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Simbolo

S X O

RCA
RCP

LISTA DE SIMBOLOS

Significado

Caudal

Coeficiente de utilizacion
Flujo luminico total

Relacion de cavidad ambiente

Relacion de cavidad de piso
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Armazdn

Calor

Cavidad zonal

Caudal

Comercializacién

Compresora

Diagrama

GLOSARIO

Pieza o conjunto de piezas.

Temperatura corporal o ambiental elevada, superior

a la normal.

Procedimiento empleado en iluminacién para
determinar el numero y el tipo de luminaria o
lamparas que se necesitan para proveer un nivel

medio de iluminacién deseada en el plano de trabajo.

La cantidad de fluido que circula a través de una

seccion por unidad de tiempo.

Conjunto de actividades desarrolladas con el fin de

facilitar la venta de una mercancia o un producto.

Aparato o maquina que sirve para comprimir sélidos

poco compactos.
Representacion gréfica en la que se muestra las

relaciones entre las diferentes partes de un conjunto

0 sistema en pasos ordenados.
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Eficacia

Eficiencia

Epoxico

Flujo luminoso

lluminacién

Junta

Legging

Luxes

Mide el grado de cumplimiento de los objetivos o
metas propuestos, no importando la cantidad de

recursos a utilizar.

Mide el grado de cumplimiento de metas con la

menor cantidad de recursos.

Es una modificacion quimica con el fin de hacer que
el material sea mas resistente a factores como la

temperatura, clima o corrosion.

Cantidad de energia luminosa, expresada en

limenes, transportada por un haz luminoso.

Densidad incidental de un flujo luminoso sobre una
superficie, expresado en limenes por unidad de

superficie.

Unidn entre dos puestas sucesivas de hormigodn,
generalmente mediante una barra de trabazén que

proporciona la estabilidad lateral necesaria.

Pantalon largo de tejido elastico, mas o menos
grueso, que se ajusta a las piernas; es una prenda

béasicamente femenina.

Unidad de medida de la iluminancia, nivel de
iluminacion o densidad luminosa, es una unidad

derivada del sistema internacional de unidades.
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Led

Miscelaneos

Materia prima

Newborn

Reflectancia

Software

Temperatura

Ventilacion

Traducido al espafiol como diodo emisor de luz, el
cual, es una valvula de dos electrodos que permite el

paso de la corriente eléctrica en un Unico sentido.

Mezcla de cosas de distinto origen o tipo.

Son todos aquellos recursos que se utilizan para la
elaboracién de productos.

Recién nacido.

Relacion entre el rayo incidente y la radiacion

reflejada por éste en una superficie.

Conjunto de programas y rutinas que permiten a la
computadora, dispositivo o aplicacién realizar

determinadas tareas.

Grado o nivel térmico de un cuerpo o de la

atmosfera.
Es la técnica por la cual se permite el ingreso de aire

exterior dentro de un edificio por medio de la

naturaleza.
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RESUMEN

En el primer capitulo se presentan los inicios de la empresa, también, las
generalidades de su percepcion y su organizacion. Seguidamente, se definen

varios conceptos de tépicos que determinaran el trabajo de graduacion.

El segundo capitulo describe la situacion actual de la empresa que incluye
todas sus areas, problemas de organizacion, falta de espacio, deficiencias en
iluminacién y ventilacion, ademas de maquinaria, herramientas actuales y su

estructura fisica actual.

El tercer capitulo se enfoca en el disefio propuesto de localizacion, andlisis
del sector, ventilacion, iluminacién, diagramas de la operacién y medidas de
seguridad. Ademas, se presenta una estimacion de costos para la nueva
instalacién. Los disefios proponen crear un ambiente de trabajo 6éptimo para los
trabajadores y la reduccion de costos en la nueva instalacion.

El cuarto capitulo trata de la implementacion de los disefios antes
mencionados; mano de obra, descripcion y disefio del espacio a utilizar por
areas dentro de las instalaciones del nuevo lugar con todas sus medidas,
manuales de seguridad y descripcién de uso.

El quinto capitulo propone las medidas de seguimiento y mejora, mediante
métodos de controles especificos, indices de comparacion y saber su
rentabilidad; ademéas de conocer la opinion del colaborador a partir de

encuestas sobre la empresa y su satisfaccibn con el nuevo recinto de la
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organizaciéon. Por ultimo, la autoevaluacion de la empresa con las auditorias

internas.
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OBJETIVOS

General

Aplicar la logistica que permita optimizar el proceso de seleccion y

ordenamiento de piezas importadas en una distribuidora de ropa y enseres.

Especificos

1. Adaptar ambientes basicos necesarios en una planta para garantizar el
mejor desarrollo del proceso logistico el cual sea de agrado para las
necesidades de la importadora.

2. Disefiar todas las areas de la planta involucradas en la distribucion de
enseres segun el orden necesario con el fin de darle fluidez a las

actividades del proceso.

3. Desarrollar manuales y documentar todo el procedimiento del proceso
para instrucciones iniciales, certificaciones y ordenamiento de la
informacion de la propuesta a disefiar con el fin de mantener al

colaborador capacitado.

4. Utilizar programas de disefo, asistido por computadora, para dibujo 2D y
3D para generar una vision del proyecto mas detallada y con todos los
datos de mediciones, escalas, salidas de emergencia, vias de peligro,

areas prioritarias.
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Elaborar el estudio de tiempos de cada area de trabajo y realizacion de la
selecciéon y ordenamiento de las pacas de 500 y 1 000 libras con el fin de

encontrar tiempos de ocio, cuello de botella.

Adecuar los stocks de mercancia con base en los clientes con el fin de
presentar los productos terminados de mayor prioridad y ser distribuidos

con fluidez.
Adecuar los stocks de mercancia con base en los clientes con el fin de

presentar los productos terminados de mayor prioridad y ser distribuidos

con fluidez.
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INTRODUCCION

El disefio es el proceso multidisciplinario, tecnolégico y, sobre todo,
creativo que las empresas pueden utilizar como herramienta con la cual llegar a
conocer las necesidades nuevas y cambiantes del mercado; también, las de los

clientes que cada vez son mas exigentes.

Dicho desarrollo se crea en gran medida a partir de los ajustes o cambios
gue se den en los procesos logisticos, que son los encargados de optimizar los

procesos y economizar gastos dentro de la empresa u organizacion.

La empresa Polo Norte S.A. se dedica a la importacion y distribucion de
ropa, juguetes y zapatos en su totalidad enseres, a precios comodos Yy

competitivos. Su principal objetivo es enfocarse en el mercado nacional.

En la logistica del proceso desde la obtencién de su mercaderia hasta el
momento de su distribucion es muy importante que se tenga un orden
adecuado en cada una de las areas que lo conforman. Dicho espacio donde se
realiza este proceso debe contar y cumplir con normas y controles de riesgo

para el cuidado y la correcta obtencion de resultados.

Actualmente, la empresa estd dividida en tres espacios de trabajo en
donde se encuentran las areas de carga y descarga, proceso de empaque y
distribucion, las cuales no estan distribuidas adecuadamente; faltan requisitos y
normas de riesgos. Para un mejor resultado se hara el traslado a un area mas

amplia que aglutine todo el proceso y se cumpla con todo lo antes descrito.
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En el presente trabajo de graduacion se desarrollaran cinco capitulos en

donde se establecen especificaciones del problema hasta su solucion.

En el capitulo uno se encuentra las generalidades de la empresa:
organizaciéon, localizacion, planificacion interna y manejo de materiales;

también, la distribucion de planta de acuerdo con el proceso y al producto.

En el capitulo dos se analiza la situacion actual de la empresa: descripcion
de los productos, el equipo y la herramienta involucrados en el proceso;
también, la descripcion de las areas de la empresa: ingreso de mercaderia,
seleccion de mercaderia, clasificacion de mercaderia, empaque, compresion de
empaque, peso de empaque, flagelar el empaqgue y almacenamiento de
producto terminado con el fin de disefiar un plan piloto proporcional a la actual

logistica, que sea necesaria para la nueva sucursal de la organizacion.

En el capitulo tres se presenta la nueva logistica en la cual se desarrolla
su disefio de entorno, planeaciéon de procesos, sus respectivos costos y el

mantenimiento correctivo y preventivo.
En los capitulos cuatro y cinco se desarrolla la propuesta de la nueva

logistica, que analiza el plan de accién, la ubicacién de las areas, el manejo de

materiales y la logistica del proceso y su seguimiento.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Inicios de la empresa en Guatemala

A continuacion, se presenta la historia de los inicios de la empresa en

Guatemala.

1.1.1. Historia

La empresa Polo Norte S.A. surge a comienzos del afio 2003, esta
fundada por una junta directiva de socios. La cual fue creada con el fin de
presentarse en el sector industrial y el comercio de Guatemala, donde su giro
de negocios es la importacibn de mercaderia de ropa usada, miscelaneo,
juguete y zapato proveniente de los Estados Unidos y Canada. Actualmente,

lleva 16 anos surtiendo el mercado nacional.

1.2. Informacidn general

Geograficamente, la empresa Polo Norte S.A. se encuentra ubicada en 4a.
calle 12-85, zona 7, colonia Quinta Samayoa, ciudad de Guatemala, que colinda
al este, con la calzada San Juan y al oeste con la zona arqueoldgica Kaminal

Juyd.



1.2.1. Ubicacion

A continuacion, se presenta la ubicacion de la empresa en Guatemala.

Figura 1. Ubicacién de la empresa en ciudad de Guatemala

Importadora Polo Norte S.A.

+

Fuente: Importadora Polo Norte S.A. Guatemala. Ubicacion.

http://www.importadorapolonorte.com/. Consulta: 25 de mayo de 2019.

1.2.2. Mision

“‘Satisfacer las necesidades de nuestro mercado por medio de la

comercializacibn de mercaderia proveniente de Norteamérica, con personal



capacitado, con precios accesibles, para ofrecer un buen servicio al consumidor

final”.1
1.2.3. Visién

Ser una empresa lider en el mercado de importacién y distribucién, generando
una renovacion constante en nuestra cartera de proveedores y clientes por medio
de la ampliacién de nuevas rutas, para mejorar el desarrollo con nuestros socios
comerciales y mantener un servicio de calidad al cliente.?

1.3. Tipo de organizacion

La organizacién de la empresa Polo Norte S.A. se basa en una estructura
lineal, en la cual, todas las decisiones o acciones que se toman dentro de la
entidad deben ser aceptadas por la Junta directiva de socios.

1.3.1. Organigrama

A continuacion, se presenta el organigrama de organizaciéon de estudio.

1 Importadora Polo Norte S.A. Guatemala. Misién y vision.
http://www.importadorapolonorte.com/. Consulta: 25 de mayo de 2019.
2 Ibid.



Figura 2. Organigrama de organizacion en estudio

‘ Coordinador
s

Logistica

‘.- o veras

-J Contador General
Lic. Eimer Berduo

Ing. Estuardo Hernandez

Asistente de
Contabilidad
Lic. Femando Hernandez

Ingrid Gordillo

Oscar Tunche

Angel Antonio Paz

4 | Asistente de
3 Operacion

Miguel Pirir

Fuente: elaboracion propia.

1.3.2. Descripcion de puestos

La junta directiva esta a cargo de:

o Evaluacion de nuevos proyectos

o Toma de decisiones

o Nuevas inversiones

o Implementacion de diferente software de la empresa
o Funcionamiento de la asociacion

o Disefio de la estrategia de la empresa



Andlisis financiero

El gerente general tiene a su cargo las siguientes actividades:

Planifica el presupuesto general de la organizacion.

Planifica los objetivos generales de la empresa a mediano plazo.
Planifica las compras de mercaderia a mediano plazo.

Coordina con el gerente de ventas el aumento de nimero de clientes.
Contratar y planificar a los colaboradores en cada cargo.

Analizar los problemas de Ila empresa aspectos financieros
administrativos y contables.

Planeacién de actividades dentro de la empresa.

El gerente de logistica toma las decisiones en actividades como:

Abastecimiento de centro de distribucion y almacenamiento
Encargado del manejo logistico

Encargado de la planificacion y produccion

Negociacién con proveedores y clientes

Cotizaciones y compra de materia prima

Tramites de importacion

Apoyo al area administrativa

El contador general se encarga de mantener el estado financiero de la

organizacion de forma ordenada y equilibrada con actividades como:

Administrar las finanzas.

Revisar reportes.



o Supervisar, evaluar y controlar ordenes pago.

o Revisar reportes o estados financieros y demas documentos contables.
o Analizar saldos de cuentas de acreedores y proveedores.
o Firmar declaraciones y anuales de impuestos y estados financieros para

presentarlos ante la Superintendencia de Administracién Tributaria.

El gerente de ventas se dedica a mantener a la empresa en un nivel

optimo dentro del mercado.

. Preparar planes y presupuesto de ventas
o Establecer metas y objetivos
o Calcular la demanda con base en un prondstico de ventas

El bodeguero se encarga del orden, el control y la limpieza de la

organizacion; realiza actividades como:

o Control de abastecimiento de la bodega.
J Recepcion de la materia prima.
o Control y participacién en actividades de la distribucién de suministros y

administracion de inventarios de la bodega.

o Verificacién de las 6rdenes de compra de materia prima y despacho de
producto terminado.

o Control de la existencia del inventario.

o Ingreso de los productos al sistema.

El asistente de bodega se encarga de mantener el producto importado en

condiciones y ordenado con las actividades siguientes:

o Empacar la mercaderia segun el requerimiento del cliente.
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Aplicar los requerimientos de recibo y despacho de materia prima y
producto terminado.

Revisar y controlar los productos fisicamente en el sistema.

Inspeccionar la llegada de materia prima con sus respectivas facturas u
otros documentos.

Operar equipos y herramientas de manipulacion de la mercaderia.
Cargar y descargar la mercaderia de materia prima y producto terminado.
Organizar, ubicar y registrar materiales, insumos segun la metodologia

de la empresa.

El asistente de operacion es el encargado que todo el proceso, desde que

llega la mercaderia hasta que es distribuida, se cumpla, con actividades como:

Coordinar diariamente la operacion.

Realizar control de herramientas y maquinaria.

Realizar reportes necesarios.

Realizar reportes mensuales de la operacion e inventario.

Verificar el mantenimiento de las unidades.

Ser el responsable del orden y cuidado del almacén,

Elaborar inventarios de mercaderia.

Realizar la produccién de las pacas de 500 libras y 1 000 libras y cajas
de miscelaneos de 100 libras.

Cargar y descargar contenedores de mercaderia.

El asistente de contabilidad esta a cargo de redactar todas las actividades

financieras de la empresa como:

Gestion y control de inventario
Facturacién de los diferentes centros de distribucion y ventas

7



° Conciliaciones bancarias

o Elaboracion de informes

o Proyeccién de estados financieros

o Preparacién de declaraciones fiscales

o Preparacion de los depdésitos bancarios

o Registro de los créditos pagados o adeudos de la empresa

Los vendedores tienen la tarea de ofrecer y comercializar los productos a

cambio de dinero con actividades como:

. Encargar las ventas

o Asesorar a los clientes

o Contribuir activamente a la solucion de problemas
o Administrar sus ventas

o Captar nuevos clientes

. Conocer su producto

o Elaborar y comunicar un reporte de ventas

1.4. Logistica

Es conocida como la red de métodos o medios accionados de forma
combinada para garantizar que el almacenamiento, transporte y entrega de

bienes y servicios sea efectivo.

1.4.1. Definicion

Ciencia que abarca todos los procesos y actividades Uutiles para
administrar y sincronizar el proceso de la mercancia; también, lidera los

procesos de abastecer de manera eficaz, eficiente y Optima los mercados
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involucrados; su trabajo primordial es supervisar que todo lo involucrado en el

producto o servicio determinado conlleve un orden y sistematizacion.

1.4.2. Caracteristicas

La logistica dentro de una organizacibn o empresa incluye toda una
estructura de elementos y procesos que, de no ser gestionados de manera
adecuada, la empresa acabaria en la quiebra. La sistematizacion y planificacion
eficaz de la logistica ayuda a la reduccion de costes y generar mejoras positivas

en los procesos.

o Funciones y actividades

o Disefio de areas: dentro del proceso de organizacion racional de la
produccion que se impone en el mercado para lograr calidades y
precios competitivos, ocupa un lugar destacado la distribucién de
areas. Porque esencialmente tiende a evitar gastos innecesarios
de mano de obra y de espacio, factores de poca importancia en
las economias subdesarrolladas pero muy significativos en los

paises gque se proponen alcanzar o han logrado la estabilidad.

o Gestion de datos: creacion de una nueva postura de documentar,
conocer y resguardar el propio producto o servicio; también, el
sistema de almacenamiento. Se puede obtener gran cantidad de
informacion, referente a pedidos, horarios de mayor concentracion

de dichos pedidos, deteccion de errores e incidencias.

o Servicio al cliente: el departamento de ventas puede gestionar los

productos o servicios en funcién de las necesidades de los



clientes. También, la calidad en los tiempos de respuesta se

reducira y aligerar el proceso.

o Procesamiento de pedidos: la gestion y planificacion del stock
ayuda a procesar los pedidos de manera agil para satisfacer la

demanda de los clientes de manera eficaz.

o Disefiar y planificar rutas de transporte: el modo y medio cémo se
entrega el producto o se presta el servicio debe ser adecuado y

optimo para satisfacer al cliente.

1.4.3. Tipos de logistica

Logistica de distribucién: cada empresa fija un sistema de distribucion
segun su posibilidad de recursos y sus necesidades, la cual incluye el
manejo de los flujos fisicos. Todo con el fin de satisfacer al cliente final,

quien es el que recibe la mercaderia final.

Logistica aprovisionamiento: se encarga del control de los suministros
para cubrir necesidades de los procesos operativos de la empresa que
incluye factores como: tipos de embalaje, carga de proveedores,
seleccién de proveedores, fechas de entrega, prevision de la demanda

de los productos, modelos de inventarios y calidad del servicio.

Logistica de produccion: se fundamenta en las decisiones que tome la
junta directiva de una empresa para mejorar la eficacia y eficiencia del
proceso en nivel de abastecimiento dentro de la organizacion; también,
supone en la gestion y el control de la logistica a nivel interno para

obtener resultados de menor coste.
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o Logistica inversa: se trata precisamente del proceso al que se ha estado
refiriendo, pero justo a la inversa. Tiene como objetivo obtener la
mercaderia de vuelta en situaciones como: reparacion, destruccion,
reciclaje, embalaje, almacenaje, reintegracion en stock.

1.5. Proceso

Se enfoca en todos los pasos a seguir de un proceso productivo,
mecanico o administrativo con una secuencia logica que se enfoca en la
obtencion de resultados.

15.1. Definiciéon

Es la sucesion de acciones que se realizan en un orden establecido para

llegar a una meta o finalidad.

1.5.2. Definicién de manufactura
Es la transformacién de materias primas en un producto o servicio terminado en
su totalidad que cumple con las condiciones para ser vendido en su mercado
correspondiente.

1.5.3. Caracteristicas

Las caracteristicas de un proceso productivo industrial son las siguientes:

o Materia prima de calidad.
o Areas de trabajo ordenadas, limpias y sefializadas
o Maquinaria con rendimiento 100 % efectiva
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Buena distribucion del proceso para cumplir metas
Mano de obra capacitada
Buen ambiente laboral

1.5.4. Tipos de proceso

Por flujo continuo: la linea de fabricacidbn es continua, no existen

descansos dentro del mismo, ya que su produccion es de 24 horas.

En masa: trabajan productos varios y en cantidades numerosas, pero

estos se realizan por ciclos de produccion y ciclos de descanso.

Por trabajo: se especializa en el trabajo de un producto a la vez,
obteniendo un resultado distinto en cada ocasion.

Por lote: su objetivo es hallar un volumen masivo de produccion

ayudados por algun tipo de molde o plantilla.

Mantenimiento

Procedimiento en el cual, un determinado bien obtiene un proceso o

tratamiento para evitar que, con el paso del tiempo, ya sea por su uso o cambio

de ambiente no lo afecte.

1.6.1. Definicion

Conjunto de normas y técnicas establecidas para la conservacion de la

maquinaria y las herramientas de una planta industrial, para proporcionar mejor

rendimiento en el mayor tiempo posible para evitar el envejecimiento prematuro
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de los equipos; también, garantizar el funcionamiento positivo y regular de las
instalaciones y sus servicios, al igual que conseguir dichos objetivos a un costo

razonable.

1.6.2. Caracteristicas

También llamado tero tecnologia proveniente del griego —tero-tecno-logos-
que implica el estudio y gestioén de la vida de un activo, desde su inicio hasta su
final; incluye la gestion, las finanzas, la ingenieria, las instalaciones, la
maquinaria, los equipos, los edificios y un sistema de busqueda de los costos

econdmicos del ciclo de vida.

