el control en cada una de las diversas
etapas en las que la orden de produccion debe ser procesada, esto también es
de utilidad para que en los distintos departamentos en donde debe ser
procesada dicha orden se pueda planificar de mejor manera el despacho de la

misma.

El formato generado por el sistema de control de la produccion para

llevar el control de las 6rdenes de produccion se muestra en la figura 38.
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Figura 38. Flujo de generacion de hojas de produccion

Flujo de generaciéon hojas de produccién
Miércoles, 16 de septiembre de 2009

No. Codigo PS Shop Galones |Ingresa a molinos|Iingresa a IDM

1 203 901504, 353427 100 17/09/2009 18/09/2009

2 7012 902345 354988 350 17/09/2009, 18/09/2009

3 3000 901234, 354246 135 17/09/2009

4 4763 904567 354264 150 17/09/2009

5 3002 908912 354683 135 17/09/2009

6 4737 903456 354986 50 17/09/2009

7 8080 907891 356478 200 17/09/2009

8 1113 906789 356454 700 17/09/2009
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25

Gerente de produccién Gerente de manufactura

Fuente: elaboracion propia.

4.1.2.6. Generacion hoja de rutas de proceso

Para generar la hoja de rutas de proceso se selecciona en el menu de
opciones del plan basico de produccion la opcién generar hojas y en el sub
menu se selecciona la opcién hoja de rutas de proceso; al seleccionar esta

opcion se ingresa la fecha de la cual se desea generar la hoja.
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La hoja de rutas de proceso se genera con base en las 6rdenes a
ingresar al dia siguiente a los departamentos de molinos y materia prima, con el
afan de que estos conozcan las prioridades para el departamento y los tiempos

establecidos para cada orden de produccion, como se muestra en la figura 39.

Figura 39. Hoja de ruta de procesos

Hoja de ruta molinos
Miércoles, 16 de septiembre de 2009
L Hora de L
No. Cddigo PS Shop Galones |Ingresa a IDM| . Finalizado
ingreso
1 7001 901501 353424 100, 17/09/2009 0:00:00
2 201 901503 353426 100 17/09/2009 0:00:00
3
4
5
6
7
8
9
10
Hoja de ruta materia prima
Miércoles, 16 de septiembre de 2009
No. Codigo PS Shop Galones |[Ingresa a IDM Hora de Finalizado
ingreso
1 3000 901234 354246 135 17/09/2009 0:00:00
2 4763 904567 354264 150, 17/09/2009 2:00:00
3 3002 908912 354683 135 17/09/2009 0:00:00
4 4737 903456 354986 50 17/09/2009 0:00:00
5 8080 907891 356478 200 17/09/2009 0:00:00
6 1113 906789 356454 700 17/09/2009 0:00:00
7
8
9
10
Gerente manufactura Lider molinos Lider materia prima

Fuente: elaboracién propia.
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4.1

2.7. Generacion de la hoja de control de la

produccién

El formato de control de la produccién se genera en el menu de opciones

del plan basico de produccion; este formato se muestra en blanco y se maneja

de forma diaria para realizar el seguimiento de las 6rdenes de produccion

generadas en el plan diario del departamento, esta se muestra en la figura 40.

Figura 40. Hoja de control de la produccién
CONTROL DE PRODUCCION IDM
DIA: FECHA:
» GALONES ENTINTADOR | ENTINTADOR | ENTINTADOR PULGADAS

NO.| - Codigo PS SHOP Ieored Rear | TORA 1 2 3 MEDICION] FACTOR| GALONES
1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

HOJAS CON PROBLEMA

NO.| Cédigo PS GALONES] Comentario Plan de accion
1

2

3

4

5

Gerente manufactura Lider manufactura

Fuente: elaboracion propia.
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4.2. Plan de contingencia ante desastres

En la empresa existen las bases para el accionar ante contingencias, por
lo que es importante que la propuesta de un plan de contingencia ante

desastres se elabore y presente a los coordinadores encargados del mismo.
Actualmente, la estructura del accionar del plan de contingencia esta
definida dentro de la empresa, mas es necesario reforzar las funciones de cada

coordinador y jefes de apoyo para cumplir los objetivos del presente.

