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RESUMEN

La siguiente tesis de grado estd orientada hacia el disefio de un plan para el
mejoramiento del proceso productivo de estibas en la empresa MADERAS EL
CEIBAL LTDA.

Este documento se encuentra estructurado en seis capitulos, los cuales describen

las tematicas en forma ordenada, tal como se muestra a continuacion:

En el primer capitulo se describen las generalidades de la empresa en funcién a
su historia, actividad econdmica, aspectos legales, planeacién estratégica,
ubicacion, productos y/o servicios ofrecidos, clientes, competencia, proveedores,
planta de personal, maquinaria y equipos, horario de trabajo, salud y ARP, y
distribucién de la planta; todo esto con el fin de brindar a los lectores una

orientacién y amplio conocimiento sobre la empresa.

Seguidamente, en el segundo capitulo se describe un diagnostico actual de las
condiciones administrativas y operativas que evidencia la desorganizacién actual
de la empresa. Del mismo modo, se describe el proceso productivo de estibas
identificando las actividades ejecutadas para la transformacién de la madera en

estibas.

Para el tercer capitulo, se aplica el Método de Analisis y Solucién de Problemas
(MASP), por medio de su secuencia loégica de pasos permitiendo encontrar el
principal problema y causas fundamentales, que sirve para la elaboracién de un
plan de accién que permite dar soluciones a dichas causas y garantizar un

funcionamiento competente de la empresa.
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Posteriormente, en el cuarto capitulo se aplica la Estrategia de las 5'S a las
actividades que originan la falta de orden y aseo en las instalaciones y sus
puestos de trabajo, buscando eliminar los obstaculos que impiden una produccién
eficiente y a su vez una mejora sustantiva de la higiene y seguridad durante la

ejecucion de las actividades del proceso productivo de estibas de la empresa.

La tematica del quinto capitulo, consiste en la realizacion de un estudio que
permite identificar y evaluar las condiciones de salud ocupacional y seguridad
industrial a las que se encuentran expuestas las personas en la planta de
produccion, y a su vez logra atacar los riesgos de accidentalidad en los puestos de

trabajo.

Finalmente, en el sexto y ultimo capitulo se estructura el plan para el mejoramiento
del proceso productivo de estibas de MADERAS EL CEIBAL LTDA., de acuerdo a
los resultados de la aplicacion de los métodos y herramientas descritas
anteriormente, definiendo estrategias de solucién a los aspectos encontrados que
se deben mejorar, el impacto esperado, el responsable de su ejecucién y el tiempo

empleado para tal fin.
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INTRODUCCION

Conociendo la importancia que tiene, sobre todo para las pequefas y medianas
empresas (PYMES), ofrecer a mercados cambiantes y altamente competitivos,
productos que estén no solamente acordes con las necesidades de los clientes,
sino ademas que superen las expectativas de éstos. Y en pro de conseguir lo
anteriormente expuesto, se ha determinado la necesidad de proponer a la
empresa MADERAS EL CEIBAL LTDA., la utilizacion de metodologias que
propendan por el buen uso de las herramientas y el equipo, en un ambiente de
trabajo seguro, tanto para el trabajador como para el medio ambiente, aplicando
herramientas de mejoramiento continuo en cada uno de sus procesos, para asi
garantizar productos que cumplan los estdndares de calidad y puedan ser

competitivos frente a otros que existen en el mercado.

Es por tal motivo que esta tesis de grado pretende servir como punto de referencia
para que la empresa sea consciente de la importancia del mejoramiento continuo
en todos sus procesos y que es necesaria la implantacién de herramientas que
den solucién a la problematica que enfrenta internamente, para de esta manera
ser mas competitiva y convertirse en una empresa viable hacia las condiciones
actuales de mercado, es decir, que opere con mayores ventajas con respecto a
otros aserrios y empresas que buscan posicionarse en un mercado donde los
consumidores demandan cada vez mas calidad, menos precios y menor tiempo de

respuesta.