El buen mantenimiento de las herramientas y la maquinaria evita fallas
gue pueden llegar a ocasionar accidentes; se debe establecer la existencia de
los siguientes servicios: permanencia del fabricante o representante en el
mercado local, asesoria técnica, garantias de calidad, suministro de repuestos y

su determinado tiempo de disposicion en manual de uso, personal idoneo.

Ademas, se debe contar con un presupuesto adecuado para cualquier
imprevisto, emergencia o situacién de fendmeno natural, ya que este puede ser
bastante elevado si no se trata en el tiempo estipulado. La ingenieria de
mantenimiento incluye: mano de obra directa, material directo, pago de
contratistas, mantenimiento hecho por personal de produccién, gastos

generales directos.

1.6.3. Tipos de mantenimiento

A continuacion, se describen los tipos de mantenimiento.
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Tabla l.

Tipos de mantenimiento

Preventivo Correctivo Predictivo
Optimiza la Corrige la falla Optimiza y
produccion para la reduce costos
N Con base en produccion de produccion
Similitudes s
Cronograma positiva Con base en
Con base en Cronograma
Cronograma
Establece Sustituye la Analiza la falla
medidas de pieza o el para predecir
mantenimiento mecanismo la averia
sin cambiar averiado en el futura.
nada estético o equipo Contiene la
Diferencias interno Corrige la falla prediccién de
Implementa lo més rapido costos,
medidas posible compray
correctivas para genere el més
la prevencion factible.
de fallas
Se denota Se basa en el Se basa en el
mayormente de mantenimiento mantenimiento
los predictivo para preventivo, asi
mantenimientos generar los también del
Relaciones correctivos gastos de correctivo,
anteriores piezas o para las
mecanismos proximas
averias y
costos

Fuente: elaboracion propia.

1.6.3.1. Preventivo

Es wuna actividad programada de inspecciones, de seguridad vy
funcionamiento, reparaciones, calibracién, lubricacion, analisis, ajustes que se
deben llevar de forma cronologica con base en un plan establecido. El
mantenimiento preventivo funciona como prevencion a desperfectos o averias

en su estado inicial y asi corregirlas.

14



1.6.3.2. Correctivo

El conjunto de acciones o tareas que se llevan a cabo para corregir un
desperfecto, una vez que este se ha producido o al menos se ha iniciado el

proceso que finalizara con la ocurrencia del fallo.

1.6.3.3. Predictivo

El concepto se basa en la determinacion del estado de la méaquina en
operacion, la cual dara un tipo de aviso predeterminado antes de que falle y asi

percibir los sintomas para después tomar acciones.

El mantenimiento predictivo permite tomar decisiones antes de que ocurra
el fallo, se trata de realizar ensayos no destructivos: andlisis de desgaste de
particulas, analisis de aceite, medicion de temperatura, termografias, entre
otras. Esto permite que se tomen medidas antes de que ocurra el fallo, cambiar

o reparar la herramienta o maquinaria en una parada cercana.

1.7. Planeamiento de la distribucion interna y del manejo de

materiales

Son Principios de mejora, para la eficiente utilizacion de los materiales y la

optimizacion de los espacios.

1.7.1. Tiempo de ocio

En el area industrial se conoce como tiempo de ocio en el momento en

donde el colaborador ha terminado sus actividades del proceso productivo y el
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area de trabajo antes de este individuo se ha atrasado y este queda sin avanzar

0 generar trabajo.

1.7.2. Cuello de botella

En un proceso industrial, un cuello de botella es cualquier recurso cuya
capacidad sea menor a la demandada, es decir, que genere mas tiempo,
produzca retrasos y mayor coste de produccién. Hay dos tipos de cuello de

botella:

o Evitable: es un retraso que se produce en el proceso que puede ser

removido del mismo.

o Inevitable: es un retraso que se produce en el proceso, pero no puede
ser removido, aunque si reducido a esto se le llama merma (reduccion de

volumen de una cosa, materia o sistema).

1.7.3. Eficiencia

Es la facultad de orientar algo o alguien con el objetivo de alcanzar una

determinada meta con el uso mas racional de recursos.
1.7.4. Accidentes laborales
Se define como toda lesién que sufre un colaborador a causa de su
trabajo y que le produzca lesiones incapacidad o muerte. Todos estos pueden

darse lugar en capacitacion ocupacional, actividades gremiales o cualquier

actividad dentro del area o empresa.
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1.7.5. Diagrama de operaciones

Muestra la secuencia cronoldgica de todas las operaciones necesarias
para producir los diferentes productos que se fabrican en una planta o taller, en
ellas se muestran inspecciones, margenes de tiempo, salidas y entradas de los

componentes.
o Ventajas
o) Facilidad de interpretacion.
o) Mejora el proceso de disefio.
o Reduccién de tiempos.
o Determinacion de las areas donde se puede aplicar una mejora
continua.
o Simbologia
Tabla Il. Simbologia del diagrama de operaciones
Simbolo Explicacion
. Operacion que transforma el producto.
- Representa una inspeccion.
Linea vertical que indica el flujo o curso
J general del proceso.
Indica la introduccion de un material al
proceso o0 bien el ingreso de un proceso
— paralelo. Debe cortarse las lineas horizontales.

Fuente: elaboracion propia.
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1.7.6. Diagrama de flujo

Es una representacion gréfica de la secuencia de todas las operaciones,
los transportes, las inspecciones, las esperas y los almacenamientos que
ocurren durante un proceso. Incluye, también, la informacién que se considera

deseable para el analisis, por ejemplo, el tiempo necesario y la distancia

recorrida.
o Ventajas
o) Favorece la comprension visual de los procesos, al representarlos
de manera simple.
o Sirve para el propésito pedagogico de educar empleados
recientes.
o llustra modelos y procesos profesionales de manera creativa.
o Permite el estudio definido de las etapas de los procesos.
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. Simbologia

Tabla lll.

Simbologia del diagrama de flujo

Nombre

Explicacion

Operacion

Significa que se efectia un
cambio o transformacion en
algun componente del
producto, ya sea por medios
fisicos, mecanicos o quimicos,
o la combinacién de cualquiera
de las tres.

Transporte

Es la accién de movilizar de un
sitio a otro algin momento en
determinada operacion o hacia
algun punto de
almacenamiento o demora.

Demora

Se presenta generalmente
cuando existen cuellos de
botella en el proceso y hay que
esperar turno para efectuar la
actividad correspondiente. En
otras ocasiones, el propio
proceso exige demora.

Almacenamiento

Tanto de materia prima, de
producto en proceso o de
producto terminado.

Inspeccién

Es la accién de controlar que
se efectué correctamente una
operacion, un transporte o
verificar la  calidad del
producto.

Operacién combinada

Ocurre cuando se efectuan
simultdneamente dos de las
acciones mencionadas.

Fuente: elaboracion propia.

19




1.7.7. Diagrama de recorrido

Es un diagrama modelo, a escala, que muestra el lugar en donde se
efectian actividades determinadas y el trayecto seguido por los trabajadores,

los materiales o el equipo a fin de ejecutarlas.

Para aumentar la productividad es necesario que se cumplan cinco

factores en especial:

. Distribucion de planta: disposicion fisica de las instalaciones
o Edificios: estructuras que acogen a las instalaciones
o Comunicacion: sistemas para transmitir informacion
o Manejo de materiales: medios para trasladar los materiales
o Servicios: disposicion de elementos como luz, agua, gas, entre otros
o Ventajas

o Integracion

o Distancia minima recorrida

o Circulacion o flujo de materiales

o Espacio

o Seguridad y satisfaccion

¢ Flexibilidad
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Planificacion de ubicacion

Figura 3.

Sistematizacion del diagrama de recorrido

PLANTA

ORDENACION

iu

ACTIVIDADES

UBICACION
ESPACIOS
N

. Ve

N

RELACIONES

SOLUCION
LAYOUT

Fuente: elaboracion propia.
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1.8. Distribuciones de planta

Orden fisico de los elementos que integran una instalacién industrial o de
servicio que se basa en, integrar todos los elementos del proceso, minimas

distancias recorridas y utilizar todo el espacio disponible.

1.8.1. Distribucion de acuerdo con el proceso

Se agrupa el equipo o las funciones similares. De acuerdo con la
secuencia de operaciones establecida, una parte pasa de un area a otra, donde

se ubican las maquinas adecuadas para cada operacion.

1.8.2. Distribucion de acuerdo con los productos

Es en donde se dispone el equipo o los procesos de trabajo de acuerdo
con los pasos progresivos necesarios para la fabricacion de un producto.

1.9. Seguridad y salud ocupacional

Es la rama encargada en materia de higiene y seguridad de eliminar la
mayor cantidad de accidentes y enfermedades ocupacionales con el fin de
mejor las condiciones y espacios de trajo dentro de una empresa, entidad u

organizacion.

1.9.1. Definicién

Se encarga de exponer los principales requerimientos y prevenciones de
los peligros inherentes al trabajo con indicaciones sobre sus consecuencias y

los métodos de control hacia los accidentes de trabajo; igualmente, es la ciencia
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y el arte al reconocimiento, evaluacion y control de aquellos factores
ambientales que se originan en o por los lugares de trabajo, los cuales pueden
ser causantes de enfermedades, perjuicios para la salud o el bienestar,
incomodidades o ineficiencia entre los trabajadores.

1.9.2. Caracteristicas

La seguridad y salud ocupacional es un tema que se viene trabajando
desde tiempo atras, pero se le ha dado la importancia necesaria hasta hace
unos cuantos afios a la actualidad. Esto se debe a que los individuos de
organizaciones, empresas 0 servicios estan mas interesados en que la labor
que desempefian los colaboradores se haga en un modo seguro para evitar

todo tipo de contratiempos.

Es importante recordar que la salud no solo se refiere al nivel fisico, sino
también al psicoldgico, social, para lograr bienestar y equilibrio para mejorar el
ambiente laboral del colaborador, ya que este se considerado primordial en el

presente de las organizaciones.

La salud y seguridad ocupacional era considerada no importante en el
siglo pasado ya que la accidentalidad y las enfermedades cobraban muchas
vidas y se vieron en la necesidad y obligacién de crear normas, estatutos y
reglas especificas que permitian reconocer los derechos y deberes de los
colaboradores mediante programas, que daban como resultado, un trabajo con

mayor seguridad y beneficio para la organizacion.

Cabe agregar que la evolucion de las normativas y sistemas de gestion

han estandarizado los procesos de salud y seguridad ocupacional; también, ha
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crecido tanto este tema que dentro de las empresas ya se cuenta con por lo

menos un responsable en la gestion de este.

También, es de valor divulgar dentro de los ambientes de los
colaboradores de la empresa una induccion y reinducciéon en el tema para que
de esta forma se desempefaran de forma productiva, sin vulnerar su salud e

incrementar la rentabilidad.

La salud y seguridad ocupacional se rige por el Ministerio de Trabajo y
Prevision Social, Acuerdo Gubernativo NUumero 229-2014, titulo 1, capitulo 1V,

articulo 10. Todo lugar de trabajo debe contar con una organizacion SSO.

1.9.8. Conceptos generales

Dentro de la seguridad y salud ocupacional se detonan agentes o equipos
de trabajo, como también, practicas o procedimientos que ayuden a conservar

el bienestar fisico y mental de todos los colaboradores.

1.9.3.1. Comité de seguridad

Es un grupo de personas denominado 6rgano de participacion interno de
la empresa para una consulta regular y periédica de las normativas de la

organizacion en el tema de prevencion de riesgos.

1.9.3.2. Equipo de proteccion personal

Representa un importante elemento para evitar lesiones en el trabajo, pero
su beneficio dependera sustancialmente de tener una clara vision sobre su

necesidad de uso, de su mantenimiento, su correcta selecciéon del equipo, el
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recambio ideal y sobre todo la capacitacion de uso. Esto para proporcionar una

proteccion mas eficaz y menos incomoda en el trabajo.

1.9.3.3. Ergonomia

Se considera una ciencia moderna, la cual, se encarga en la adecuada
compatibilidad entre el ser humano colaborador de una empresa u organizacion
con las herramientas y condiciones de trabajo en el ambito industrial para el
optimo desarrollo y seleccién de estas y asi, dar como resultado, seguridad y

comodidad.

Tabla IV. Esquema de ergonomia

e Las Capacidades fisicas del

. !
cuerpo humano. Las tareas que debe realizar

una persona.

En relacion con e Las herramientas utilizadas.

e Las limitaciones del cuerpo

e Elentorno de trabajo.
humano

Fuente: elaboracion propia.

1.9.3.4. Plan de evacuacion

Lograr la habilidad de evacuar a todos los colaboradores, clientes y
visitantes de la empresa u organizacion, de forma efectiva y agil para
salvaguardar la integridad de sus vidas, a causa de desastres naturales o

catastrofes. Asi mismo, alcanzar el estado de alerta durante cualquier suceso.
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1.9.3.5. Condicion insegura

Son las areas de trabajo, el equipo, las herramientas o la maquinaria que
no estan en condiciones aptas para ser utilizadas ni de realizar trabajos para las
cuales fueron disefiadas o creadas y ponen en riesgo al colaborador de sufrir un

accidente o enfermedad.
1.9.3.6. Acto inseguro
Se encarga de toda actividad que por omision o accion de algun
colaborador conlleva a la violacion del reglamento, norma o practica segura,

tanto para el estado como para la empresa, que produce un accidente,

incidente o enfermedad ocupacional.
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2.  SITUACION ACTUAL

2.1. Anélisis de problema

En la empresa Polo Norte S.A. las areas de trabajo y su funcionamiento
tienen una organizacion desorganizada; también, se realizan tareas distintas y
el recorrido de la mercaderia hasta el producto final es demasiado largo. En
este capitulo se evaluara la situacion actual de las &reas involucradas en el
trabajo de graduaciéon para proponer una situacion de mejora y obtener

resultados positivos.

2.1.1. FODA

Es una herramienta de trabajo que sirve para el analisis y la aplicacion de
cualquier situacion dentro de una empresa, organizacién o bien, en efecto de

una persona o producto en un determinado tiempo.

Sus iniciales estan conformadas por un acrostico de dos letras en interno
de la organizacion y dos iniciales fuera de la misma; la F se basa en los factores
criticos positivos; la O se enfoca en aspectos positivos que pueden
aprovecharse utilizando fortalezas; también, en las iniciales externas, la D de
las debilidades o factores negativos que se pueden eliminar o reducir segun la
capacidad de respuesta; la A considera las amenazas 0 aspectos negativos

externos que podrian obstaculizar el logro de los objetivos.
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2.1.1.1. Fortalezas

Buen servicio al cliente

No hay deudas de financiamiento

Producto de calidad

Buena imagen en el mercado

Fidelidad de sus clientes

Generan ayuda econdémica a los colaboradores
Invierten en nuevos productos

Mercaderia de origen cien por ciento estadounidense

No manejan ningun tipo de crédito bancario

2.1.1.2. Oportunidades

Crecimiento en el mercado en centros de distribucion y compra de

mercaderia.

Nuevos canales de distribucion, fuera de la republica hacia
departamentos aledarios.

Uso de redes sociales, vallas publicitarias, mercados potenciales, radios

y television.

Incremento de la cartera de productos a mostrar a los clientes.
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2.1.1.3. Debilidades

o Falta de planificacion adecuada dentro de las areas
o Crecimiento lento
o Altas barreras de ingresos del producto al pais
o En el mercado de las pacas hay pocos proveedores
o Minima capacidad de almacenamiento de mercaderia
o No hay normas de seguridad industrial y ocupacional
. Falta de una buena sefializacion de areas
o La mercaderia provee mucha merma al entrar al pais
o Sistematizacion de areas desordenada
o No contienen un manual organizacional
21.1.4. Amenazas
o Muchos competidores dentro del mercado
o Peligro de perder clientes pequeiios
o Crecimiento del costo de mercaderia
o Incremento del valor del flete maritimo y terrestre
o Producto de menos calidad dentro de las pacas
o Proveedores de menos calidad
2.2. Descripcion de productos

Especificacion del nombramiento y caracteristicas de los productos,

materia prima o herramientas que se utilizan en el proceso productivo.

29



2.2.1. Piezas importadas
Se denomina asi, a los productos, materia prima, maquinaria, bienes y
herramientas que son compradas o adquiridas proveniente de otro pais u otro
mercado diferente al propio.

2.2.2. Enseres

Utensilios, muebles, instrumentos necesarios o de conveniencia en una

organizacién, empresa o casa para el ejercicio de una profesion u oficio.

2.2.3. Productos importados

Prenda de vestir que cubre el tronco hasta la cadera. Para dicha prenda

existen diferentes tipos, tanto de disefio, como talla y marca.

o Tipos de mercaderia relacionada con dicha prenda
o Camisa polo
o Blusa
o Camisa de botones femenina y masculina
o Camiseta
o Vestidos
2.231. Camisas

En las pacas pueden encontrarse todo tipo de marcas, que se manejan en
el mercado; aun asi, hay algunas de ellas que son las méas conocidas en el

mercado de piezas importadas como: Nike, Adidas, Guess, Gap, Calvin Klein,
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Tommy, Lacoste, New Balance, Pink, Zara, Nautica, Gucci, Hym, JC Penney,

Umbro, Reebok, Polo R.L., Abercrombie, Aeropostale, entre muchas otras.

. Tallas

Tabla V. Descripcion de tallas infantiles
Nifio
0 meses Newborn
3 meses 3M
6 meses 6M
12 meses 9-12M
2-3 afos 2Ty 3T
4-5 afios ATy 5T
6-7 afios 6T y XS/6
8-9 afios SI7y SI/8
10-11 afios M/9 y M/10
12-14 afios M/12
Fuente: elaboracion propia.
Tabla VI. Descripcién de tallas hombres
Hombre
10-11 afios XXS
11-15 afos S, XS, M
15-30 afios M, L, G,
LG
Hombres de gran L, XL
altura
Hombres con XL, XXL,
necesidad especial XXXL
(obesidad)

Fuente: elaboracion propia.

31



Tabla VIl.  Descripcion de tallas mujeres

Mujer
Talla Cintura | Pecho
XS 23-25 31-33
S 25-28 33-35
M 28-30 35-37
L 30-32 37-39
XL 32-33 39-41

Fuente: elaboracion propia.

2.2.3.2. Pantalon
Prenda de vestir que se ajusta a la cintura y su altura puede ser variable
de la pierna hasta los tobillos, cubriendo cada pierna por separado. En esta se
presentan diferentes tipos con base en su confeccion, disefio, marcas y tallas.

o Tipos de disefio de pantalones

o Skinny: son los segundos méas ajustados en el mercado, mejor

conocidos como ‘segunda piel’, como su hombre lo dice skin (piel

en inglés).

o Super Skinny: son aun mas ajustados que los Skinny, con el plus
de elastico.

o Slim o Slim fit: pitillos ajustados, mas no como los Skinny, se le

llama semiajustado y no roza tanto la piel.
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o Straight: es el pantalon mas antiguo y comuan, es también llamado
en espafiol como pantalon recto, desde la cadera hasta los pies y

no se estrecha por ningdn sitio.

o Jegging: el conocido legging en tejido vaquero. Flexibilidad y
movilidad en su maxima gracia a su tejido elastico y su disefio
mas fino.

. Marcas
En el mundo de los pantalones, en piezas importadas se manejan marcas
de dicha prenda en un nimero méas pequefio como lo son: Calvin Klein, Levi’s,

Zara, Dockers, Joma Nilo, Columbia, Gap, Guess, Boss, Nautica, Old Navy.

° Tallas

Tabla VIIl. Descripcion de tallas Infantiles
Nifio

0 meses Newborn

3 meses 3M

6 meses 6M

12 meses 9-12M

2-3 afos 2Ty 3T

4-5 anos ATy 5T

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla IX. Descripcion de tallas hombres
Hombre
XS 25-26
S 27-29
M 30-32
L 33-35
XL 36
XXL 37
XXXL 38
Fuente: elaboracion propia.
Tabla X. Descripcién de tallas mujeres
Mujeres
XS 30-34
S 35-36
M 37-38
L 39-40
XL 41-42
XXL 43-44
XXXL 45-46
Fuente: elaboracion propia.
2.2.3.3. Carteras y bolsos

Es un objeto de tamafio variable segun la necesidad, que se utiliza
comunmente en un bolsillo, en la mano y recostado en el hombro para guardar
o transportar dinero, tarjetas de crédito, documentos, entre otras cosas. Las

cuales son muy utilizadas en todas las partes del mundo.
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2.234. Zapatos

Son todos los elementos que puedan ser utilizados para vestir y proteger
al pie de temperaturas, bacterias, accidentes, enfermedades; ademas, del
embellecimiento y estilo. El zapato, o calzado como se le conoce comunmente
existe desde hace siglos, aunque evidentemente las formas de calzado han
variado con las épocas; también, su funcion, ya que ahora existen diferentes

tipos, marcas, tamanos, estilos y materiales.
2.2.3.5. Juguetes
Es un objeto disefiado para entretener y divertir, especialmente a los
nifios, también, los ayuda a desarrollar ciertas capacidades, en los aspectos
social, emocional y fisico.