Los factores a tomar en cuenta para una correcta divulgacion del plan de

contingencia se presentan en la tabla 23.

Tabla 23. Elementos de divulgacion del plan de contingencia

Esquema de Organigrama de coordinacion Coordinadores
coordinacién ante |Asignacion de puestos generalesy de
emergencias Esquema de comunicacidn operacion

Funciones del Funciones y responsabilidades Coordinadores
esquema de generalesy de

coordinacién Coordinacién y plan de accién operacién
Coordinadores
Plan de acciéon |Detalle de pasos a seguir ante una contingencia generalesy de
operacion

Puntos de reunidn y rutas de evacuacion
Puntos generales del plan de evacuacion
Accionar general ante una emergencia

Rutas de
evacuacion

Todo el personal
de la planta

Fuente: elaboracién propia.
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421. Metodologia de capacitacion

Los puntos basicos del programa en cuanto al esquema de coordinacion
y los pasos del plan de acciéon ante emergencias se plasmaron en el documento
que fue entregado a cada uno de los coordinadores y jefes de apoyo para dar a

conocer sus funciones y atribuciones en la presente propuesta.

Para dar a conocer los pasos basicos del plan de accion y alerta, asi
como los puntos de reunion y rutas de escape de cada centro de trabajo se

realizo un instructivo donde se detalla las actividades a seguir.

Se colocd un mapa en cada una de los departamentos de la empresa en
donde se sefializo la ruta de escape desde el punto inicial o el punto donde se

encuentra la persona hacia el punto de reunion mas cercano.

4.2.2. Simulacro de evacuacion

Dentro de los planes de implantacion de un plan de contingencia ante
desastres, la empresa tenia contemplado un simulacro de evacuacion el dia 8
de mayo de 2009 a las 11:45 am. del cual se formé parte evaluando los datos
obtenidos y observaciones presentadas por cada coordinador que particip6 en
dicho acto.

Como medida de control se realizé la toma de tiempos de evacuacion del
personal hacia los diversos puntos de reunién; este estudio se llevo a cabo por
parte de los coordinadores asignados a cada uno de estos puntos, para ello se

hizo uso del cuadro mostrado en la figura 41.
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Figura41. Formato de toma de tiempos, simulacro de evacuacion

~~
v

TOMA DE TIEMPOS i
SIMULACRO 2009

08/05/2009

Nombre responsable
Area a cargo

Hora de inicio
Hora final

Observaciones (Lentitud de salida de personal, obstaculos, etc.)

Fuente: elaboracion propia.

Para el control y observaciones en el presente simulacro se coordinaron
tres grupos, que fueron los encargados de de la toma de tiempos, los
observadores de la actividad y los coordinadores en cada uno de los puntos de

reunion.
o Grupo de control de tiempos
El grupo de toma de tiempos fueron los encargados de llevar dicho

control hasta evacuar completamente el area asignada a cada uno de ellos,

segun la tabla 24.
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Tabla 24. Grupo para el control de tiempos

Nombre Area responsable
Jorge Zeissig Envase / latex / aceite
Eduardo Saquic |Parte trasera planta
Elisa Vides IDM / molinos
Mario Saenz Materia prima

Ana Lucia Funes |Laboratorio

Byron Herndandez [Operaciones parte sur

Carlos Roca Operaciones parte norte

Fuente: elaboracién propia.

o Grupo de observadores

El grupo de observadores estuvo conformado por el coordinador general
y el coordinador de respuesta y alerta del plan de contingencias, esto ya que
ellos son los responsables de detectar puntos débiles en el proceso de desalojo
del personal en la planta.

Son los encargados de verificar el flujo de personas y el comportamiento

de las mismas al momento de realizar el simulacro, segun la tabla 25.