2.2.3.51. Juguetes usados

Como su nombre lo dice es el objeto de entretenimiento para nifios, traido

desde Estados Unidos, en diferentes estilos.
2.2.3.5.2. Juguetes de retorno
Es un objeto de entretenimiento de marcas reconocidas en el mundo, con

la diferencia que es vendido mas barato, con menor calidad y errores minimos

de produccion.
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2.3. Descripcién del equipo

Indicar la definicion y caracteristicas de las herramientas, maquinaria y

equipo a utilizar.

2.3.1. Maquinaria

Conjunto de maquinas que se utilizan para un fin determinado.

2.31.1. Compresora de pacas 500 libras

Esta maquina se utiliza principalmente para embalar cajas de cartén, hilo
de algodon, plastico, madera y pacas. Esta disefiada como estructura vertical
transmision hidraulica, control eléctrico y uniébn manual. Dicha maquinaria para
crear el tipo de pacas de 500 libras es de menor tamafio y menor fuerza
hidraulica.

2.3.1.2. Compresora de pacas 1 000 libras

Esta maquina se utiliza principalmente para embalar cajas de cartén, hilo
de algodon, plastico, madera y pacas. Esta disefiada como estructura vertical

transmision hidraulica, control eléctrico y unién manual.

2.3.1.3. Polipasto

Es considerada una maquinaria que estd formada por dos conjuntos de
poleas, uno queda fijo y el otro tiene movilidad; con base en este es posible
elevar un cuerpo pesado. Lo que permite esta maquina es mover un objeto con

una fuerza menor al peso del objeto. Dicha maquina puede ser adaptada como
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un elevador, con compuertas, rejas o paredes, para que el producto no se

mueva ni se lastime.

Figura 4. Polipasto eléctrico

Fuente: ManoMano. Distribucién de maquinaria especializada en proyectos de bricolaje y
jardineria. https://www.manomano.es/polipastos/polipasto-electrico-500-w-100-200-kg-1125203.
Consulta: 25 de mayo de 2019.
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Figura 5. Elevador de polipasto

Fuente: SEMSA. Comercializacion de grias viajeras y polipastos.

http://www.semsaventas.com/p_elevadores.html. Consulta: 25 de mayo de 20119.

2.3.14. Montacargas

Es un vehiculo de transporte que es utilizado para remolcar, transportar,
empujar, subir o bajar y apilar objetos. Su funcionalidad depende de dos pesos
que se contraponen entre si en lados opuestos de un punto de giro (ruedas
delanteras). Cuando este transporta una carga se balancea por un centro de

gravedad que balancea en todas las direcciones para determinar su estabilidad.
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Figura 6. Montacargas

Fuente: Grupo CIMA. Servicio logistico integral.
http://www.cimalogistic.com/2017/09/27/montacargas-el-musculo-del-almacen/. Consulta: 25 de
mayo de 20119.

2.3.2. Herramientas

Conjunto de instrumentos que son diseflados para facilitar la realizacion

de tareas o actividades.
23.21. Flejadora
Como su nombre lo dice es una herramienta que tiene como funcionalidad

colocar flejes para reforzar, mantener, fijar o asegurar cargas pesadas,

productos o bultos. La flejadora se utiliza comunmente en la industria del
embalaje.
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2.3.2.2. Manual de metal fleje

Es una flejadora llamada manual de metal, ya que su funcién es colocar
flejes de material metalico. Esta herramienta es de flejado rapido, su manejo es
practico y sencillo, debido a su rodillo tensor y grapas de unién. Son ideales

para cajas de cartdn o superficies planas.

Figura 7. Flejadora de metal

Fuente: Cosmos. Alternativas de flejadoras. https://flejadoras.com/. Consulta: 25 de mayo de
20119.

2.3.2.3. Neumatico plastico fleje
Es una flejadora eléctrica que tiene como funcion emplear flejes de

polipropileno o poliéster. Dicha herramienta fleje el producto sin moverlo de

lugar. Son de facil manejo y de mayor rendimiento que la flejadora manual.
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Figura 8. Flejadora de plastico

Fuente: Cosmos. Alternativas de flejadoras. https://flejadoras.com/. Consulta: 25 de mayo de
20119.

23.24. Carro devanador de fleje
Esta herramienta es un carro que porta una bobina de fleje plastico. Es
resisten y manejable, evita que se enrede el rollo de fleje, para facilitar el

proceso de flejado.

Figura 9. Carro devanador

Fuente: Embalajes Terra S.L. Soluciones de embalaje para todos los sectores.

https://lwww.embalajesterra.com/blog/fleje-aplicaciones/. Consulta: 25 de mayo de 2019.
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2.3.2.5. Compresor de flejadora

Es la herramienta auxiliar del carro devanador, que se utiliza para cortar el

fleje y mantener en orden la bobina de este.

Figura 10. Compresor de fleje

Fuente: SoloStocks.com. Comercio digital. https://www.solostocks.com/venta-
productos/maquinaria-envasado/flejadoras/flejadora-manual-para-fleje-metalico-28431788.
Consulta: 25 de mayo de 2019.

2.4. Descripcién del proceso

En esta etapa se plasma la secuencia del proceso productivo de forma
especifica, incluyendo todos los pasos que se llevan a cabo y sus

caracteristicas.

2.4.1. Area de ingreso de mercaderia

Generalmente en esta etapa, se realizan los tramites legales aduaneros,
maritimos y recepcion portuaria. El furgén llega a la bodega de la empresa Polo

Norte S, A. con su carta de porte que debe llevar: firma, sello y nombre de la
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empresa; también, poliza de importacién que debe ser firmada por contabilidad,
las cuales indican todas las caracteristicas de la mercaderia requerida. Luego
de verificar que cumpla con todos los requisitos de la empresa, se dispone a
descargar el contenedor, dicho producto se transporta en bultos y por lo regular
se encuentran de 45 a 50 de ellos. Se efectia un control de embalaje, para ser

transportado al area de materia prima por medio de monta carga.

Figura 11. Proceso de ingreso de mercaderia

Tramite Carta de Porte Recepcion de

Aduanero Pdliza de importacion Materia Prima
(2 AN

P> . >
=3 '

Firma de
Recibido
Firma de control
de Embalaje

Almacenamiento
de Mercaderia
en Bloques de 4
Pacas

Control de Embalaje

Fuente: elaboracion propia.
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2.4.2. Area de seleccién de mercaderia

Se efectla una inspeccion visual de calidad, en donde se analizan
aspectos fisicos externos del compartimiento de cada bulto, es decir, bolsas

rotas, basura, ropa humeda, fleje roto, bolsas manchadas, entre otros.

2.4.3. Area de clasificacién de mercaderia

Esta area es la mas importante ya que en ella se realiza la clasificacion de
toda la mercaderia entre ropa, zapatos, bolsos, para lograr pacas de calidad y
con gusto para todo tipo de cliente. La clasificaciébn de la materia prima tiene
4 modalidades:

o Modalidad nimero uno: ropa de bebe por tallas, de 0 a 3 afios, ambos

sexos (tabla numero 8).

o Modalidad nimero dos: ropa para nifio y nifia (tabla niamero 8).

o Modalidad numero tres: ropa de hombre adulto (tallas en las
tablas 6y 9).

o Modalidad nimero cuatro: ropa de mujer adulta. Se califica por tallas

(tablas 7 y 10).
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Figura 12. Clasificacion de materia prima

é Bebe ambos sexos

'm Nifia / Nifio

Materia Prima

-ﬂ Hombre adulto
* Mujer adulto

Fuente: elaboracion propia.

Luego de haber sido clasificada la mercaderia en las modalidades
establecidas, se colocan en bolsas de cualquier color, con un tamafo de
24” ancho x 35” de alto.

Nota: los accesorios varios como bolsas, zapatos, carteras se agregan a la
clasificacion segun criterio del bodeguero a donde corresponda; ahora bien, la
ropa de tallas 2 XL y 3 XL son consideradas mermas dentro de la empresa ya

gue los clientes no se interesan en dicha mercaderia.
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2.4.4. Area de colocar en empaques

Colocar de manera aleatoria las diferentes bolsas dentro de la compresora
de pacas, para crear una mezcla de todos los productos que se obtienen en los
bultos del contenedor entre ropa, zapato y carteras; de bebe, nifio, nifia, hombre

adulto, mujer adulta.
2.4.5. Area de compresion de empaques
Se integran todas las bolsas mezcladas en la parte baja de la compresora
hasta llegar a las 900 libras de peso; luego se cierra la puerta; se oprime el
botdn que activa el piston que hace fuerza hacia abajo para comprimir la ropa

en una paca cuadrada.

Figura 13. Compresora de pacas

Fuente: Focus Technology Co. Proveedor chino de material de construccién. https://es.made-in-
china.com/co_firstdecors/product_Hydraulic-Used-Clothes-Bale-Hydraulic-Press-Machine-

Cardboard-Baler-Price_rgrsyhrrg.html. Consulta: 25 de mayo de 2019.
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2.4.6. Area de peso de empaques

Se utiliza una béscula industrial para pallets en forma de U para obtener el
peso total de la paca realizada, en el area de compresion descrita

anteriormente; mientras esta muestra su total, se mide su ancho y largo.

2.4.7. Area de flagelar el empaque

Se utiliza el carro devanador con una bobina de fleje plastico de color
verde o0 negro para que las pacas conserven su compresion y un fleje metalico
de color negro para las cajas y los sacos solo de ropa para asegurarlas y no se

dafen en el transporte.

2.4.8. Area de almacenamiento del producto terminado

Generalmente, se utiliza el almacenamiento por bloques que sistematiza la
mercancia en grupos ordenados entre estantes 0 uno encima de otro si el
producto no es fragil. Las pacas se agrupan en columnas de 4 una encima de
otra en 3 filas; luego, se agrupan las cajas en columnas de 3, también una
encima de la otra, en 6 filas; asi mismo, se hace la agrupaciéon de sacos de

ropa, los cuales se agrupan en columnas de 8, uno encima del otro, en 8 filas.
2.5. Edificio industrial
Son edificaciones adaptadas especificamente para procesos productivos

en donde se toman en cuenta necesidades de los colaboradores, situacion

financiera y espacio métrico disponible.
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2.5.1. Tipo de edificio

El edificio donde se encuentra la empresa Polo Norte S, A. est4 formado
por dos bodegas unidas con una estructura de marcos rigidos de concreto
armado y hormigdon en proporciones menores a los de primera categoria,
ventanas con proteccion de barrotes de hierro; ademas, de pisos de granito;
cuenta con oficinas prefabricadas. Segun la clasificacion de edificios para la

produccidn, esta organizacion es considerada de segunda categoria.

Lo integran dos niveles:

o Primer nivel
o Area de ingreso de materia prima
o Area de clasificacion de mercaderia
o Area de seleccion de mercaderia
o Oficina de contabilidad
o Oficina de bodeguero
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Figura 14.

Disefio del primer nivel de la bodega de Polo Norte S.A.
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Fuente: elaboracion propia.

Segundo nivel

o Oficina de junta directiva

o Oficinas de logistica

o Oficina de operaciones

o Area de juguetes

o Area peso de empaques

o Area de flagelacion de empaque

o Area de almacenamiento de producto terminado
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Figura 15. Disefio del segundo nivel de la bodega Polo Norte S.A.
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Fuente: elaboracion propia.

2.5.2. Techo industrial

La empresa Polo Norte S.A. estd compuesta por dos bodegas de 12 por
25 metros cuadrados, las cuales son cubiertas con un techo de dos aguas. Este
tipo de techo se compone por dos faldones que vierten las aguas en lados

opuestos.

Este tipo de techo es para edificios de segunda categoria y se construyen
con o sin valvula de escape, dependiendo si hay masas calientes. Es
recomendable que el 20 % de la lamina sea plastica para aprovechar la luz del

dia y su inclinacion debe de ser como minimo de 20 grados.

50




Tabla XI.

Ventajas y desventajas de techo dos aguas

Techo de dos aguas

Ventajas

Desventajas

Se utilizan para naves altas, para dar
la oportunidad de formar entrepisos
dentro del area de la nave.

1.

Es necesario implantar un programa
de mantenimiento a las estructuras.

La comodidad de este tipo de techo
se le puede agregar luminarias, lo
que favorecen la iluminacion y
ventiladores, para favorecer la
ventilacion.

La lamina de zinc o asbesto no
favorece al aislamiento térmico.

Instalacion rapida.

Ambas deben ser pernadas para su
fijacion, por lo tanto, puede haber
corrosion galvanica.

Es desmontable, pudiéndose usar en
otras luces.

Sugieren de pintura constantemente.

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XII.

Elaboracion de un techo de dos aguas

Ejemplo de techo de dos aguas

1. Plano

2.6.

2. Disefio

3. Estructura

5. Vista
externa

4. Vista

interna

Fuente: elaboracion propia.

Andlisis de desempefio

Es el proceso para la evaluacion de desempefio del proceso productivo en

base a indicadores cualitativos que representan el grado de cumplimiento de los

resultados que se establecen periddicamente.

51




2.6.1. Capacidad usada

Para el andlisis de desempefio se utiliza todo lo que el proceso necesita, a
lo cual la capacidad usada, se establece como el potencial maximo de
produccion que una organizacion, una empresa, un departamento o una
seccion puede lograr durante un lapso determinado; incluye sus recursos
disponibles: maquinaria, equipos de produccién, instalaciones, recursos

humanos, tecnologia y, lo mas importante, experiencia.

Ecuacién de capacidad:

Capacidad usada = pacas producidas por mes * capacidad del saco

Es decir

= 50,727 —

mes

. pacas 900 libras Kg
Capacidad usada = 124 * ( >

mes 2,2 kilogramos

El furgbn que transporta la materia prima importada provee 51 000 kg por
mes, la empresa Polo Norte S.A. aprovecha 50 727 kg por mes entre todos sus
productos; por lo tanto, los 273 kg restantes se atribuyen a mermas, por
ejemplo, ropa dafiada, accesorios incompletos, zapato gastado o roto, entre

otras.
2.6.2. indice de eficiencia

indice que mide la productividad que se obtiene de un proceso productivo;
mide la menor utilizacién de recursos para lograr objetivos determinados. Este

indice esta dado por la formula:
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capacidad usada en sacos

Indice de eficiencia = ( ) * 100

produccion programa en sacos
Es decir,

124 sacos al mes

Indice de eficiencia = ( ) * 100 = 82667 %

150 sacos por mes

Dicho indice se maneja en un rango estable, entre 75 % y 85 % que
significa que tiene un margen de error minimo, ya sea por tiempos de ocio,
mermas 0 mantenimiento de compresora, aun asi, se desea mejorar O

mantener para seguir siendo productivo.
2.6.3. indice de eficacia

El indicador de eficacia mide los resultados propuestos. También, se

verifica si todo marcha con normalidad y aspectos correctos del proceso.
Dicho indice se manifiesta en modo de porcentaje y se puede manejar en
horas, sacos, medidas y estudio de tiempos de las horas trabajadas. Este indice

esta dado por la ecuacion:

produccion en horas

Indice de eficacia = ( ) * 100

produccion programa en horas

Es decir,

6 horas
Indice de eficacia = ( > *100 =75%

8 horas
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El 75 % de eficacia esta fuera del rango o en el extremo minimo del
mismo; por lo tanto, se deben manejar mejor los tiempos de ocio, mermas y

descuidos de trabajadores para mejor la productividad.
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3. PROPUESTA PARA APLICAR LA LOGISTICA QUE
OPTIMICE EL PROCESO

3.1. Localizacion industrial

Este proceso de ubicacion del lugar adecuado para instalar una planta
industrial requiere un riguroso analisis de diferentes factores: econdmico, social,
tecnolégico, mercado, entre otros. También, aspectos internos de la planta:

maquinaria, distribucion del equipo, disefio de planta y seleccién del equipo.
3.1.1. Analisis del sector

El sector para analizar sera la bodega ubicada en la. calle 36-33 zona 11,
colonia Toledo, la cual fue seleccionada con base en el estudio de factores

siguiente.
3.1.1.1. Factor region

Es el estudio del territorio en aspectos determinados como: transito,
salidas de emergencia (para el transporte pesado), servicios basicos, materiales

y logistica. Entre los factores puntales a tomar en cuenta son:

o Materiales: en el proceso de creacion de pacas se necesitan materiales
como fleje de colores, montacargas, carro devanador, entre otros. Por lo
tanto, se necesitaba un proveedor mas cercano con una distancia de
recorrido menor, que cuente con transporte adecuado para pedidos

grandes, equipamiento industrial para los colaboradores a precios justos,
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por lo que dentro del area se encuentran variedad de ferreterias y tiendas

de materiales como:

o NOVEX, en la calzada Roosevelt (enfrente de la bodega del lado
de atras).

o EPA, Plaza Madero, Calzada Roosevelt.

o Super Mayen, Calzada Roosevelt.

Mercado: la colonia Toledo se encuentra a un costado de la calzada
Roosevelt, es considerada una zona industrial, ya que a sus &reas
aledafias se encuentran empresas como Novex, Tupperware, Bodegas
de negocios y oficinas, Distribuidora del Caribe, entre otras. Lo que se
pudo hacer notar que en la regién no existe una importadora de pacas en
gran escala ademas de la institucion (Polo Norte S.A.), ademas de una
pequefia sucursal de una tienda de pacas llamada Importadora
UNO, S.A.

Esta bodega se encargara de todo el proceso de recibir la mercaderia, la

creacion de pacas y la distribucion de puntos de venta; es decir, el mercado de

venta del producto se seguira manejando desde las sucursales de la colonia

Quinta Samayoa.

Medios de transporte: para los trabajadores que no cuentan con vehiculo

propio.

o Tipo de transporte: camioneta oja, Transurbano, taxis
o Costo: Q 5,00 a Q 3,00 (dependiendo el horario)
o Horarios: 5:00 a.m a 8:00 p.m
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o Energia eléctrica: la bodega al momento de ser construida, se realizo la
armazon de cableado con el fin de soportar el voltaje de hasta 220 volts,
con un sistema de produccion, distribucion y consumo de corriente

trifasica.

¢ Por qué se usan los circuitos trifasicos?

o) La potencia en KVA (kilo volts ampere) de un motor trifasico es

aproximadamente 150 % mayor que la de un motor monofésico.

o) En un sistema trifasico equilibrado los conductores necesitan ser
75 % del tamafio que necesitarian para un sistema monofasico
con la misma potencia en VA, por lo que esto ayuda a disminuir
los costos y, por lo tanto, a justificar el tercer cable requerido.

o Agua: se utiliza como bien normal y se paga segun el area y necesidad
con base en el contador dado por EMPAGUA.

o Combustible: ya que se manejan 3 picops, solamente para manejar la
mercaderia se utilizan las gasolineras normales de cualquier marca en su
version diésel; se cuenta con gasolineras Puma, Shell, Texaco sobre la
calzada Roosevelt.

3.1.1.2. Factor comunidad

Es el estudio de las condiciones y comodidad del lugar para el buen

ambiente laboral y el colaborador se siente resguardado por la organizacion.
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Los factores para analizar son:

. Mano de obra: los colaboradores deben residir cercanos al area, en la
calzada Roosevelt o lugares aledafios, con disponibilidad de tiempo de

8:00 a.m a 5:00 p.m, y experiencia en las areas que se necesiten.

o Actitud de la comunidad: la empresa Polo Norte S.A. no requiere de
permisos de la comunidad ya que la bodega en donde se estara
trabajando esta en una via transitada, en un donde hay bodegas,
sectores de cargas y oficinas, se podria considerar la primera avenida de
la colonia Toledo como un sector industrial; por lo tanto, hay una
recepcion positiva con la empresa, ya que no cuenta tampoco con

seguridad, garita o casas cercanas al recinto.

° Bancos
o Centros comerciales
= Plaza Madero — Area Financiera
= Eskala — Plaza Financiera
o Sucursales bancarias
o Hospitales

3.1.1.3. Factor terreno

Se utilizara una tabla de ponderacion para saber las ventajas del terreno a

utilizar.
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Tabla XIll.  Ponderacion de terreno
Factor Ponderacién Explicacion

Superficie necesaria 8 No tiene elevaciones de tierra, pero
hay que derribar una estructura.