Tabla 25. Grupo de observadores

Nombre Area responsable
Felipe Albanez [Jardin (palomar)
Juan Martin Calles|Operaciones sur

Fuente: elaboracion propia.
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o Coordinadores de los puntos de reunion

El grupo de coordinadores en los puntos de reunion fue integrado por los
diversos coordinadores de operacion del plan de contingencia, de diversas

areas y las mas cercanas a los puntos de reunion.

Son los encargados de coordinar y verificar que todo el personal se
encuentre en el punto de reunion que le corresponde, asi como comunicarse
con los dos puntos restantes para confirmar que las personas faltantes se

encuentren en ellos, tal como se muestra en la tabla 26.

Tabla 26. Grupo de coordinadores de puntos de reunién

Nombre Area responsable
Jennifer Quifionez
Karina De La Cruz

Punto de reunién 1 (Entrada garita)

Felipe Mencos Punto de reunién 2 (Refinadoy
Gabriela Pereda blanqueado)
Pa.blo Mazariegos Punto de reunién 3 (ASOPIN)
Luis Rey
Fuente: elaboracién propia.
4.2.3. Resultados del simulacro de evacuacion

Posterior al simulacro de evacuacion realizado en la empresa se
tabularon los datos obtenidos de los tres grupos de coordinacion formados,

obteniendo los resultados que se muestran en las tablas 27, 28 y 29.
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Tabla 27.

Resultados de la toma de tiempos

Nombre

Arearesponsable

Tiempo
Inicio

Tiempo
Final

Total (min)

Observaciones

Jorge Zeissig

Envase / Latex/
Aceite

11:49

11:51

Proveedores

Temporales

Maquinaria encendida

Montacargas en lugares inadecuados

Eduardo Saquic

Parte trasera - patio
Galcasa

11:45

11:47

No se avis6 a contratistas

Salida de toneles bloqueada en polvorin

Elisa Vides

IDM / Molinos

11:53

11:55

Personal de latex tenia conocimiento la hora
del simulacro

Area entre tintes y molinos no se escucho
la alarma

Mario Saenz

Materia prima

11:45

11:46

0.5

Salen caminando lentamente.

Bl montacargas de IDM se quedo
estacionado en el pasillo entre IDMy MP
(por area tintes).

Por el area de pigmentos es necesario otra
alarma, ya que se escucha poco.

Personal aceite salieron por el interior de la
bodega y no por la salida que esta por el
lugar asignado.

Ana Lucia Vides

Laboratorio

11:50

11:55

No se realizé el simulacro de forma natural

Byron Hernandez

Operaciones parte
sur

11:45

11:47

Personal se salté la rampa

Los agentes de seguridad siguieron en sus
puestos

Personal volvié a entrar a la planta ain con
la alarma encendida

Carlos Roca

Operaciones parte
norte

11:50

11:52

Evacuaciéon normal

Salidas libres

Promedio

221

Fuente: elaboracién propia.
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Tabla 28.

Resultados del grupo de observadores

Nombre

Arearesponsable

Observaciones

Felipe Alvanez

Jardin (Palomar)

Proveedores externos no tienen conocimiento
de la alarma y personal externo no indic6 a
los mismos como proseguir.

Nadie utilizé la puerta de emergencia del
jardin, la puerta principal se mantuvo
despejada.

Personal de cafeteria no tiene conocimiento
del plan, se tardaron 3.5 minutos en evacuar.

Proovedor de Quimical, sali6 acompariado al
escuchar la alarma.

Personal de brigada no tiene conocimiento de
como proceder.

Actitud de paseo del personal que desaloja la
planta.

Paso de bodega a polvorin, totalmente
obstruido por remodelacion.

Este bloqueo temporal genera
peligro e inseguridad tanto para el
personal como para los
montacargas.

No hay que bloquear los corredores
y respetar las areas de paso

Contratistas en taller y resinas no se les dio
instrucciones de como proseguir.

Falta de comunicacion entre puntos de
reunion.

No hay agilidad de respuesta en celulares.

El equipo dentro de la planta quedd apagado.

Juan Calles

Operaciones sur

Se tardo 1 minuto en el desalojo de la bodega.