Topografia 10 El terreno es plano sin hondonadas
y desniveles de tierra.

Costo del terreno 8 Por cuestiones de seguridad el
costo del terreno queda en un
rango de Q 550 000 y Q 600 000.

Proximidad de vias de 10 Tiene proximidad a las vias

comunicacion

principales de acceso, proximidad
de servicios y cuenta con salidas
alternas.

Fuente: elaboracion propia.

3.2. Disefio del entorno

Crear un espacio de trabajo que cumpla con los espacios requeridos por la

maquinaria, las necesidades de los colaboradores y el flujo de trabajo efectivo.

3.2.1. lluminacién industrial

En los espacios de trabajo, la iluminacién no es solo el confort de un buen

sistema que proporcione luz, que toma en cuenta el costo adecuado con las

necesidades de la empresa; pues cuando este es disefiado debe cubrir todas

las areas en donde se realice el proceso al que este se dedica.

En la empresa Polo Norte S.A. se desea implementar un sistema de

iluminacion que sea accesible en costo, compra; en consecuencia, cCOmo

iniciativa, se desea probar otro tipo de lampara como la de tubos led.
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Por lo tanto, se identifica el tipo de lampara que desea:

Figura 16. Luminaria industrial

4 Pulgadas

96 Pulgadas

7 % Pulgadas

Fuente: elaboracion propia.

Datos de la lampara:

Tubo led

75 watts — 4 tubos led (300 watts)

50 000 horas de uso

Capacidad de hasta 4 tubos led

48 pulgadas de largo de armazoén

10 ¥4 pulgadas de ancho de armazén

4 18 pulgadas de la cavidad dentro de armazén
Costo = 692,35
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Ya identificada el tipo de lampara a utilizar se realiza el andlisis y sus
respectivos calculos para determinar la mejor iluminacién con base en el

método de cavidad zonal.

Método de cavidad zonal:

o Actividad: proceso y creacion de almacenamiento de pacas.
o Dimensiones de la organizacion:
o Largo: 30 metros
o Ancho: 12 metros
o Alto: 6 metros
o Determinar que fuente luminosa deberd usarse: natural durante la

mafiana (8:00 a.m a 13:00 p.m) y artificial durante la tarde (14:00 p.m a
17:00 p.m).

. Determinar los colores a utilizar:
o Pared = amarillo
o Piso = gris

o Techo = blanco

Después que han sido determinados los colores del ambiente, se procede

a encontrar su nivel de reflectancia.
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Tabla XIV. Niveles de reflectancia

Colores Factor de reflexion
Muy claro 0,7
Techo Claro 0,5
Medio 0,3
Claro 0,5
Paredes Medio 0,3
Oscuro 0,1
Claro 0,3
Suelo
Oscuro 0,1

Fuente: elaboracion propia.

La tabla de reflectancia proporciona un porcentaje de claridad segun los

colores determinados.

o Pp = reflectancia efectiva de la pared = 0,5 %
o Pc = reflectancia efectiva del techo = 0,7 %
o Pf = reflectancia efectiva del piso = 0,3 %

o Determinar el nivel luminico.

Para calcular el nivel luminico se necesitan de los siguientes datos:

o Edad del operario: 30 afios promedio
o Pp=0,5%

o Pc=0,7%

o Pf=0,3 %
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o Encontrar el factor de peso. (E): se tomara en cuenta:
. Edad: promedio de 30 afos / trabajador
v Velocidad: en una escala de no importante,

importante, critico.

v Reflectancia.

o) Se calcula el promedio de porcentaje de reflexion.
Donde:
) ) . Pp + Pc + Pf
Promedio de reflectancia efectiva = 3
Entonces:
_ _ _ 05%+0,7%+ 0,3 %
Promedio de reflectancia efectiva = 3 =05%
o Luego se localizarén los datos dentro de la tabla de factores de

peso.
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Tabla XV. Factores de peso de nivel de iluminacion

-1 0 1

Edad de los

operarios < 40 afios 40 -55 > 55 afios
Velocidad o No

exactitud importante | Importante Critico
Reflectancia

de
alrededores >70 % 30 -70 <30 %
Fuente: elaboracion propia.
o Se hace la suma de los factores:

Tabla XVI. Sumatoria de factores

Edad de los operarios -1

Velocidad o exactitud -1

Reflectancia de
alrededores +1

Total de factores -1

Fuente: elaboracion propia.

La sumatoria de los factores da como resultado -1, mediante la tabla se

concluye:
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Tabla XVII. Niveles de reflexion segun color

-20-3 Usar el valor inferior
-1,0, +1 Usar valor medio
+2, 0, +3 Usar valor superior

Fuente: elaboracion propia.

o Luego se determina el nivel luminico con base en los datos
anteriores dentro de los rangos de iluminancia.
Tabla XVIIl. Rangos de iluminancia en Lux
A [50-75-100 dreas publicas, y alrededores oscuros
B [50—75—100 | irea de orientacion, corta permanencia.
C |50—-75—100 | drea de orientacion, corta permanencia.
Trabajo de gran contraste o tamario.
D 200 - 300 - 500 Lectura de originales y fotocopias buenas.
Trabajo sencillo de inspeccion o de banco
Trabajo de contraste medio o tamafio pequerio.
B el Lecturas a ldpiz, fotocopias pobres, trabajos moderadamente
dificiles de montaje o banco.
7 |1000 - 1500 - 2000 Trabajos 48 poco contraste o muy pequefios de tamario,
ensamblaje dificil, etc.
G |2000 - 3000 — 5000 Lo mismo du_mn_re penodos prolongados. Trabajos muy dificiles
de ensambiaje, inspeccion o de banco.
H  |5000 — 7500 — 10000 Trabajos muy exigentes y prolongados.
I 10000 — 15000 — 20000 Trabajos muy especiales, salas de cirugia.

Fuente: TORRES, Sergio. Ingenieria de plantas. p. 12.
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Se determina una clasificacion D, ya que el trabajo se centra en
inspeccion y lectura; ademas de clasificacion dentro de la creacion de pacas;
también, se recomienda 300 luxes dentro de los rangos segun el factor peso, ya

que el trabajo no es riguroso en temas de vision ni excesiva exactitud.

° Determinar el factor de mantenimiento

Tabla XIX. Factor de mantenimiento

Ambiente Factor de mantenimiento
Limpio 0,8
Sucio 0,6

Fuente: elaboracion propia.
Factor de mantenimiento = 0,8 = limpio
El factor 0,8 se indica en la iluminaria por el hecho de que el equipo es
nuevo y su tiempo de vida es de hasta 50 000 horas y su falla podria llegar

hasta los 10 afios desde su instalacion.

° Determinar los valores de la cavidad zonal
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Figura 17. Relaciones de cavidad zonal

Hca=5.15
T
]
»
<
o
o
w

Hcp =0.85

Fuente: elaboracion propia.
o Calcular la relacion de la cavidad zonal

En el caso de la iluminaria que se quiere implementar constara de dos
relaciones de cavidad zonal (habitacion y suelo), ya que la cavidad del techo es

cero, por lo tanto, no se toma en cuenta.

o Cavidad zonal de la habitacion

Donde la formula es:

5+ Hcax*(L+A)
(L*A)

Rca =
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Donde:

Rca = relacion de la cavidad zonal de la habitacion
Hca = altura util de la habitacién
L = largo

A = ancho
Célculo de relaciones de cavidad zonal:

5%5,15%(30+ 12) B
(30 * 12) B

Rca = 3,00

o Cavidad zonal del suelo

Donde la férmula es:

S*xHcp* (L+A)
(L *A)

Rcp =

Donde:

Rcp = relacion de cavidad zonal del suelo
Hcp = altura de la cavidad del piso
L = largo

A = ancho
Céalculo de relacion de cavidad zonal:

5% 0,85 % (30 +12)

(30 % 12) 0,50

Rep =
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° Reflectancia efectiva

Se utilizan los factores:

o Reflectancia efectiva del piso = Pf = 0,3
o) Reflectancia efectiva de la pared = Pp = 0,5
o Relacion de cavidad zonal del suelo = Rcp = 0,50

Dentro de la tabla de reflectancia efectiva cielo-piso, el Pf sera el rango
horizontal mayor, el Pp el rango horizontal menor y el Rcp el rango vertical. (Ver
tabla en anexos).

Se determina:

Reflectancia efectiva = Pcc = 28

. Valor de K

Se utilizan los siguientes datos:

o Reflectancia efectiva = Pcc = 28
o Reflectancia efectiva de la pared = Pp = 0,5
o Relaciéon de cavidad zonal de la habitacion = Rca = 3,00

Y la tabla de indice K:
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Tabla XX. indice K

COEFICIENTES DE UTILIZACION PARA ALGUMNAS LUMIMNARIAS TIPICAS

Poc

Distribucidn 80 70 50 30 10

Tipica Pp |70 50 30 10 70 [50 [30 [10 | S0 [30 [10 [S0 [30 [10 [50 [30 [10
RCA | Coeficientes de Utilizacidn, método cavidad zonal, Pep=20

A

Incandescen |1 | .86 | B4 | .82 | .79 | .84 | 81|79 |77 |77 | .75 | .74 | .73 |.72 | .71 | .70 | .69 | .68

te 2 |81 |.77|.73|.70 (.79 | .75 | .71 | .69 [ .71 | .69 | .66 | .68 | .66 | .64 | .65 | .63 | .62
3 76 | .70 | .66 | .62 |.74 .69 | .65 | .61 | .66 | .63 | 60 | .63 | .61 | .58 | .61 | .59 | .57
4 71 | .64 | 59 | 56| .69 | .63 .59 | 55 | .61 | .57 | .54 | 58 | .55 | .52 | .56 | .54 | .51
5 67 | .59 | 54 | 50| .65 [.58 | .53 | 49 | .56 | .52 | 49 | .54 | 50 | 48 | .52 | 49 | 47
[ 63 [ .55 | 49 | 45 | 61 [ .54 | 49 | 45 | 52 | 47 | 44 | 50 | 46 | 44 | 40 | 45 | 43
7 50 [ 50 [ .45 | 41 |57 [ .40 | 44 | 41 | 48 | 43 | 40 | 46 | 42 | 29 | 45 | 41 | 39
8 55 (46 [ 41 | 37| .54 .45 | 40 | 37 | 44 | 40| 36 | 43 | 39 | 36 | 41| .38 | .35
9 51 (.43 (.37 | .34 | .50 (.42 .37 .33 | .41 |.36| .33 | .40 | .35 | .33 | .38 | .35 | .32
10 | 47 |38 | .32 | .20 46| 37| 32| .20 36| .31 |.28|.35|.31 | .28 | .34 | .20 .27

B

Nean 1 |73 | .70 | 68 | 86 | .71 | 68 | &7 | 65 | 66 | &4 | B3| .83 | .82 | &1 | 61 | .80 | 59
2 |.67 |.63|.59|.56 .66 | .62 |.58 |.56 (.59 | .57 |.54 (.57 .55 |.53|.55|.54 |.52
3 |62 | 57| .52 | .40 | &1 | 56 | .52 | .48 [ 54 | 50| 47 | 52 | 49 | 47 | 51| .48 | 46
4 | .58 |.51|.46 .43 | .57 | .50 | .46 | .42 .49 | 45| .42 [ .47 | .44 | 41 | 46 | .44 | 41
5 | .53 |46 | .41 |.37 (.52 |45 | .40 | .37 (.44 | 40 | .36 | 43 | .39 | .36 | .41 | .38 | .36
6 | .50 | .42 | .36 |.33| .48 | a1 | 36| .32 |40 | 35| 32| 30|35 32| 38| .34 32
7 |46 |.38|.32|.29 (.45 |37 |32 |.29 (.36 | .32 | .28 (.35 (.31 | .28 | .34 | .31 | .28
8 |42 |.34|.29|.25|.41|.33|.28|.25 (.32 |28 |.35|.32 (.28 | .25 | .31 | .27 | .24
9 | .30 | 31| .25 | .22 | 38| 30| .25 | .22 | 20| 25| 22| 20| 24 21| 28| .24 21
10 |36 |.28 | .23 | .19 (.36 | .27 | .23 | .19 |.27 | .22 | .18 |.26 .22 | .19 |.25|.22 | .19

C

Mercurio i 98 | 96 | @5 92 | .91 | 90 87 | e | 8%
2 24 | 91 | B89 B9 | 87 | .86 B85 | .84 | B3
3 .80 | .87 | .85 87 | .85 | .83 .83 | .82 | B0
4 87 .83 | 8 B4 | 81 | .80 81| .79 | .78
5 .83 | .80 | 77 Bl | .78 | .78 - i )
[ -3 I B A= - e | g7 78] 73
7 78| .74 | 72 6| 73| 71 4|72 | 70
8 75 | .72 | &9 Fa | .71 | 89 2| .70 | 68
9 73 |63 | &7 72| 68 | 66 70| .68 | 6
10 7o | 87 | &4 BO | .86 | B4 68 | .88 | 84

Fuente: TORRES, Sergio. Ingenieria de plantas. p. 18.

Flujo luminico

La férmula para deducir el flujo luminico es:

(area * intensidad luminica)

"~ ( Factor de mantenimiento * K)
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Donde:

¢ = flujo luminico

Area = area en metros de la bodega (largo por ancho)
Intensidad luminica = 300 luxes

Factor de mantenimiento = la limpieza de la lampara en %
K = indice K

Célculo de flujo luminico:

_ (360m? %300 Lux)

= 21428571 L
(0,8 % 0,63) w

NuUumero de lamparas:

Aqui se necesita hacer la conversién de watts a lumen:
1 watt = 80 lumen
300 watts (4 tubos de 75 watts) * 80 lumen = 24 000

Ahora la férmula para la potencia de la lampara es:

Flujo luminico
NL

~ Potencia de lampara elegida
Donde:
NL = nimero de lamparas

Flujo luminico = el calculo en el inciso 6 en lux

Potencia de lAmpara = conversién anterior en lumen
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Calculo del numero de lamparas:

214285,71
24000

NL = = 8,92 = 9 Lamparas

Area cubierta:

La férmula es:

Donde:

AC = area cubierta
Area = largo por ancho en metros de la bodega

NL = nimero de ldmparas
Célculo de éarea cubierta:

360 m?
= = 40

AC
9

Espaciamiento entre lamparas:

La férmula es:
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Donde:

E = espaciamiento
AC = area cubierta

Céalculo de espaciamiento:

E = V40 = 6,3

Numero de lamparas a lo largo y ancho:

Las formula a lo largo es:

largo de bodega

NLL =
E

Donde:

NLL = nimero de ldmparas a lo largo

E = espaciamiento

Céalculo de namero de lamparas a lo largo:

Las formula a lo ancho es:

ancho de bodega
E

NLA =
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Donde:

NLA = numero de lamparas a lo ancho

E = espaciamiento

Calculo de namero de lamparas a lo ancho:

NLA = 12—19~2
63 7T

)

Distribucién de lamparas

Figura 18. Distribucion de lamparas

O

L O O @

O
O
O
O

Fuente: elaboracion propia.

74



3.2.2. Ventilacion industrial

La zona en donde se encuentra la bodega se ha establecido en los dltimos
aflos como un area industrial, con la excepcion del terreno que colinda a la
derecha de la organizacion en donde esta establecida una casa de un nivel. Lo

cual da la posibilidad de hacer un estudio de renovacion natural.

La ventilacion natural, es el aprovechamiento de los medios naturales
disponibles para introducir aire a la bodega, pase por ella y sea expulsado.
Para ello se presente un disefio de un sistema de ventilacion con base en las
formulas de flujo.

Para el volumen necesario por persona tomaremos en cuenta la tabla:

Tabla XXI. Volumen de aire necesario por persona/hora/m3

Hospitales, salas generales 60
Hospitales, salas de heridos 100
Hospitales, salas de enfermedades 150
Talleres 60
Industrias insalubres 100
Teatros y salas de reunién 50
Escuela de nifios 15
Escuela de adultos 30
Estancias ordinarias 10

Fuente: TORRES, Sergio. Ingenieria de plantas. p. 20.

Ahora bien, la ventilacion industrial se mide en numero de veces que

cambia el volumen del aire por hora tomando en cuenta esta tabla:
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Tabla XXII. Renovaciones de aire necesario segun el lugar

Renovacion del aire en locales o :
habilitados N.° Renovaciones/hora

Catedrales 0.5
Iglesias modernas (techos bajos) 1-2
Escuelas, aulas 2-3
Oficinas de bancos 34
Cantinas (de fabricas o militares) 4-6
Hospitales 5-6
Oficinas generales 5-6
Bar del hotel 5-8
Restaurantes lujosos (espaciosos) 5-6
Laboratorios (con campanas localizadas) 6-8
Talleres de mecanizado 5-10
Tabernas (con cubas presentes) 10-12
Fabricas en general 5-10
Salas de juntas 5-8
Aparcamientos 6-8
Salas de baile clésico 6-8
Discotecas 10-12
Restaurante medio (un tercio de los 8-10
fumadores)
Gallineros 6-10
Clubs privados (con fumadores) 8-10
Café 10-12
Cocinas domésticas (mejor instalar

10-15
campana)
Teatros 10-12
Lavabos 13-15
Sala de juego (con fumadores) 15-18
Cines 10-15
Cafeterias y comidas rapidas 15-18
Cocinas industriales (indispensable usar

15-20
campana)
Lavanderias 20 - 30
Fundiciones (sin extracciones localizadas) 20 - 30
Tintorerias 20 - 30
Obradores de panaderias 25-35
Naves industriales con hornos y bafios (sin

30 - 60
campanas)
Talleres de pintura (mejor instalar 40 - 60
campana)

Fuente: elaboracion propia.
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Datos preliminares:

Numero de personas en el area: 12

Tipo de proceso: creacidén de pacas

Renovacion de aire necesarias por persona: 60 hora/m3
Ancho = 12 metros

Largo = 30 metros

Alto = 6 metros

Renovaciones de aire por hora: 5 (tabla. / no fumadores)

Ahora se calcula el sistema de ventilacion

Flujo de aire

Férmula:

Donde:

Q= flujo del aire en mt*/Ra

C = coeficiente de entrada por la ventana

Tabla XXIll. Coeficiente de entrada de la ventana

Coeficiente Caracteristicas
0,25-0,35 |Cuando actia longitudinalmente
0,3-0,5 |Cuando actua perpendicularmente

Fuente: TORRES, Sergio. Ingenieria de plantas. p. 20.
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A = area de paso de las ventanas en metro cuadrado

V = volumen total del aire

. Célculo

Calcular el volumen:

Volumen = 30 metros * 12 metros * 6 metros = 2 160 m3

Segun la tabla se debe evacuar el aire 5 veces el contenido total de aire

por hora.

Volumen total = 2 160 m3 x5 = 10 800 m3

Luego usando la formula de caudal:

Q=C*A=*xV

Esta formula se igual al resultado obtenido anteriormente Q = 10 800 m3.

Y se parte de tener una velocidad de 2 km/h longitudinal (Velocidad del

viento el dia de la prueba) al edificio.

10800 = 0,25 x4 * 2 000 metros

Despejando el area:

A=216
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Con este dato se distribuye de la mejor manera el edificio en cuanto a

ventilacion:

A = largo * ancho
21,6=30*a
A = 0,72 metros

Es decir que se puede hacer ventanas de 0,72 metros de ancho en la

pared del edificio, a todo el largo de este.

3.2.3. Piso industrial

Como la bodega era un lugar solo de almacenamiento antes de la

construccion y reorganizacion de esta, el piso ya estaba establecido en:

o Industria general de trabajo pesado: el cual es un piso que se caracteriza
por ser durable, resistente y confiable que se exige en las organizaciones
para maquinaria pesada. En este caso es un piso de concreto con
tratamientos superficiales, selladores y endurecedores.

o Juntas: tienen como finalidad permitir los movimientos del concreto y
evitar las fisuras irregulares y caprichosas, que se producen como
consecuencia de asentamientos, retracciones del concreto, cambios de

temperatura y esfuerzos debidos a cargas aplicadas.

Hay tres tipos de juntas: de dilatacién o aislamiento, de contraccién y de

construccion.
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Tabla XXIV. Disefio de juntas

Recomendacion Caracteristicas Disefio
Recomendado / Alto Juntas en construccion I
(franjas adyacentes) I O o
DB@B®
Juntas aserradas -— Franjas adyacentes
(franjas alternas) T T 1T T
O@®@eR®
Franjas alternas
No recomendado / bajo N I
D Losas vaciadas primero - — _.[__-
D Losas de relleno T T —'[——'

Tablero de ajedres

Fuente: elaboracion propia.

3.2.4. Ruido

Esencialmente es conocido como un sonido innecesario e indeseable que
es producido dentro de una habitacion; también, se puede considerar como una
propagacion de vibraciones que emite energia de la misma magnitud en todas
direcciones, en donde ocurrird un fendmeno llamado divergencia esférica, que

creara un sonido fuera de lo habitual.
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Ahora bien, los niveles de ruido que hacen dafio son todos aquellos que

sobrepasan los 85 decibeles a exposiciones largas.

Tabla XXV. Tiempo de exposiciéon por dia (-85dB)

Accion Max. dBA
P4jaros cantando 20 dBA
Susurro del viento en los
arboles 25 dBA
Sala de estudio 35 dBA
Computadora 45 dBA
Conversacion entre dos
personas 55 dBA
Aspirador 70 dBA
Oficina (10 personas) 75 dBA
Camion de la basura 85 BA

Fuente: elaboracion propia.

Segun el estudio de decibeles en la bodega nueva de Polo Norte S.A.
marca un ruido constante de 55 decibeles durante las 8 horas de trabajo. El

cual no es dafiino, ya que es intermitente el uso de la compresora.
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Figura 19. Medidor de decibeles en Sound Meter

Sound Meter

May 16, 2019

Conversation

TIME  min  AVG  MAX | 2

00:41  18dB 38dB 57dB O

S 4 SN ST

Fuente: IPhone App Store. Sound Meter. https://www.apple.com/la/ios/app-store/. Consulta: 25
de mayo de 2019.

Para este estudio se utilizd una aplicacion via teléfono inteligente llamada
Sound Meter, dicha aplicacion se encuentra en el appstore de Apple, y funciona
como un decibelimetro que mide el ruido dentro de un ambiente; ademas,
puede calibrarse segun el tipo de ruido y el tipo de trabajo del que se esta

analizando.
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Figura 20. Icono de aplicacién Sound Meter

B

Fuente: IPhone App Store. Medidor de decibeles. https://www.apple.com/la/ios/app-store/.
Consulta: 25 de mayo de 2019.

3.2.5. Tipo de pintura
La pintura para escoger sera para el piso industrial. Se hizo una cotizacion
con base en la necesidad y la propuesta del ingeniero de logistica, que era una
pintura epoxica.
Se cotizd en pinturas Paleta, ya que en otros lugares como CODIRSA S.A.
presentaban la pintura epdxica con todo y servicio de recubrimiento; también,

los costos elevados de lugares como CEMACO.

La cotizacion es la siguiente:
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Tabla XXVI. Cotizacion de pinturas Paleta para pintura epoxica

L L . Precio Precio
Cédigo Descripcion Cantidad Unidad | unitario | especial Subtotal
52,42-01 | Catalizador 15 Galon Q561,00 | Q 420,75 | Q 6 311,25
Epoxico
5240-01 | Resina Epéxica | 15 Galén Q585,00 | Q438,75 | Q 6581,25
Total Q12 892,50

Fuente: elaboracion propia.

3.3. Seguridad del entorno industrial

Destinada a conservar y garantizar condiciones ambientales favorables en
el entorno en donde se desarrolla la actividad laboral en base a normativos

legales de seguridad industrial.

3.3.1. Areas sefializadas de trabajo

La empresa Polo Norte S.A. busca en este nuevo espacio la seguridad,
comodidad y confiabilidad de sus colaboradores con base en el orden y las

normas que rigen un 6ptimo ambiente de trabajo.

Por ello es importante que haya una adecuada sefalizacién de seguridad
industrial en los pisos del nuevo espacio, para que ayuden a tener orden,
menores accidentes, mejor ambiente laboral, en las areas de trabajo y pasillos;
también, en los almacenes de materiales, herramientas y equipos deben

limitarse visualmente segun el reglamento OSHA.

La sefalizacion se hard con base en el espacio y las areas establecidas

segun el recorrido del proceso y el diagrama de colores siguiente.
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Tabla XXVII. Estandar de colores para marcaje de pisos

Uso Para delimitar
Pasillos, carriles de trafico y celdas de
Amarillo trabajo.

Equipo y aparatos (estaciones de trabajo,
carro, anuncios de piso, estantes, entre
otros) que no estén dentro de otros

Blanco cbdigos de color.

Materiales y componentes, que incluye
Azul,  verde, | materia prima, producto terminado y en
negro proceso.

Materiales o producto detenidos para
Naranja inspeccidn.

Defectos, desechos, reproceso y areas de
Rojo tarjeta roja.

Areas que se deben mantenerse libres
por motivos de seguridad / conformidad
(por ejemplo, areas enfrente de paneles
eléctricos, equipo contra incendios,
equipo de seguridad tal como estaciones
para lavado de ojos, regaderas de
emergencia y estaciones de primeros
Rojo y blanco |auxilios).

Areas que se deben mantener libres con
propésitos operativos (no relacionados
Negro y blanco | con la seguridad y conformidad).

Areas que podrian exponer a los
Negro y |empleados a riesgos especiales, sean
amarillo fisicos o para la salud.

Fuente: elaboracion propia.

La sefializacion se rige por el Acuerdo Gubernativo 229-2014 en el cual
establece, en el capitulo lll, sefializacion de los locales de trabajo, articulos del
105 al 108, la identificacion de riesgos y las medidas respectivas que se deben

tomar en cuenta.
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3.3.2. Extintores

Los extintores son artefactos destinados a apagar fuegos. Dentro de los
cuales estan los extintores ABC de polvo quimico seco utilizados para combatir

fuegos como:

o Clase A: combustibles solidos
o Clase B: combustible liquidos
o Clase C: combustibles gaseosos

Estos extintores deberan colocarse a una distancia minima de los posibles
causantes de un incendio, basados en el codigo técnico de la edificacion CTE,
en su documento basico de seguridad contra incendios (DB Sl) y el reglamento
de seguridad contra incendios en los establecimientos industriales (RSCIEI)
establece que: el recorrido real en cada planta desde todo origen de evacuacion

hasta un extintor no debe superar los 15 metros.

Figura 21. Emplazamiento de un extintor

8 h [

D maxima ALTURA

HASTA EL EXTINTOR MAXIMA
MAS PROXIMO 1,70 m

15m

= Facilmente visibles y accesibles
= Proximos a los puntos de utilizacion
= Proximos a las salidas de evacuacion

ORIGEN DE EVACUACION | CUALQUIER PUNTO DEL SECTOR

Fuente: Direccion Seguridad e Higiene de ASPEYO. Procedimiento para la seleccién de los

extintores. p. 13.
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3.3.3. Sefalizacion areas de evacuacion

El tipo de edificio en donde se llevara a cabo la actividad de la empresa
Polo Norte S.A. es de primera categoria. El &rea administrativa sera establecida
por adelante, con el area de recepcion de materia prima y por detras del area

de proceso y producto terminado.

Por lo tanto, la bodega contara con dos salidas de emergencia que seran
ubicadas en la parte delantera de la empresa; la primera tendra una ubicacién
por el lado del area administrativa y la segunda por el lado de recepciéon de

materia prima.

Ademas, deberan cumplir con los aspectos minimos del Acuerdo
Gubernativo 229-2014 en el capitulo 2, condiciones generales de los locales y

ambiente de trabajo, articulos del 67 al 72, puertas y salidas de emergencia.

También, en la base legal de CONRED el articulo 3 inciso a) de la Ley de
la Coordinadora Nacional para la Reduccién de Desastres, Decreto 109-96:
“‘establecer los mecanismos, procedimientos y normas que propicien la
reduccion de desastres, a través de la coordinacion interinstitucional en todo

territorio nacional™. Colores de seguridad.

Las sefiales tienen aspectos minimos:

o Paso 1: definir dentro del cédigo de colores, el adecuado para la sefial de

las areas de evacuacion.

3 CONRED. Ley de la Coordinadora Nacional para la Reduccion de Desastres, Decreto 109-96,
Articulo 3. p. 2.
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Figura 22. Contraste de color de las rutas de evacuacion

Identificacion y senalamientos para indicar
salidas de emergencia, rutas de evacuacion,

Condicion segura zonas de seguridad y primeros auxilios, lugares
de reunién, regaderas de emergencia,
lavaojos, entre otros.

Fuente: CONRED. Manual de uso, guia de sefializacion de ambientes y equipos de seguridad,

tabla de colores de seguridad. p. 4.

Paso 2: definir la forma geométrica de ambientes y equipos de seguridad.

Tabla XXVIII. Forma geométrica
Objetivo Forma Geométrica Senal
Proporcionar Informacion
sobre alglin objeto,
identificacion de Informacién
materiales, o realizar una
accion indicada en la
figura.
Advertir un Peligro
Prevencion
Prohibir una accion
susceptible de provocar un Prohibicion
riesgo
Exigir una accion N
determinada Q Obtigacion
Identificar la presencia de Material
Materiales Peligrosos en Peli rosoas ::1;;5 rte
transporte g po

Fuente: CONRED. Manual de uso, guia de sefializaciéon de ambientes y equipos de seguridad,

tabla de colores de seguridad. p. 6.
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La forma geométrica que se utilizara sera la de informacion para lograr
llamar la atencion del trabajador e identificar que accion se desarrollara en esa

area.
o Paso 3: se define el simbolo a utilizar para la atencién a riesgo,
emergencia o desastre. Estos deben ser simples y entendibles para las

personas tomando en cuenta las caracteristicas del ambito nacional.

Tabla XXIX. Ejemplos de simbolos a utilizar

Simbolo o pictogramas Descripcion
1. Una flecha con una direccion

establecida.
|:> 2. Direccion de socorro.
3. Mayormente su color caracteristico
es blanco.
1. Es referente a las personas con
alguna discapacidad.

2. Mayormente su color caracteristico
@ o

es blanco.

3. Se utiliza para accesos o0
aparcamientos adaptados para
problemas de movilidad.

1. Es referente a prevencion de pisos
mojados.

2. Mayormente su color caracteristico
es negro.

3. Interpreta el movimiento de
deslizamiento.

Pa

Fuente: elaboracion propia.

o Paso 4: se desarrolla la sefial juntando los tres pasos anteriores para

crear la sefal de vias de evacuacion.
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Figura 23. Ejemplo de sefializacion

Color de Color de e . ~
. Forma geomeétrica Simbolo Senal
seguridad contraste
: R&N
Fuente: elaboracion propia.
3.4. Seguridad y salud laboral

Medidas y procesos creados para preservar integridad fisica de los
colaboradores y minimizar los riesgos que puedan existir dentro de sus areas

de trabajo.

3.4.1. Medidas de proteccidn

La empresa Polo Norte S.A. quiere adoptar el rol de una empresa segura,
en el nuevo espacio a desarrollar por lo tanto se ha decidido incluir medidas de
proteccion al colaborador para no tener incidentes, accidentes, ausencias y
cumplir con inspecciones de seguridad por cualquier certificacion futura. Entre

ellas se tienen:

o Contar con el equipo de proteccion personal.
o Casco (al usar montacargas)
o Chaleco refractivo (al usar montacargas)
o Cincho de carga pesada
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o Sefializacion de &reas y pisos

o Sefializaciéon de rutas de evacuacion

o Extintores contra conatos de incendio

o Manual de limpieza

o Creacion del botiquin de primeros auxilios
3.4.2. Andlisis de riesgos

Se realizard un analisis y documentacion en las diferentes areas de
trabajo, utilizando la técnica que se denomina ¢WHAT IF?, la cual es
considerada un método creativo, ya que, se elabora con el objetivo de imaginar
varios escenarios, creando preguntas sobre las instalaciones, empezando con

la pregunta ¢ Qué pasaria si...? y utilizando una plantilla como la siguiente:

Figura 24. Formato ¢ WHAT IF?

Andlisis de riesgos (WHAT IF? Proceso estudiado:
Departamento Area: Evaluador
Responsable:
Fecha de ejecucion: Equipo de Trabajo para analisis
Preguntas con caracteristicas ¢ Que
pasa si?
¢, Qué pasa si? Consecuencias | Protecciones Recomendaciones
o Riesgos

Fuente: elaboracion propia.
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3.4.3. Prevencion de riesgos

Articulo 302, servicio de salud en el trabajo, capitulo 3, titulo 4, pagina 49,
Acuerdo Gubernativo 229-2014, reforma 33-016, también, llamados servicios de
salud en los lugares de trabajo son definidos como servicios preventivos,
necesarios para establecer y conservar un medio ambiente de trabajo seguro y
saludable para el trabajador y el patrono, que favorezca la relacion con el
trabajo, la adaptacion de este a las capacidades de los trabajadores.

También, el articulo dicta que, la organizacion cuenta con menos de
10 trabajadores, el encargado de velar por la prevencion serd un monitor de
seguridad y salud ocupacional con capacitacion de primeros auxilios y uso del
botiquin abalado por el Instituto Guatemalteco de Seguridad Social, IGSS, o el

Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social.

Por lo tanto, se propondra el perfil de monitor.

Figura 25. Perfil del monitor

Perfil de los monitores de salud y seguridad ocupacional

Numero de trabajadores
en el lugar de trabajo Perfil del Monitor de SSO Monitores por jornada de trabajo

Menos de 10 Trabajador capacitado por el | Una persona por jornada de trabajo
Instituto Guatemalteco de Seguridad
Social o el Ministerio de Salud
Pablica y Asistencia Social, en
primeros auxilios y uso del botiquin

Fuente: Acuerdo Gubernativo 229-2014. Reglamento de salud y Seguridad Ocupacional.
Capitulo Ill, Servicios de Salud en el Trabajo, Tabla de perfil de los monitores de salud y

seguridad ocupacional. p. 50.
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3.4.4. Capacitacion

El patrono debe proporcionar a los trabajadores una formacion e informacién
adecuada sobre la forma correcta de manipular las cargas y los riesgos que se
corren al no hacerlo de la manera correcta. En todo caso, debe informar siempre
al trabajador, del peso exacto de la carga que tiene que manipular, para que esté
adopte las precauciones previas en las capacitaciones.*

Las capacitaciones que se deberan impartir seran:

. Uso de montacargas

o Uso de equipo de proteccion personal
o Primeros auxilios (para el monitor)

o Uso del botiquin (para el monitor)

o Uso de areas de evacuacion

o Uso de sefalizacién de piso

3.5. Techo

Cubierta de una nave industrial que tiene como funcién proveer proteccion

de la zona superior.

3.5.1. Tipo de edificio

El edificio o bodega en donde ahora estard ubicada la empresa Polo
Norte S.A. se define como una estructura de marcos rigidos de hormigon y
concreto armado, las paredes son de block con acabados finos, ventanas de
gran tamafno y pisos de concreto armado distribuido en losas. Este disefio es

catalogado como primera categoria.

4 Ministerio de Trabajo y Prevision Social. Acuerdo Gubernativo 33-2016. p. 17.
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Este espacio esta conformado solo de un nivel.

o ler. Nivel
o Area de ingreso de materia prima
o Area de clasificacion de mercaderia
o Area de seleccion de mercaderia
o Area de operaciones
o Area de flagelacion de empaque
o Area de almacenamiento
S Area para oficinas
o Parqueo

3.5.2. Techo industrial

La empresa Polo Norte S.A. ha disefado una bodega de 12" por
30” metros cuadrados, la cual ha sido cubierta por un techo plano. Este tipo de
techo es de concreto y necesitan 2 % de inclinacién como minimo con respecto

a la corona del edificio.

Este tipo de techo tienden a ser menor en precios, necesitan de columnas
si el edificio es muy grande, el cual, si lo es, y cuenta con dos columnas en
medio de la estructura. El techo plano esta disefiado para edificios de primera

categoria.
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Tabla XXX. Ventajas y desventajas de techo plano
Techo plano
Ventajas Desventajas
Es menos costoso de instalar, ya | 1. Requiere aislamiento térmico, ya
que, solo requiere vigas de soporte, gue esta expuesta a lo largo del dia
asi también menos mano de obra y a temperaturas altas, produce calor
materiales necesarios. dentro de la estructura.
Puede ser cubierto con asfalto y | 2. El costo de mantenimiento es muy
caucho sintético. elevado.
Produce mas espacio dentro de la | 3. Si la estructura es muy elevada
estructura, y se puede construir necesitan la ayuda de columnas
sobre el techo plano. internas que sostengan el techo y
no se curve.
El sistema de engargolado | 4. No es desmontable.

garantiza una excelente

impermeabilidad.

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XXXI. Creacién de un techo plano en imagenes
Ejemplo de techo plano
1. Plano 2. Disefio 3. Estructur | 4. Vista 5. Vista
_interna

externa

Fuente: elaboracion propia.
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3.6. Planeacion de procesos
En esta seccibn se plantean las propuestas de diagramas que estan
basados en el proceso productivo, tiempos y necesidades del trabajador con la
finalidad de crear un flujo de trabajo efectivo.
3.6.1. Diagrama de operaciones
Es el diagrama con mayor facilidad de comprensiéon del proceso o

actividad de trabajo, muestra el proceso como se observa a simple vista, en

este se utilizan simbolos de inspeccion y operacion.
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Figura 26. Diagrama de operacion de creacion de pacas 500 libras

DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERACION
PROCESO | elaboracion de pacas |EMPRESA| Polo Norte S.A.
METODO | propuesta FECHA mayo 2019

Separacion de Mercaderia Pacas 500 Libras — Para Elaborar 10
en Tallas y Genero Colocar ropa en prenzadora Pacas
Edades 0-3 (nifio/nifia) Pes o 500 Libras

—_—»
Edades 412 (junior XL)

.

Edades 13-27 (S, X, M)
S COMPRIME BOLSAS

Edades 27+ (L,G, XL)

INGRESO MATERIA PRIMA

| Volumen Puede ser bajo

SEPARACION POR
GENERO
PESO DE ROPA POR
NIFIOS (S, XS, XSS)| GENERO

P —
ADULTOS (LMG, LG)
T

SEPARACION POR
TALLAS

SELECCION DE MATERIA
PRIMA

ee

v

SE EXTRAE DE
PRENZADORA

ColorBlanco, Negro|
-

COLOCAR ROPA EN BOLSAS

SE PESA LA ROPA POR
GENERO

SEFLEJA LA BOLSA DE
AMBOS LADOS

Actividad Simbolo

SE COLOCA LA ROPA
EN PRENZADORA

12

ALMACENA PRODUCTO

o

@ 00 ©

1 TERMINADO
SELLADO Y VERIFICACION
DE PRODUCTO
(01 TERMINADO

Fuente: elaboracion propia.

3.6.2. Diagrama de flujo

A continuacion, se presenta el diagrama de flujo de creacion de pacas
500 libras.
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Figura 27. Diagrama de flujo de creacién de pacas 500 libras

Diagrama de proceso de operacion
Proceso elaboracion de pacas |Empresa | Polo Norte S.A.
Método Propuesta Fecha mayo 2019
Analista Carlos de Lebn Area Miscelaneos

Colocar ropa en Separacién de Mercaderia en Pacas 500 Libras — 10
Prensadora Tallas y Genero — Pacas
i
Peso 500 libras

Edad 4-12 (junior X1)

1 R i M)
EBBRRIE Eesdsano waw |
BOLSAS. —
Ed2d 27+ (L G. XU
_—
VOLUMEN PUEDE SER|
A 500 UBRAS

CONTENEDOR DE MATERIA|
PRIMA

TRASLADO A
BODEGA

eso oe SEPARACION POR
09 ROPA POR RO

GENERO INGRESO MATERIA

Nifios (5. XS, XS5)
—

Adultos (L MG. LG)

10 EXTRAE DE
PRENSADORA SEPARACION POR
TALLAS

054

SELECCION DE
MATERIA PRIMA

TRASLADO PARA
SEPARAR DE
MERCADERIA

Color Blanco/Negro

~10

COLOCAR ROPA
EN BOLSAS

TRASLADO A
BASCULA

FLEJAR LA
BOLSA

PESAR LA ROPA
POR GENERO

TRASLADO A
PRENSADORA

COLOCAR ROPA EN
PRENSADORA

TRASLADO A

ALMACEN
Actividad | Simbolo
1 12
ALMACENAR
PRODUCTO
- TERMINADO
o
_m 1 SELLADO Y
VERIFICADO DE
—v PRODUCTO
- TERMINADO
— I

<BO 0|0} 0

Fuente: elaboracion propia.

3.6.3. Diagrama de recorrido

A continuacion, se presenta el diagrama de recorrido de la empresa.
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Diagrama de recorrido

Figura 28.
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Fuente: elaboracion propia.
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3.6.4. Distribucion de la planta

En el proceso de la creacion de pacas, se establece en forma de
operaciones continuas, el cual establece que se realiza durante un periodo de

tiempo y siempre de manera continua.

Ahora bien, segun el disefio de LAYOUT de una planta industrial nuestro
proceso de creacion de pacas tomard el nombre de LAYOUT en linea o por
producto, el cual se utiliza para producciones continuas de productos de una

misma familia.