Los guardias andaban por todos lados.
¢Deberian estar concentrados en un solo
lugar al momento de un incidente o donde?

lgual, se dejo salir y entrar carros. Creo que
al momento de algo, debe darse ingreso solo
vehiculos que ameriten la situacion
(bomberos, ambulancia, etc).

Fuente: elaboracién propia.
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Tabla 29. Resultados del grupo de coordinadores en puntos de reunién

Nombre Arearesponsable Observaciones
Jennifer Quifionez Punto de reunién 1 (Entrada |Agentes de seguridad no atendieron la
Karina De la Cruz garita) alarma de emergencia.

Se presentaron los grupos completos de
latex, IDM, cocina, molinos , bodega,
Felipe Mencos mantenimiento

Del grupo de aceite faltaron tres personas
siendo ellos Fredy , Tono y Jacinto

La sefiora de la tienda no atendié a la
alarma, ( parece que no sabia nada )

Un grupo de contratistas llegé por ultimo ,
no estaban informados

La alarma de la clinica no encendié

Punto de reunion 2 (Refinado y
blanqueado)

Gabriela Pereda

El mévil de bomberos voluntarios tardé 9
Pablo Mazariegos minutos en llegar.

El movil de bomberos voluntarios tardé 2
minutos debido a que PMT los detuvo.
Punto 1 falté 1 persona, 3 de
mantenimiento, 2 clientes

Luis Rey Puntos 02, faltaron 3 de aceite, Eteban se
encontraba en el punto 3

Punto de reunién 3 (ASOPIN)

Punto 3, 2 visitas, 2 de oficinas.

Fuente: elaboracion propia.
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CONCLUSIONES

Para analizar la problematica actual dentro del Departamento de
Manufactura; se utilizé como primera instancia el diagrama de causa y
efecto (Ishikawa) para analizar los factores primordiales. Determinando
tres causas principales del descontrol de las 6rdenes de produccién en

el Departamento de Manufactura.

Para el analisis y estudio de tiempos dentro del departamento, los
productos fueron divididos con proceso molienda y productos sin
proceso molienda; con esta clasificacién se analizaron los diagramas de

flujo y tiempos estandar de cada uno.

Como herramienta de programacion y control de la produccién dentro
del Departamento de Manufactura se desarrolldé un sistemas
semiautomatico en Excel y Visual Basic el cual se compone de tres
aspectos fundamentales: modulo de tiempos y procesos, de control y

asignacion, de herramientas de control y seguimiento.

La propuesta del plan de contingencias dentro de la empresa Grupo
Solid se desarroll6 con base a los siguientes factores: esquema de
coordinacion y accion, planteamiento de los niveles de respuesta, pasos
basicos de evacuacion y documentacién grafica de los puntos de

reunion, rutas de escape y areas de riesgo dentro de la empresa.
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RECOMENDACIONES

Como base fundamental para la generacién del sistema de
programaciéon y control de la produccién dentro del Departamento de
Manufactura se tomaron en cuenta los tres factores anteriormente
mencionados; como también las causas de menor impacto como: la
capacitacion del personal y la maquinaria en buen estado; éstos forman
la parte basica de un correcto funcionamiento del departamento, por lo

cual no deben de obviarse a futuro.

El sistema de programacién y control de la produccién se basa en los
tiempos estandar determinados para el presente estudio, mas los
mismos deben ser continuamente actualizados para generar
proyecciones acorde a la capacidad del departamento y las

modificaciones y mejoras que se deben realizar al proceso.

Es de suma importancia tomar acciones para las observaciones
presentadas en el simulacro realizado dentro de la empresa, las
mismas representas puntos débiles dentro del esquema de respuesta

que pueden afectar al momento de ocurrir una contingencia real.
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APENDICES

Apéndice 1: mapa de colocacion de extintores, hidrantes y sistemas de
alarma

Apéndice 2: mapa de rutas de evacuacion

Apéndice 3: instructivo de ruta de evacuacion
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Mapa de colocacién de extintores, hidrantes y sistemas

Figura 42.
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 43. Mapa de rutas de evacuacion
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Instructivo de ruta de evacuacion

Figura 44.
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