Todo esto para una buena distribucién de planta que contenga una buena
unidad de todos los elementos, circulacion minima entre cada area de trabajo,
seguridad para la reduccion de accidentes y flexibilidad para cambios menores

futuros dentro de la organizacion.

Entonces se crea una matriz de cercanias o de relacion entre areas para

crear un criterio cualitativo.
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Figura 29. Matriz SLP (Systematic Layout Planning)

Ingreso de Mercaderia

Seleccion de Mercaderia 2
1 3
P 1 B ; <
Clasificacion de Mercaderia 2
1 3 5
6
Colocar Empaques 2 %
1 3 5 7
Compresion de Empaques < 4 6
1 3 5
Peso de Empaques - 4

Flagelar Empaque <

Almacenamiento de Producto Terminado

Fuente: elaboracion propia.
La cual indicara con un numero 1 la distancia mas cercana entre las areas
y con un 7 la distancia mas lejana y poder corroborar dicha informacion con un
diagrama de recorrido (ver figura 28).

3.7. Costos de operaciones propuestos

Son los costos que se deben afrontar durante el proceso de creacion de

pacas y su distribucion.
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3.7.1. Proceso de creacion de pacas

o Materia prima

o Precio del producto por libra

El producto es transportado de Chicago o Meryland en furgon y su costo
promedio es de US$ 14 000 por 44 000 libras (los cuales pueden variar segun
el peso y numero de miscelaneos de los sacos o pacas); ademas, el estimado
de precio por prenda es de US$ 0,35.

o Flete (Estados Unidos a Guatemala)

El transporte de Estados Unidos o Canadé hacia Guatemala es en un
cabezal promedio con un furgobn de 40 pies, el cual tiene un costo de
US$ 2 800, por envio.

o Tramites aduaneros

Con la mercaderia maritima: se necesita una factura comercial, lista te
empaque, BL. Luego, se paga a la naviera los gastos de transporte y
administrativo. Costo: US$ 2 000,00.

Se entregan documentos y se entregan al agente aduanal, quien emite la
DUCA D, paga impuesto; luego, se va a selectivo en donde el cargamento es
evaluado con color rojo y verde para revision; ya pasada la revision, es firmado

y se sellado en la Superintendencia de Administracion Tributaria, SAT.
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Se entrega al transportista, quien emite carta de porte y manifiesto (puerto

para bodegas).

o Transportista (puerto a bodegas)

Costo: Q 1 200,00

o Tramitador aduanero

Por tramite: Q 1 000,00

o Maquinaria
o Prensadora 500 libras
. Material de embalaje: algoddn
. Tipo: vertical

. Voltaje: 380 V/50Hz

" Peso: 950 kg

" Potencia: 7,5 kw

. Tamafio: 1 000*700 mm
" Costo: Q 13 680,00

o Prensadora 1 000 libras
. Material de embalaje: metal, papel, plastico, madera, Pet.
. Tipo: vertical

" Voltaje: 380 V
" Peso: 1 000 kg
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= Potencia: 2,2 KW
= Tamafo: 900*650*2 100 mm
= Costo: Q 19 000,00

Equipo
o Mesas
" 3 mesas plegables
. Marca: Newstorn
= Forma: rectangular
= Color: Blanco
] Dimensiones: 182 * 72 * 74 centimetros

. Costo: Q 500,00 C/U
. Total: Q 1 500,00

o Montacargas
. Datos de espaciamiento de montacargas:
" Altura: 4 metros
" Pasillo: metros

" Capacidad de carga: 4 000 a 6 000
" Costo: Q 28,000.00 — Q 32 000,00

o Bascula

. Marca: DIGH WEIGH
" Capacidad: 1 000 libras

" Color: gris
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] Costo: Q 1 443,92

" Caracteristica: digital, con soporte de pantalla, rodos
o Bolsas grandes de color
. Marca: RUFFIES PRO
" Capacidad: 60 bolsas
= Costo: Q 95,00
3.71.1. Bodega de producto terminado
La bodega de producto terminado estd dentro del espacio en donde se
realizara el proceso productivo, por lo tanto, sus gastos en servicio de luz,
pintura y acabados seran estipulados en la construccion del espacio en total.

3.7.2. Herramientas

Descripcién de las caracteristicas de los instrumentos utilizados dentro del

area de trabajo para realizar actividades especificas y sus costos.
3.7.21. Flejadora
Su costo es de Q 770,90 es tipo manual, pesa 4 kg es especificamente

para el area de producto terminado, el modelo regular es el SD330 Hand

Strapping tools y se utiliza para pacas y sacos.
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3.7.2.2. Manual de metal fleje

Flejes de material metélico, para la flejadora manual de 300, 500 y
900 libras, el cual, tiene costo de Q 250,00

3.7.2.3. Neumatico plastico fleje
Este producto es un carro mecénico de fleje, modelo AQD-25 marca china,
la cual, se maneja para emplear flejes de polipropileno, su costo de es de
Q 2 649,60.
3.7.24. Carro devanador de fleje
Este funciona para que el colaborador no tenga el cable de fleje enredado,
0 a largas distancias, Su disco es de 31 cm y sus dimensiones son de
55-37 cm, su valor en el mercado es de Q 348,41.
3.7.3. Costo de compresion y flagelar
El costo de compresion es considerado para la organizacion como el gasto
energético de la maquina compresora y las herramientas utilizadas para
flagelar. Por lo tanto, se hace la estimacion segun estos.
3.7.4. Costo de capacitacion

o Uso de montacargas

o Proveedor: INTECAP Guatemala

o Horas: Examen Tedrico 40 minutos / practica 3 horas
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o Costo: Q 600,00

o Capacidad de colaboradores: 2 personas maximo
Uso de equipo de proteccion personal
o Proveedor: monitor de seguridad industrial, ingeniero industrial.

o Horas: 1 hora (uso de chalecos reflectores, cinchos de fuerza,

meétodos de carga, legalidad).

o Costo: Q 500,00 extras a salario base el mes de imparticién de
Curso.
o) Capacidad de colaboradores: 12 personas (todos los

trabajadores).

Primeros auxilios (para el monitor) y uso del botiquin (para el monitor)

o Proveedor: E.F.R Guatemala

o Horas: 6 horas (curso completo)

o Costo: Q 2 850,00

o Capacidad de colaboradores: 25 personas maximo

Uso de areas de evacuacion
o Proveedor: Polo Norte S.A. (encargado de operaciones)
o Horas: 2 hora (ubicacion, legalidad)

o Costo: Q 0,00

Capacidad de colaboradores: 12 personas (total de trabajadores)
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o Uso de sefalizacién de piso

o Proveedor: Polo Norte S.A. (encargado de operaciones)

o Horas: 2 hora (vias de acceso y traslado de area a area, legalidad)

o Costo: Q 0,00

o Capacidad de colaboradores: 12 personas (total de trabajadores)
3.8. Mantenimiento de compresora de pacas

Plan a seguir en caso dicha maquinaria, cumpla con el tiempo establecido
de uso, presente problemas de funcionamiento o en el momento que presente

dafio.
3.8.1. Preventivo
En este mantenimiento se utilizara un plan en donde se busca conservar
el equipo en un estado 6ptimo y de minimo costo en el cual se incluira una
programacién establecida en un periodo de tiempo, tipo de acciones que se
realizaran a la maquinaria.
3.8.2. Correctivo
Se efectuard cuando la maquina presente un desperfecto mecéanico en el

tiempo minimo posible ya que la compresora de pacas se utliza de 5 a

10 pacas diarias, a cargo de un mecénico de confianza de la organizacion.
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3.9. Mantenimiento de montacargas

También conocido como “servicio”, ya que, esta maquina es parecida a un
automovil y su uso es diario se basara en un proceso mas cauteloso basado en

una cronologia de horas trabajadas y tiempos de uso de partes internas.

3.9.1. Preventivo

El mantenimiento de un montacargas es mas cautelar, ya que este se
utiliza diariamente; también, podria pasar todo el dia sin movimiento ni carga
alguna; por lo tanto, el montacargas se basard en una pauta detallada de
trabajo en horas. Un estimado correcto de estas horas puede ser: 200, 400,800,
1 000.

3.9.2. Correctivo
Este se efectuara sobre todo en la parte delantera del montacargas, ya
gue en esta area es la que recibe los pesos y el movimiento de alturas, en
donde se veran afectadas varias piezas: mastil, horquillas, cilindro hidraulico,
mastil, carro porta horquillas. Este se realizard con el mecénico de confianza y
cuando presenten desperfecto mecanico.

3.10. Mantenimiento de polipasto

Se basa en sistema de pruebas basadas en peso y capacidad de la

energia dentro del &rea de trabajo.
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3.10.1. Preventivo

En este mantenimiento el polipasto debe ser separado por partes para
hacer el chequeo preventivo en un tiempo estimado, contar con materiales de
limpieza y lubricacidén; ademas, una prueba con su capacidad minima de peso y

la capacidad maxima de peso.
3.10.2. Correctivo
El mantenimiento se ataca directamente a la falla reportada y se debe

parar actividades, por electricidad y posicién del polipasto; también, procurar

hacer pruebas respectivas de funcionamiento y armazon.
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4. IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

4.1. Localizacion industrial

Se utilizé el método de factores, ya que el lugar ya estaba establecido por
la junta directiva, al igual se necesitaba saber si el lugar era especificamente
industrial; por esta razon, se realiz6 el estudio y con base en los datos se puede
establecer que la zona es en su mayoria industrial con beneficios cercanos

como vias alternas, gasolineras y bancos.

4.1.1. Entorno

La bodega se encuentra en una calle, en donde solo hay ofibodegas,
bodegas, salida trasera de NOVEX, microempresas, tienda de informética. La
via solo tiene un sentido de arriba hacia abajo, cavidad para transporte pesado
de un furgdn, en las esquinas de inicio y finalizacion, varios comedores,

carretas de comida rapida, locales con tiendas y panaderias.
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Figura 30. Entorno de la bodega Polo Norte S.A.

23 1]

Fuente: Google Maps. Bodega Polo Norte, S.A. https://www.google.com/maps/@15.778464,-
90.224424,8z. Consulta: 25 de mayo de 2019.

4.1.2. Capacidad de trabajo

Es considerada como un punto de equilibrio entre los recursos y factores
del trabajo de un individuo, es decir, es todo lo que afecte de forma positiva al
trabajador para que logre su mayor potencial y cumplir las metas laborales

dentro de la organizacion.
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Figura 31. Modelo de capacidad de trabajo
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Fuente: Work Ability House, European Agency for Safety and Health at Work. Manual de
lugares de trabajo saludables para todas las edades, Modelo de capacidad de trabajo. p. 1.

Es el ambiente laboral en el que se envuelve la persona dia con dia y el
ambiente en el que se fue desarrollando durante los afios en actitudes, familia,

reacciones, valores, virtudes, entre otros.

Por lo tanto, se considera poner a prueba actividades para los
colaboradores en donde convivan: tiempo de receso, capacitaciones de trabajo
en equipo, bonificaciones incentivas; también, colocar encuestas a los
trabajadores para conocer que les gustaria que cambiaran en este nuevo
ambiente laboral en cuestiones como entorno, actividades, sistema productivo y

limitaciones que se crean importantes correqgir.
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4.1.3. Ergonomia de trabajo

Hace referencia al trabajo real, es decir, la actividad y como se lleva a
cabo por los colaboradores. Por ello se plantearan acciones que mejoraran la

salud del colaborador en su estacion de trabajo para evitar dolores musculares,

accidentes, lesiones, entre otros.

Tabla XXXII. Meta de la ergonomia

Las tareas que debe
realizar una persona.
Las herramientas
utilizadas

El entorno de trabajo

e |as capacidades fisicas
del cuerpo humano.

En relacion con

e |as limitaciones del
cuerpo humano.

Fuente: elaboracion propia.
Las actividades son:
o Pantallas de visualizacién de datos en area de oficina:
o Monitor: debe estar a una distancia entre 50 y 60 centimetro,
ademas de un angulo 5 a 35 grados por debajo de la horizontal

visual, para que esté debajo de la zona Optima de vision y evitar

posturas lesivas o que la vista se resienta.

114



Figura 32. Zona Optima de vision

ZONA DE VISION
COMODA

Posicion correcta de la pantalla

Fuente: Proyecto Espadelada. Ergonomia, el equipo, el monitor. p. 11.

Teclado: el uso de teclado se deriva en dos cuidados:

o Higiene: lavarse las manos con agua fria, desinfectar el teclado

con trapo mojado y secarlo con un trapo desinfectante.

o Postura: se debe regular la inclinacion en un intervalo de 10 a
15 grados, ademas de tener descansos prudentes para no dafar
las articulaciones.
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Figura 33. Zona Optima de teclado

Fuente: Proyecto Espadelada. Ergonomia, el equipo, el monitor. p. 14.

Superficie de trabajo: es preferible que sea en forma de L y con
movimiento para la silla para el facil acceso de los trabajadores a todas
las é&reas del escritorio, de dimensiones minimas de 120 X
90 centimetros, con un color claro para darle un positivismo al area;

ademas, es preferible tener un reposapiés para los que lo necesiten.

Figura 34. Lugar adecuado de trabajo

By P

Es conveniente dejar libre el espacio bajo la mesa para disponer
de sitio para frabajar y moverse.

Fuente: Proyecto Espadelada. Ergonomia, el equipo, el monitor. p. 16.
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Sillas de trabajo: estas se conforman con un disefio estable en
caracteristicas como: cinco apoyos con ruedas antideslizantes, con un

respaldo disefiado para posturas forzadas graduable en cuanto altura.

Figura 35. Silla de trabajo

Fuente: Proyecto Espadelada. Ergonomia, el equipo, el monitor. p. 18.

Ergonomia postural para areas de seleccion y clasificacion de

Mercaderia.
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Figura 36. Ergonomia postural
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Fuente: Proyecto Espadelada. Ergonomia, el equipo, el monitor. p. 35.

Para dicha area la altura debe ser Optima a una altura de 5 a
10 centimetros por debajo del codo, ya que el producto es liviano, para prevenir
dolor de codo, cansancio y mala postura de la columna por la curva de que la

mesa sea mas pequefia de lo establecido.
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Manipulacion de carga en el proceso de entrega de mercaderia

o Carga normal

Figura 37.  Angulos de carga

Atura de la cabeza _\

Allura def hombro

Allura dal codo
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o

Fuente: Proyecto Espadelada. Ergonomia, el equipo, el monitor. p. 47.
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o Carga de cajas

Figura 38. Manejo de cajas

Manejo correcto de cargas
para proteger la espalda

¥
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&

k E . Depotiar sobra una measa o Danco

Manajo de cajas con asas

Levaniar y rars portar

Fuente: Proyecto Espadelada. Ergonomia, el equipo, el monitor.
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o Carga de sacos

Figura 39. Manejo de sacos
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Fuente: Proyecto Espadelada. Ergonomia, el equipo, el monitor. p. 65.

4.2, Plan de accion

Desarrollo de la planificacion empleada para la gestibn de tareas para
poder recopilar datos, hacer entrevistas y presentar propuestas para la nueva

instalacion.

4.2.1. Disefio del plan a desarrollar

La empresa Polo Norte S.A. tiene como dias de ingreso de contenido y

mayor demanda los dias sabado por la mafiana; por lo tanto, el plan a
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desarrollar se centré en una base organizada de pasos basados en un estudio

de LAYOUT de la instalacion a desarrollar.

4.21.1. Horarios

Se genera un tiempo prudente para, realizar las evaluaciones, toma de
tiempos, fotografias del area de estudio y didlogo con los colaboradores sin
tener pérdidas de tiempo.

El tiempo sera de treinta minutos para cada area con el fin de no restar
tiempo del proceso de transformacion; por la mafiana en el horario laboral de

8:00 a.m a 13:30 p.m, sébados.

4.2.1.2. Planificacién de produccion

Consistira en un modelo basado en las cantidades de mano de obra,

materias primas, maquinaria y equipo, que anticipa la fabricacion realizada.

Fases:

o Capacidad y facilidades de planta.

El estudio de este se realizd en el capitulo tres con la funcién de ver si el
lugar contaba con todas las ventajas internas (espacio y seguridad); también, si
el proceso era viable. Esto significa que el proceso es continuo desde materia
prima hasta producto terminado, proceso a proceso; ademas de facilidades de
espacio por ser una bodega de edificio de primer nivel de 30 * 12 metros
cuadrados; en lo que antes se trabajaba en tres bodegas un proceso de

distribucion de pacas, ahora se manejaran 44 000 libras de materia prima.
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° Demanda de mercado

En la actualidad la ropa de segunda mano se ha convertido en la opcion

de ahorro y obtencién de productos de marca a precios accesibles.

La empresa Polo Norte S.A. se caracteriza por vender el producto de
calidad, ya que ellos convierten sacos de ropa enviados desde Estados Unidos

en pacas de ropa Premium entre prendas, zapatos y accesorios.

Dicha organizacion se centra en un 60 % en las areas cercanas a zona 7,
8 y 11 de la ciudad capital; y un 40 % en las areas de zona 12, Mixco y las

calzadas Roosevelt y San Juan.

Segun sus proyecciones vendidas, tiene una venta mensual de
142,5 pacas por mes de 150 meta; ademas, genera 47 pacas de producto
terminado al dia o 100 costales de ropa, con 3 trabajadores, el cual ha crecido
en los dltimos meses por incremento de demanda a comparacion de los

estudios de indices en el capitulo 2.

° Utilidades

Seran con base en los beneficios que el patrono, en este caso la empresa

Polo Norte S.A., tiene inscritos en planilla; ademas los dictados por la ley, sobre

su salario establecido, en este caso:
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Tabla XXXIII. Prestaciones laborales

Bonificacion | Porcentaje
IGSS patronal 12,67 %
Aguinaldo 8,33 %
Bono 14 8,33 %
Vacaciones 4,17 %
Indemnizacion 9,5 %
Total 43 %

Fuente: elaboracion propia.

Esto con el fin de tener al colaborador incentivado, con salud y asegurado

para generar rentabilidad y un mejor ambiente laboral.

. Puestos laborales

El estudio se hara por area, trabajo que desempefia, actividades extra,
tiempo de trabajo, equipo de proteccion si es necesario, con base en encuestas,

fotografias y toma de tiempos.

Estas se sitGan en buscar la maximizacion de capacidad instalada,
minimizar las variaciones de la plantilla, minimizar los cambios en el ritmo de
produccion; también, mantener la inversion de inventario en forma circulante,
maximizar al servicio al cliente, para luego tener como resultado un
presupuesto, analisis y criterio que sostenga una disminucién de costos y

mayores beneficios.
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4.2.1.3. Cronograma de actividades

A continuacién, se describe el cronograma de actividades con la
planificacion de horarios.

Tabla XXXIV. Planificacion de horarios
Horario Sabado 01 Sabado 02 Sabado 03
8:00 a.m — 9:00 a.m | Area de ingreso de | Area de peso de Area
materia prima materia prima administrativa
9:00 a.m — 10:00 a.m | Area de seleccion Area de Area de ingreso
de materia prima compresion de de materia
materia prima prima
11:00 a.m - 11:30 a.m Area de Area de pesado Area de
planificacion de de pacas seleccién de
materia prima materia prima
12:30 a.m - 13:30 p.m Area de Area de producto Area de
colocacion en terminado planificaciéon de
bolsas de plastico materia prima

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 40. Diagrama de Gantt de hora de trabajo por estacion

07:26 07:40 07:55 08:09 08:24 08:38 08:52 09:07

Encuesta -
Fotografia -
Toma de tiempo _
Entrevista -

Entrevista Toma de tiempo Fotografia Encuesta
Hora de Inicio 08:50 08:15 08:05 08:00
M Duracién 00:10 00:30 00:10 00:05

Fuente: elaboracion propia.

4.21.4. Visitas a la nueva instalacion

La gerencia, que en este caso es la junta directiva de socios, asigné la
visita a la instalacion los sdbados por la mafiana en el horario de 8:00 a.m a
13:30 p.m; ya que ese dia se hace la entrega y recepcion de materia prima de

proveedor a receptor en el area de descarga.
4.2.2. Entidades responsables
Son el conjunto de colaboradores que tomaran decisiones y definiran el

plan de accion de cada area a su cargo para el 6ptimo funcionamiento de la

nueva instalacion.
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4.2.2.1. Gerencia

Toma de decisiones sobre las propuestas de disefio de bodega
(iluminacion, pintura, ventilacion, entre otros).

Definir inversion sobre la nueva instalacion.

Contratacién de nuevos colaboradores.

Sistematizacion del proceso de distribucion.

4222, Departamento de flagelacion

Presupuesto del éarea de flagelacion, area colocar mercaderia en
empagques.

area de peso de empaques.

Planificacion de objetivos.

Planificacion y manejo del material a utilizar.

Revision de productos fisicamente y en el sistema.

4.2.2.3. Departamento de producto terminado

Presupuesto del area de producto terminado, compresion de empaques
Revision de productos fisicamente y en el sistema
Revision de compresion, flagelado y peso del producto

Aplicar requerimientos de recibo y despacho de producto terminado

4.2.2.4. Departamento de carga y descarga de

mercaderia

Presupuesto del area de ingreso de mercaderia, area de seleccién de

mercaderia, area de clasificacion de mercaderia.
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o Planteamiento de objetivos.

o Revision de mercaderia al momento de ingreso.

o Revisién de documentacion en la llegada de la mercaderia.
o Realizar inventario de stock de llegada.

4.3. Ubicacion de areas en la nueva instalacion

A continuacion, se presenta la ubicacidon de areas en la nueva instalacion.
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Fuente: elaboracion propia.
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4.3.1. Diagrama de recorrido

A continuacion, se presenta el diagrama de recorrido por areas.

Figura 42. Diagrama de recorrido por areas
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Fuente: elaboracion propia.
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4.3.2. Distribucion de la planta

Determina la posicion, en cierto lugar, de los diversos elementos que
integran el proceso, lo cual incluye el movimiento de material, materia prima,

elementos del proceso, los espacios necesarios, servicios, entre otros.

Ademas de conocer los productos, la correcta localizacion de planta y que
maquinaria, edificacién y planificacion de capacidades que necesiten, como el

planteamiento del capitulo 3.

Por tanto, la distribucion adecuada de la planta del proceso de creacion de

pacas es el siguiente:

Por producto o en cadena: es la distribucion mas sencilla, ya que coloca
cada operacion a una distancia minima de su antecesora; también, las
maquinas una junto a otra a lo largo de una linea continua en secuencia en que
cada una de estas es utilizada. El producto o los productos de la misma linea

recorren estacion por estacion a medida que sufre las operaciones necesarias.

Descripcion del proceso:

Tabla XXXV. Descripcidon de proceso

Planteamiento Descripcion

Proceso de trabajo Areas de trabajo se establecen segun su
orden establecido.

Material en curso Se desplaza de un &rea a otra, en la cual
hay menor manipulacion y recorrido en
transportes.

Versatilidad Es la mas adecuada en fabricacién
intermitente, mejorando la programacion
de cada area.
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Continuacion de la tabla XXXV.

Incentivo El operario maneja su propio incentivo con
su rendimiento personal.

Tiempo unitario Se genera menos tiempo de fabricacién
que en otras distribuciones.

Cualificacion de mano de obra Capacitada y con actitud de generar
ganancias.

Continuidad de funcionamiento El producto sigue generando a pesar de
retrasos en alguna area.

Fuente: elaboracion propia.

4.4. Seguridad del entorno industrial

Indicar las nuevas medidas de prevencién, sefializacion dentro del nuevo

entorno de trabajo basados en normativos y leyes de seguridad industrial.
4.4.1. Disefio de las areas a sefalizar
Al empezar el funcionamiento del proceso de distribucion en dicha bodega

la empresa Polo Norte S.A. ha establecido que se realizara el sefialamiento de

piso con base en el estandar de colores para marcaje de pisos (ver tabla 22).
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Figura 43. Disefio de areas sefalizadas
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Fuente: elaboracion propia.

La distribuciéon de colores seria:

Amarillo: pasillos, carriles y parte de celdas de trabajo

Blanco: equipos y aparatos (prensadoras)

4.4.2.

Localizacion de extintores

Los extintores deberan cumplir con la correcta sefializacion.
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Tabla XXXVI. Sefalizacion de extintor

Color de | Color de Forma geomeétrica Simbolo | Sefial

seguridad | contraste

I

Fuente: elaboracion propia.

Deberan ser colocados en lugares cercanos a los colaboradores donde
puede haber un riesgo de incendio:

o Area administrativa

. Area de compresoras
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Figura 44.

Localizacion de extintores
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Fuente: elaboracion propia.

Descripcién de areas de evacuacion

El disefio de las areas de evacuacién se basa en los estatutos planteados

en el inciso 3.3.3, sefalizacion de rutas de evacuacion; también, los colores, la

sefal y la ubicacion.
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Figura 45.
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Fuente: elaboracion propia.

El &rea de materia prima sera considerada una salida de emergencia por

su tamafio, abertura sin puerta, facil acceso, facil movimiento, ademas de

contar con un promedio de hasta 4 personas por movimiento de salida. Las

salidas de las oficinas son para area administrativa; cuenta con salida directa y

una salida que conduce a la abertura donde se carga y descarga la materia

prima.
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4.5. Seguridad y salud laboral

Desarrollo de un proceso interdisciplinario para la gestion de buenas
practicas de seguridad ocupacional para conservar la salud del colaborador.

4.5.1. Capacitacion

La empresa debera evaluar la posibilidad de capacitar y entrenar al
personal en su totalidad, en actividades prioritarias en el funcionamiento de la
seguridad al desarrollar sus labores y preservar su salud para el buen desarrollo
y desempefio profesional, mejorar el nivel de produccion y evitar costos de
accidentes e incidentes que generen gasto para la organizacion.

En este tema, el encargado de capacitar al personal es la persona que
tiene el titulo de monitor de seguridad y salud laboral; por lo tanto, debera
impartir dichas capacitaciones en un periodo de dos horas diarias

aproximadamente y dos dias a la semana como minimo.

4.5.2. Manual de limpieza

La limpieza en la industria es de los temas en donde los altos mandos se
centran para que el trabajador tenga un grado de satisfacciéon a la hora de
desempefiar sus labores y se desentiendan del acondicionamiento del area,
esto para que la productividad de la organizaciéon se mantenga; ademas que el
trabajador sera afectado en su actitud, podria ser ain mas positiva y encontrara
gusto a su puesto. Ahora bien, los trabajadores deberan ser capacitados en
buenos habitos de limpieza y condiciones higiénicas con base en un manual de

limpieza.

137



El manual de limpieza debe constar por un cajetin de datos de la empresa,
un indice principal de la composicion del manual, razones de cambio y

personas responsables.

Pasos:
o Cajetin del manual de limpieza, que debera contar con:
o Logo de la empresa
o Nombre del documento
o) Fecha de emision
o Pagina
o Actualizacién
Tabla XXXVII. Ejemplo de cajetin, manual de limpieza
Emision: 08/06/2019
Manual de limpieza Péagina: 1/50
(Al o
NS/ Importadom, Actualizacién: No. 01
Fuente: elaboracion propia.
o indice del manual de limpieza
o Control de revisiones
o Lista de propietarios
o Introduccion
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o Objetivo

o Alcance

o Responsabilidad

o Definiciones

o Descripcion

o Documento de referencia

Disefio de revisiones

Tabla XXXVIII.

Cajetin de revisiones

Hoja

Raz6n de cambio

Fecha

No. revision

1-45

Primera edicién

10/06/2019

01

Fuente: elaboracion propia.

Listado de colaboradores, este se utiliza para saber los trabajadores que

tendran una copia del manual y el original.

Tabla XXXIX. Cajetin de propietarios
Propietario Copia No. Nombre firma Fecha
Gerente general ORIGINAL
Jefe de 01
operaciones
Jefe de 01
mantenimiento
Bodeguero 01

Fuente: elaboracion propia.
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o Revisién por parte de la junta directiva de la institucion.

Tabla XL.  Cajetin de revisores

Elaboré Revisién Verificacion Aprobé

Fecha Fecha Fecha Fecha

Fuente: elaboracion propia.

o Luego se plasmarén las actividades que se realizaran en el manual de

limpieza que deberéa contar con:

o) Titulo de la actividad
o Responsabilidad

o Utensilios y equipo
o) Procedimiento

o Frecuencia
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Figura 46. Ejemplo de actividades

Limpieza de pisos
Responsabilidad
e Personal de mantenimiento
e Jefe de bodega
Quimicos
e  Green Solution 150 ml por galon
e Pisos Sanitrol 16 ml por galon

Utensilios y equipo

e Toallas

e Pala

e Escoba

e Esponja

e Bolsa de basura color negro

Procedimiento

e Debe ser antes y después del dia de trabajo.

e Se debe limpiar primero pisos de oficina y luego los pisos de bodega.
e Con la escoba limpiar polvo y basura por area.

e Luego recoger con pala la basura

e Introducir la basura en bolsa color negro

e Limpiar mesas con esponja y toalla hasta las patas

e Avisar al operario la limpieza del area

e Dejar documentado limpieza de area y si noto anomalias.

Frecuencia

e Diario

Fuente: elaboracion propia.

4.5.3. Manual de riesgos y medidas de proteccion

Dicho manual es regido por la Ley de prevencion de riesgos laborales, la

cual provee proteccion al trabajador a cualquier riesgo laboral con base en la

ley y el cuidado de su salud; ademas de inculcarle una cultura de prevencion.
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En este tipo de directriz es necesario conocer todas las areas de la institucion
para hacer un analisis minucioso de posibles atentados contra el fisico del
colaborador; también, que este conozca sus derechos y cumplimientos en caso

de que el riesgo suceda.

En Guatemala, en febrero de 2015 entraron en vigor las nuevas
disposiciones del Ministerio de Trabajo y las sanciones por incumplimiento en el
Reglamento de Salud y Seguridad Ocupacional emitido por este mismo
ministerio, segun Acuerdo Gubernativo numero 229-2014.

Los pasos para crear un manual de riesgos son:

o Cajetin del manual de riesgos laborales

Debera contar con:

o Logo de la empresa

o Nombre del documento
o Fecha de emision

o Pagina

o Actualizacién
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Tabla XLI.

Ejemplo de cajetin de manual riesgos laborales

l d
t
i,

Emisién: 10/06/2019

Manual de riesgos Pagina: 1/45
laborales

Actualizacion: No. 01

Fuente: elaboracion propia.

Planteamiento del indice

Declaracion de intenciones

Definiciones

Causas de accidentes

Relaciéon accidente-calidad

Derechos y obligaciones
Seguridad
Higiene

Ergonomia

Planteamiento de revisiones

Tabla XLIl. Cajetin de revisiones

Hoja

Razén de cambio

Fecha No. revisién

1-50

Primera edicion

08/06/2019 01

Fuente: elaboracion propia.
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Listado de propietarios de manual de limpieza; este se utiliza para saber
de los trabajadores que tendran una copia del manual y el original.

Tabla XLIIl. Cajetin de propietarios

Propietario Copia no. Nombre firma Fecha
Jefe de Original
operaciones
Jefe de 01
mantenimiento
Bodeguero 01

Fuente: elaboracion propia.
Ahora se necesita que los altos mandos de la instituciébn acepten el

manual de limpieza y verificar que todo esté segun las directrices que se

necesitan para la bodega.

Tabla XLIV. Cajetin de revisores

Elaboré Revisién Verificacion Aprobé

Fecha Fecha Fecha Fecha

Fuente: elaboracion propia.

Luego se plasmaran las actividades que se realizaran en el manual de

limpieza en donde debera contar con:

o) Titulo de la actividad
o Responsabilidad

o Quimicos

o Utensilios y equipo
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o Procedimiento

o Frecuencia

Figura 47. Ejemplo de actividad

Proteccion de colaborador en carga
Responsabilidad
o Jefe de bodega
o Asistente de bodega

Utensilios y equipo

. Cincho de fuerza

o Botas o zapato cerrado
° Chaleco refractivo

Procedimiento

o Debe ser colocado antes de empezar a descargar la mercaderia.

o Se coloca el zapato industrial o cerrado con cintas amarradas y zapato
limpio.

o Luego se coloca el cincho de fuerza a una medida en donde el
trabajador sienta comodidad al cargar peso pesado y no genere
dolencia luego del trabajo.

o Por ultimo, se coloca el chaleco refractivo asegurado abajo del cincho
de carga y sujeto a hombros.

Frecuencia
° Diario

Fuente: elaboracion propia.
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4.6. Manejo de materiales

Indicar la cantidad apropiada de productos, su condicion o calidad, peso y
distribucion tanto para paca de 500 libras como para la de 1 000 libras.

46.1. Mercaderia

Descripcién de todos los productos que pueden contener una paca o

bolsa.

4.6.1.1. Camisas

La clasificacion sera con base en el estado en que ingresa la prenda a

bodega, segun los siguientes estatutos.

Tabla XLV. Clasificacion de camisas

Estado Descripcién
Nuevo Contiene etiqueta, precio y ningun desgaste.
Seminuevo Sin etiqueta, en perfecto estado.
Sin etiqueta, desgaste, perdida de color, manchas,
Desgaste agujeros.

Fuente: elaboracion propia.

La calidad del producto en desgaste contiene situaciones como mancha
en axilas, desgaste por uso, agujeros, quemaduras por plancha y estiramiento
de las prendas por usos bruscos. Todo ello produce que no se puedan vender;
entonces, se utilizan para otras situaciones como venta para hilo y elaboracién
de WIPE.
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4.6.1.2. Pantalon

Los pantalones se clasifican segun su estilo y presentacion:

Tabla XLVI. Clasificacion de tipo de pantalones
Tipo de pantalon Caracteristicas
Lona Lona de color azul en tono oscuro, claro y

negro, bajo nivel de encogimiento, bajo
nivel de decoloracién, permeabilidad de
aguay aire.

Caqui Colores mostaza, beige, corinto, café, mas
formales que un jean y menos que un
pantalon de lana, ajustados, de
presentacion casual-formal.

Corduroy Algodon, elasticado, clasico, tiende a
encogerse y decolorarse, comodidad y
movilidad.

Fuente: elaboracion propia.

4.6.1.3. Carteras y bolsos

Los accesorios que provienen de los furgones que transportan la materia
prima pueden ser de muchos estilos y marcas, por lo que este tipo de producto
es manejado como un extra dentro de las pacas en donde se tiene estipulado

una cantidad de 5 a 10 de estos en cada paca.

46.1.4. Zapatos

Este producto es en donde se produce un tiempo mas extenso en el area
de seleccién y clasificacion ya que existen varios tipos de calzado ademas de
varios tipos de color, estilo y talla. Las formas en como los colaboradores

podran definir el producto seran:
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Tabla XLVII.

Clasificacion de zapatos

Clasificacion Tipo Caracteristicas

Hombre Formal, tenis, botas, Tallas: 37-44
futbol, handbol, pantufla. Colores varios

Mujer Sandalia, tacon cerrado, Tallas: 34-37
tacon abierto, cerrado Colores varios

formal, abierto formal,
pantufla, tenis.
Nifio o Nifia Tenis, bota para lluvia, Tallas: 12-17

botas, formal.

Colores varios

Clasificacion de objetos para jugar y entretener que al momento de su

ingreso al pais puede ser usado o con al algun desperfecto mejor conocido

como de retorno.

Este juguete se procede igual que con las carteras y bolsos. Se introduce

dentro de la paca en cantidades de 5 a 10 dependiendo el peso; ademas, este

Fuente: elaboracion propia.

Juguetes

4.6.1.5.1. Juguetes usados

producto se debe acondicionar, en limpieza, armazoén y piezas faltantes.

4.6.1.5.2. Juguetes de retorno

En el furgdn el juguete de retorno puede venir de dos formas:
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o Dentro del paquete sellado: se revisa el empaque, en limpieza, deterioro,
humedad, pequefias fisuras, ademéas de revisar el juguete, en

caracteristicas de cuidado, limpieza, armazon.

o Por partes: se buscan las piezas para que el juguete esté completo, se
une y si trae el empaque, se introduce dentro del empaque, si este esta
en buen estado o se empaqueta en la caja, se le toma foto, se fleja y

procede a incorporar al producto terminado.

46.2. Producto terminado

En esta seccidbn se indica como se crean las pacas segun sus

presentaciones y la necesidad del cliente.

4.6.2.1. Pacas de 500 libras

La clave del area es la cantidad de mercaderia que entra por furgon ya
gue con base en las libras de este se forma las pacas segun el tope del paquete
a formar; ademas, la distribucion de la mercaderia en los empaques de

producto terminado se basa en el momento cuando tenga una demanda alta.
4.6.2.2. Pacas de 1 000 libras
El proceso de las pacas es el mismo tanto para pacas de 500 libras como
para 1 000. Si entran las 44 000 libras que es lo minimo que proviene de un

furgon del proveedor, y se necesita la ayuda de las areas de clasificacion y

seleccién para saber cuantas libras se obtienen al excluir las mermas.
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Pasos para determinar el contenido de la paca:
o Se obtiene el numero maximo de libras que provienen del furgén.
¢ Libras: 44 000

o Se dividen las libras entre hombre, mujer y nifio/nifia incluyendo todos los

productos.

o Mujer: 30 000 libras
o Hombre: 10 000 libras
o Nifio o nifia: 4 000 libras

Segun el jefe de operaciones el furgdn siempre contiene un porcentaje de

producto para mujer mas alto que de hombre y nifio/nifia.

o Se establece una regla de 3 para evaluar cuanto porcentaje de cada uno
se procede a utilizar para la creacién de paca. El porcentaje propuesto
por la junta directiva es de 60 % para mujeres, 30 % para hombres y un
10 % para todo cliente, a excepcion de los clientes con pedidos

especiales.
La ecuacion es:

500 100 _ (500 * 60)

X - 20 100 = 300 libras de mujer
500 N 100 = (500 * 30) = 150 libras de hombre
X 60 100
>00 - 100 = (500 - 60) = 50 libras de niflo/nifia
X 60 100
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Se establece cuantas libras en peso deben incluir de hombre, mujer,

nifio/nifna.

4.6.2.3. Bolsas de 25 libras de juguete usado

Esta clasificacion se utilizara en juguetes sin envoltura o empaque pesado;
se verifica el estado del juguete y se separa entre 50 % de juguetes de plastico
nifo/nifia y 50 % peluche o felpa nifio/nifia. Se pesa, se coloca una distinciéon de
juguete con marcador negro y se distribuye en pequefias cajas flejadas con fleje

negro.
4.6.2.4. Cartera de 25 libras de carteras y bolsas
Estas bolsas son para clientes frecuentes que adquieran grandes
cantidades de pacas o sacos. Incluye las carteras y bolsas de marcas
reconocidas, nuevas y en envoltura de fabrica a un precio mas cémodo.
4.6.2.5. Bolsas de 250 libras de juguetes de retorno
Contienen 15 juguetes que incluyen juguetes de nifio y nifia, con paquete
nuevo, todas sus piezas y manuales de instruccién. Estos deben tener siempre
un peso de 250 a 255 libras entre los 15 juguetes, pueden variar en tamafo,
figura y costo.

4.7. Logistica en el proceso

Propuesta de la gestion de todas las areas, actividades, colaboradores
incluidos en la logistica del proceso productivo.
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4.7.1. Distribucion de areas

El proceso es de forma lineal o en cadena, pero también disefiando este
flujo se puede denotar una forma de u, para mayor satisfaccion del operario en
cuestion de conectividad de estaciones para desplazarse a todas las areas con
facilidad; en este tipo de flujo la distribucion es en células de trabajo, compuesta
con una cantidad de trabajadores minima para desempefiar diferentes
actividades; se producen pequefios lotes de produccion, pero con gran variedad

de productos a la vez.

Figura 48. Distribucion en forma de U

) 4 )

Entrada

Salida

Operario
Polivalente

Tareao
‘ Estacion de
Trabajo

Fuente: elaboracion propia.
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4.7.2. Areas sefializadas

A continuacion, se presentan las areas de sefializacion general de Polo
Norte S.A.

Figura 49. Sefalizacion general de Polo Norte S.A.
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Fuente: elaboracion propia.
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4.7.3.

Gestion de la mano de obra

Es importante que la organizacion conozca el costo real de su mano de

obra, ajustando la planilla a sus necesidades; los trabajadores deben tener la

experiencia, capacitacion y destreza necesarias para sus puestos de trabajo;

ademas, contar con un sistema de contratacion acorde a las necesidades.

Tabla XLVIII. Gestion de la mano de obra
Tipo de
mano de
Colaborador Horario Funcion obra

Lic. Henry Hernandez 10:00 - 16:00 | Gerente general Gestién
Ing. Estuardo Hernandez | 08:00 - 16:00 |Logistica/operacion Gestion
Lic. Elmer Bordeo 08:00 - 17:00 |Contador general Indirecta
Rene Garcia 08:00 - 17:00 | Gerente de ventas Indirecta
Oscar Tunche 08:00 - 17:00 |Bodeguero Directa
Lic. Fernando Hernandez |08:00 - 16:00 | Asistente de contabilidad | Directa
Angel Antonio Paz 08:00 - 17:00 |Vendedor Comercial
Ingrid Gordillo 08:00 - 17:00 |Vendedor Comercial
Julio Pirir 08:00 - 17:00 | Asistente de bodega Directa
Miguel Pirir 08:00 - 17:00 |Asistente de bodega Directa
Tramitador Aduanero 08:00 - 17:00 | Tramites aduaneros Comercial

Fuente: elaboracion propia.

La buena gestion de una mano de obra es conocer a su personal, su

funcién, horario estipulado; y sobre todo cuanto le genera monetariamente a la

empresa teniéndolo dentro de la institucion.

También, tener el control de qué tipo de mano de obra se requiere y en

gué funciones se desempefian para futuras certificaciones o capacitaciones.
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Tipos de mano de obra:

Mano de obra de gestion: corresponde al colaborador directivo y

ejecutivo de la empresa.

. Mano de obra directa: el colaborador tiene una relacion directa con la
produccion o el préstamo de un servicio. Incluye los operarios

cualificados y obreros.

o Mano de obra indirecta: corresponde al personal directivo y ejecutivo de
la empresa.

o Mano de obra comercial: generada por el &rea comercial de la empresa.

4.8. Mantenimiento de compresora de pacas

Actividades a realizar durante el desarrollo del plan de mantenimiento y su

programacion.

4.8.1. Aplicacion del mantenimiento preventivo trimestral

Plan de mantenimiento de compresora:

o Inventario de equipo: se realizara una lista de todas las piezas posibles

de recurrir a mantenimiento dentro de la compresora.

o Programacion de mantenimiento: se realiza con el fin de tener control del
funcionamiento de cada pieza que podria dar problemas y ser un costo

negativo para la empresa; en esta ocasion, se espera tener un control de
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la maquina trimestralmente con un calendario desde la fecha del primer
mantenimiento hasta el siguiente mantenimiento, sucesivamente.
Ademas, en el primer mantenimiento se utilizara un mecéanico de
confianza ya establecido por la organizacion que tendra que indicar la

programacion de tiempo si hubiera piezas especiales.
o Actividades del mantenimiento

o Lubricacién de equipo

o Mantenimiento mecanico

o) Mantenimiento eléctrico

4.8.2. Mantenimiento correctivo

Se desarrolla cuando la compresora de mercaderia tiene un desperfecto

mecanico, para ello se establece que:

o Se detenga el proceso, si hay producto dentro de la compresora.

o Se desconecta la maquina total de su fuente de poder.

o Se procede a sacar la mercaderia de la compresora.

o Se da el aviso al mecénico.

o El mecanico hace prueba de uso de compresora.

o Se inicia proceso de inspeccién de averia.

o Se establece presupuesto de gastos: mano de obra, pieza, tiempo y
proveedor.
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4.9. Mantenimiento de montacargas

Actividades a realizar durante el desarrollo del plan de mantenimiento y su

programacion.

4.9.1. Aplicacion del mantenimiento preventivo trimestral

El régimen sera por horas establecidas:

. 200 horas

o) Motor y aceite: reemplazo de componentes.
o Lubricacion de piezas.
o Inspeccién general: accesorios, piezas internas dependiendo del

peso trabajado.

. 400 a 800 horas

o Motor y aceite: reemplazo de componentes

o Sistema hidraulico: verificacién y chequeo del sistema

o Engrase de equipo: segun partes de mayor importancia y uso
o Sistema de frenos: pruebas y verificacion del sistema

o Sistema de transmision: chequeo y verificacion del sistema

o Sistema eléctrico: medidor de voltaje y cambio de accesorios

° 1 000 horas

o Sistema completo y cambio de piezas prioritarias

157



49.2. Mantenimiento correctivo

Antes de dar un aviso de dicho mantenimiento el colaborador debe hacer
las inspecciones diarias que el montacargas necesita por protocolo diario:
soplada de radiador, soplado de filtro de aire, verificacion de niveles de aceite y
agua. Ademas, el mantenimiento de estos debe ser peridédico por lo menos una

vez cada dos meses en actividades como:

o Revisiéon de pala de peso
o Revision de llantas

o Freno de estacionamiento
. Eje de traccion

o Cilindro hidraulico

° Luces

o Palancas hidraulicas

o Contrapeso

o Chasis
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5.  SEGUIMIENTO O MEJORA

5.1. Resultados obtenidos

Se efectuara el seguimiento y desarrollo de la distribucion de planta con el
fin de verificar su funcionamiento 6ptimo con base en los resultados o las
conclusiones obtenidas. En caso contrario verificar deficiencias y realizar las

mejoras que correspondan.
5.1.1. indice de eficiencia
Se medird la productividad del proceso de creaciéon de pacas, haciendo
una comparacion del indice en la bodega pasada (inciso 2.6.2, capitulo 2) con
el nuevo indice que generara el espacio dentro de la bodega en donde se
unificara todo el proceso.

La férmula del indice de eficiencia es:

capacidad usada en sacos

Indice de eficiencia = ( > * 100

Produccién programa en sacos

En el cual se mostrard el resultado en porcentaje y se hara una
comparativa entre las caracteristicas que son tomadas en cuenta para su
obtencion, por ejemplo: mermas, mantenimiento, recursos utilizados, entre

otros.
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Para aumentar el rango de estabilidad del proceso arriba del 85 %

propuesto por la junta directiva de socios dentro de la organizacion.
5.1.2. indice de eficacia
Se verifica la normalidad y los aspectos correctos del proceso con base en
el grado de consecucion de unos objetivos determinados; asi como el indice de
eficiencia se hara una comparativa con el indice mostrado en la anterior bodega
(inciso 2.6.3, capitulo 2) con el indice mostrado del nuevo espacio en bodega y
el proceso unificado.

La férmula es:

produccion en horas

Indice de eficacia = ( ) * 100

producciéon programa en horas
Dentro de esta comparativa se busca adentrar el porcentaje en un rango
de 80 % a 85 % ya que, en la bodega pasada este indice se postraba fuera del

rango de conformidad de la junta directiva.

La comparativa se hard bajo métodos estadisticos como gréaficos de

columnas, graficos de lineas, entre otros.
5.2. Ventajas de la nueva propuesta de logistica
En esta seccion se indican los posibles beneficios que obtendra la

empresa Polo Norte S.A. al implementar la propuesta de logistica dentro de la

nueva instalacion.
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5.2.1. indice de mejora

Para desarrollar un proyecto se debe contar con un método que ayude a
constatar que este se estd desarrollando de una manera productiva y 6ptima,
ademas que se estan dando los resultados. Ahora bien, si no se cumplen con
estas caracteristicas del proyecto se deben identificar los factores que impidan

que el proyecto tenga su mejor desempefio.

Para llevar a cabo este método de control del proyecto, se utilizaran
registros de produccién, limpieza, mantenimiento, inventario de materia prima,
control de accidentes y riesgos, control y seguimiento de capacitaciones, los
cuales sirven para obtener informacién y brindar ayuda a la supervision del

desenvolvimiento de la planta.

Estos registros seran de uso con el tiempo para ubicar datos, referentes a
niveles de produccion, cantidad de accidentes, historial de mantenimiento,
asistencia de colaboradores a capacitaciones, control de inventarios, entre

otros.
5.2.2. Reduccién de accidentes laborales
La identificacion, el andlisis y la evaluacion de accidentes permiten definir
los objetivos de las diferentes areas de la organizacion y priorizar los actos en
materia de control de peligros dentro del ambiente laboral.
El andlisis de accidentes laborales se define como el procedo de estimar

la magnitud de aquellos riesgos que no hayan podido evitarse, con el cual, se

obtiene informacion necesaria para una decision exacta sobre la necesidad de
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medidas preventivas en las areas, ademas de las medidas que deben

adoptarse.

Por ello se definird un formato de formulario en caso ocurra un accidente
dentro de la bodega, en donde el encargado de cada area contara con una
copia de este, en donde debera proveer toda la informacién del acto.

Este formulario sera de la siguiente manera.

Figura 50. Formulario de registro de accidentes

P
“ﬂ!‘ mportadora
mportadura Plaloch}rti S.A.

Registro de accidentes

Encargado | DPI
Firma Fecha
Detalles del
Fecha Hora accidente Nombre del trabajador

Fuente: elaboracion propia.
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5.3. Beneficios

A continuacién, se describen los beneficios con los que cuenta la

empresa.
5.3.1. Control del personal
Segun lo estipulado dentro de los capitulos anteriores, una de las

situaciones que se busca es mejorar el ambiente laboral del colaborador, para

mayor productividad por lo que se espera que la institucién se beneficie en:

o Menos ausencias de parte de los colaboradores.
o Mayor ingreso en la venta neta del producto.
o Porcentaje menor en accidentes, con base en las capacitaciones.
o Colaboradores motivados.
o Mayor puntualidad.
o Disminucion de horas improductivas.
o Mejores indicadores de gestidon para tomar decisiones.
o Aumento en la seguridad de la empresa y sus colaboradores.
o Reportes personalizados con historial de actividades, accidentes,
limpieza.
5.3.2. Capacitaciéon con base en el proceso

Se bhusca gque el colaborador, conozca en su totalidad su area de trabajo,
las actividades especificas y la maquinaria o herramientas. La capacitacion no
debe ser considerada una obligacion, sino una inversion para una mejora en la

relacion colaborador-empresa.
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La mejora en la capacidad o capacidades de los trabajadores busca

generar:
o Producir actitudes positivas

o Crear una mejor imagen de la empresa

o Elevar la moral personal de cada trabajador

o Ayudar a disminuir los riesgos laborales

o El gasto de tiempo en solucidn de problemas es minimo
o Promover la comunicacion dentro de la organizacion

o Incrementar la calidad de la mano de obra

o Facilitar la identificacién de la persona con la empresa

o Ayudar a elevar el desempefio

5.4. Entrevistas a colaboradores

Es una herramienta que brindard ayuda para conocer las actitudes,
percepciones, satisfaccion y desempefio de los colaboradores. Los resultados
de estas entrevistas generan una perspectiva de la formacién de los
empleados, en variables dependientes e independientes como una

retroalimentacion de toda la actividad fisica y mental del colaborador.
Esto con el fin de conocer la opinidn de la fuerza laboral sobre la empresa,
en materia de su pensar, la forma de trabajo y su satisfaccién con su puesto de

trabajo.

Se ofreceran dos tipos de encuesta:
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Recursos humanos

Figura 51. Encuesta RRHH

mportadora

R forte 5.4, DPI

Encuesta )
%ﬁ seleccién de personal \JT5/ Imeortadera.
NS

¢, Qué tipo de orientacién se le debe brindar al empleado en el momento de ingresar
a un nuevo trabajo?
R//

¢, Qué efectos o ventajas trae a las empresas la orientacion?
R//

Mencione 5 actividades que deberian realizar las empresas durante el proceso de
Orientacién.
R//

¢,Coémo grupo considera que las empresas deben dar folletos o trifoliares a los
empleados nuevos? De ser afirmativo, indique cual seria su contenido.

¢,Qué programa de induccién imparten a los empleados?
R//

¢,Segun su criterio, quiénes deberian impartir el programa de induccion a los nuevos
empleados? Explique detalladamente el porqué de su respuesta.
R//

¢Defina cual considera son los principales problemas que se le presentan en la
etapa de orientacién e induccién a los nuevos empleados? Describa las posibles
consecuencias de estos.

R//

Fuente: elaboracion propia.
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Empleado interno de la empresa.

Figura 52. Encuesta al personal interno
(Sl Encuesta an
N moradors, Seleccioén de personal I mvortaders.
Nombre: DPI:

10.

¢ Cree que su entorno de trabajo es adecuado en cuanto a la ventilaciéon abierta y no
causa problemas respiratorios?

e Si
e No
¢ Cree que cuenta con el equipo de proteccidn necesario, para el trabajo en el que se
desempeifia?
e Si
e No
¢, Cree gque su entorno de trabajo es apropiado y seguro?
e Si
e No
¢ Cree que la empresa cuenta con instalaciones apropiadas para el trabajo a realizar?
e Si
e No

¢ Cree que las instalaciones en donde se desarrolla su trabajo cumplen con todas las
normas de higiene?

e Si

e No
¢Cree que el proceso (ya sea de puntualidad, sistema de trabajo, o pasos de
mantenimiento de las maquinas), siempre cumple su orden establecido?

e Si

e No
¢ Cree que las instalaciones dentro de la empresa, cuenta con una buena iluminacion y
espacios abiertos para una buena visibilidad y comodidad para el trabajo que se realiza?

e Sj

e No
¢ Cree que el sistema de trabajo de la empresa cumple con un método ordenado, (ya sea
reglas y/o procesos de trabajo?

e Sj
e No
¢ Cuenta con horarios de comidas y/o descanso?
e Si
e NoO

¢ Cree que el ambiente de trabajo es factible y bueno para todos los sectores de trabajo
en la empresa?

o Si

e No

Fuente: elaboracion propia.
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5.5. Estadisticas de produccion de pacas

La institucion lleva un control de las pacas por dia, mes y afio en la cual,
se tendra en cuenta la productividad de paca por hora para ver las proyecciones
gue han tenido con la nueva instalacion si han sido positivos los resultados o

negativos.

La productividad est4 dada por:

o produccion obtenida
Productividad = — = # de pacas/hora
factor utilizado

Luego, se utilizaran las graficas estadisticas de comparacién por mes para
obtener un estimado de variacion como la gréfica de linea, pastel o barras.

Esto para tener datos exactos y comparativos para saber las areas cuello
de botella, la mejora de mano de obra, areas donde se puede mejorar y aun
mas beneficios que ayuden con el estatus e imagen de la institucion.

5.6. Auditorias internas

Son consideradas como autoevaluaciones con base en una metodologia y

criterios definidos para garantizar la independencia y la eficacia del proceso.
En donde los colaboradores dentro de la institucion generan una

expectativa dentro de su area de trabajo y su opinion de mejora para vincularse

a una base de datos, ademas de presentar una documentacion por area.

167



Para la auditoria se seguiran los siguientes pasos:

Todos los colaboradores deben estar al tanto de la auditoria un mes

aproximadamente del dia establecido.

La junta directiva debera crear un plan de auditoria, en donde debera

guedar claro cuales seran las areas auditadas dentro de la organizacion.

Se debera fijar el alcance de la auditoria, se trata de una evaluacion

estructural y no parcial.

Realizar entrevistas de campo, en donde los auditores internos deberan
empezar en el plan fijado y emplearlo en el campo de evaluacion. En
este punto se realizan entrevistas, observan de primera mano los
procesos Yy, por dultimo, contrastan sus observaciones con la

documentacion respectiva.

Se realizan las conclusiones donde se programa una reunion y discuten
los resultados y los encargados de la auditoria preparan un informe
escrito, con recomendaciones, observaciones, valores tipicos y una

calificacion numérica del sistema de auditoria.
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CONCLUSIONES

Los disefios propuestos dentro de la nueva instalaciéon mejoran las areas
de trabajo, generan orden, mayor productividad y eficiencia. La
aplicacion de una buena logistica contribuye a la minimizacién de

accidentes y reduce la fatiga del colaborador.

La distribucion en planta propuesta muestra las areas de seleccion y
clasificacion colocadas de tal forma que el flujo de producto que se
produce entre una y otra area no sea entorpecido por otra area con una
actividad diferente, asi también se colocé la recepcién de materia prima
cercana a dichas areas para obtener menos distancias. Con esta
distribucion, se logré cumplir con todos los aspectos que influyen en una
eficiente ordenacién fisica, ya que, el espacio cubico esta bien
sefalizado, se adecua al flujo del proceso, el personal que trabaja en
esta nueva instalacion se encuentra seguro por contar con salidas de

emergencia cercanas y cada area es flexible al reordenamiento.

Para futuras certificaciones, auditorias internas o simplemente un mayor
control de procesos y seguridad, se elaboraron manuales de limpieza,
riesgos y dos tipos de encuesta para conocer la satisfaccion del
colaborador hacia su area de trabajo para generar una mejora continua

dentro de la organizacion.

Para el disefio de los planos de diagrama de recorrido, vista de las
diferentes areas de la nueva instalacion, ademas de la creaci6bn de

matrices, sefalizacién, diagramas de flujo y proceso, se utilizd el
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programa Microsoft Visio 2016. Integrando datos de importancia como
mediciones, escalas, salidas de emergencia y areas de peligro en

tamarfo escala, con fines ilustrativos.

El estudio de tiempos se realizd en la antigua instalacion de la
organizaciéon, en donde se encontré que los tiempos de ocio se
generaban por la mala distribucion del area, asi como el cuello de botella
se encontraba en el area de seleccion de mercaderia, ya que, en esta
area se utilizaba tanto para pacas de 500 libras como para las pacas de

1 000 libras (ver anexos).

Se identific6 un area de producto terminado, ordenado por producto,
pacas de 500 libras, pacas de 1 000 libras, sacos de 25 libras, bolsas de
juguete 25 libras y bolsas de juguetes de retorno de 250 libras, todas
ellas apiladas en columnas de 3 y filas de 10 para trasladarse dentro de
la bodega, para tener visibilidad de todos los productos y distribuirlos con

rapidez y fluidez.

En el segundo capitulo se analizé la situacion actual de la empresa que
incluye todas sus areas, problemas de organizacion, falta de espacio,
deficiencias en iluminacion y ventilacibn, ademas de maquinaria,
herramientas actuales y su estructura fisica actual. Su funcionamiento
era dentro de tres bodegas, la creacion de pacas era conjunta con la
recepcion de estas y generaba incomodidad del trabajador. Por lo tanto,
la empresa Polo Norte S.A. decidié trasladarse a un espacio con mayor
capacidad para todo el proceso de distribucién de pacas y su respectivo
analisis del espacio, una idea concreta, la cual era mantener todo

ordenado y facilitar el proceso de creacion/distribucion de pacas.
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RECOMENDACIONES

En el momento que la organizacion tenga estipulado arrancar con la
nueva instalacion es necesario convocar a una reunion a todo el
personal para darles a conocer el nuevo proyecto, nueva distribucion,
posibilidades de cambio de actividades, posibilidades de traslado y
posibilidad de nuevos compafieros de trabajo; asi como escuchar y
atender dudas.

Para optimizar tiempo y que la colocaciéon de las herramientas o
maquinaria sea efectiva, el espacio de la bodega es preferible que se
cuente con la sefializacion correspondiente de pisos, areas de trabajo y

oficina para saber la ubicacion exacta de los elementos.

Es necesario también con la implementacion de control de riesgos y
accidentes, se cree una base de datos en donde se pueda encontrar
toda la informacion por tiempos determinados y trabajos especificos
para el facil control de datos y su utilizacion en auditorias y

certificaciones futuras.

La organizacion, aprovechando la nueva instalacién vacia antes de su
utilizacién, seria de beneficio efectuar un servicio general a la nave
completa, en cuestiones de limpieza, ajustes necesarios, sefializacion,
inspeccion y acondicionamiento, para cuando se proceda a darle

funcionamiento a la bodega y la instalacion de maquinaria.
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Establecer un cronograma de citas con los proveedores de confianza
gue proporcionen los recursos en diferentes especialidades como
montacargas, compresoras, electricistas, técnicos especializados vy
repuestos, con el fin de programar eventualidades y programas de

mantenimiento ante cualquier percance.

El propésito del proyecto de graduacion era hacer de esta nueva
bodega un lugar apto y seguro. Para ello se crearon encuestas,
lineamientos, se propusieron tipos de sefializaciéon, manuales de
limpieza y riesgos, entre otros. Es aconsejable que toda esta
informacion, sefializacion y manuales tenga un seguimiento,
actualizacion y supervision de la junta directiva cada cierto tiempo para
lograr control del area, documentos actualizados y ventajas hacia una

posible certificacion o crecimiento dentro del mercado.

Proponer a los trabajadores metas crucialmente importantes que sean
medibles y alcanzables en el tiempo laboral establecido, ademas de
incentivarlos a generar competencia entre ellos mismos como también,
generar un ambiente laboral adecuado con base en el area de

desempefio.
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APENDICE

Apéndice 1. Toma de tiempos, creacion de una paca

Area Tiempo

Seleccion de mercaderia 8 minutos

Clasificacion de mercaderia 10 minutos

Colocar en empaques 2 minutos

Compresion de empaques 5 minutos

Peso de empaques 2 minutos

Flagelar empaques 3 minutos

Total, de tiempo de produccion 30 minutos

Fuente: elaboracion propia.
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ANEXO

Anexo 1. Tabla de reflectancia efectiva de cavidad del cielo (Pcc) y de

piso (Pcp)
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Fuente: FINK, Donald. Manual de ingenieria eléctrica. p. 66.
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