De esta manera, se espera que con la aplicacion del Método de Analisis y
Solucion de Problemas (MASP), la Estrategia de las 5’S y el Estudio de Salud
Ocupacional y Seguridad Industrial, se pueda iniciar un proceso de mejora

continua, que de como resultado la organizacién y control de los procesos, y de
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los puestos de trabajo bajo ambiente seguro, asi como el desarrollo de una cultura
basada en la calidad dentro de la organizacion.
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OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Disenar un plan para el mejoramiento del proceso productivo de estibas, mediante
el analisis y estudio de dicho proceso para buscar contrarrestar las causas y
consecuencias que conllevan a la desorganizacién actual y lograr asi, beneficios
operativos en la empresa MADERAS EL CEIBAL LTDA.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

v Aplicar el Método de Analisis y Solucion de Problemas (MASP) identificando
las causas fundamentales que originan la desorganizacion del proceso
productivo de estibas, para disefar un plan de accién que permita dar

soluciones a dichas causas.

v Aplicar 5’S a las actividades que originan desorden y falta de limpieza en el
proceso productivo de estibas para mejorar las condiciones de trabajo en la
empresa MADERAS EL CEIBAL LTDA.

v Evaluar las condiciones de salud ocupacional y seguridad industrial a las que
se encuentran expuestos los empleados que laboran en el area operativa de la
empresa MADERAS EL CEIBAL LTDA., a través de un estudio de seguridad
industrial y salud ocupacional que permita medir y atacar los riesgos de

accidentalidad en los puestos de trabajo.
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v Disenfar el plan de mejoramiento con base en los resultados de los estudios y

herramientas aplicadas anteriormente, para proponer soluciones en busca de
mejorar el proceso productivo de estibas en la empresa MADERAS EL

CEIBAL LTDA.
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1. ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA

En este capitulo se presentan los principales aspectos que hacen parte de la
esencia de MADERAS EL CEIBAL LTDA., con el fin de brindar a los lectores una

orientacién sobre el funcionamiento y organizacién de ésta.

1.1 RESENA HISTORICA

MADERAS EL CEIBAL LTDA., es una empresa de responsabilidad limitada
cuyos duefios actuales son los senores: Norma Badran, Rosa Orozco, José Hueto
y cuyo Representante Legal y Gerente es el senor Pedro Claver Orozco Arango
(Jr).

Esta empresa nacié en el afo de 1980 como una empresa familiar cuyos
propietarios eran los esposos Pedro Claver Orozco y Amparo Arango. En aquel
entonces se Illamaba INVERSIONES OROZCO ARANGO LTDA., cuyo
establecimiento comercial era MADERAS EL CEIBAL, éste se encontraba
ubicado en el sector del Corralén del Mainero y laboraba con sélo las maquinas
basicas como eran una Sinfin, una Sierra circular y un Cepillo para madera, y
estaba dirigida a suplir las necesidades de formaleta y carpinteria de los proyectos
de ingenieria civil del Sr. Pedro Claver Orozco.

A mediados del ano de 1986 los esposos Orozco Arango, decidieron trasladar la
empresa a la Avenida El Pedregal, en el centro de la ciudad, logrando permanecer
alli durante 6 anos, hasta que en el ano de 1992, al definir dicha zona como
turistica por mandato del gobierno local, se vieron en la obligacion de reubicarse
en la Avenida del Bosque donde permanecieron durante tres anos.
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Debido al fallecimiento de los sefiores Pedro Claver Orozco y Amparo Arango, su
unico hijo Pedro Claver Orozco Arango (Jr.), tomé la direccidn de MADERAS EL
CEIBAL, para convertirla en lo que se conoce hoy dia como MADERAS EL
CEIBAL LTDA., la cual fue constituida mediante escritura publica 2185 del 30 de
Julio del 2001 y de la Notaria 3° de Cartagena.

El sefior Pedro Claver Orozco Arango (Jr.), viendo las necesidades del sector
industrial y con iniciativa empresarial, inicié sus labores con el propésito de suplir
los requerimientos de estibas, especialmente dirigido a las empresas de sector
industrial de Mamonal y con el propoésito de hacer crecer mas el negocio en

magquinaria, mano de obra y produccién.

A mediados del ano 2001, por motivo de la construccién del corredor Unico de
carga que comunica el sector industrial de Mamonal con la Sociedad Portuaria
Regional de Cartagena, la empresa se vio en la necesidad de trasladarse y
reubicar sus instalaciones, por estar ubicada sobre la via del proyecto hacia el
Barrio el Bosque, Sector San Isidro (parte baja), Transversal 56 # 22 — 107, donde
se encuentra desde entonces hasta la fecha.

1.2 ACTIVIDAD COMERCIAL

La empresa MADERAS EL CEIBAL LTDA., tiene como objeto social la
explotacién de compra y venta de toda clase de madera para obras relacionadas
con la ingenieria y la arquitectura. Actualmente, la empresa se dedica a la
elaboracién y venta de estibas para la industria y de madera procesada con

destino a la construccion y muebles.
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1.3 ASPECTOS LEGALES

La empresa esta registrada en la Camara de Comercio de la ciudad bajo el
Registro Mercantil No. 09-162605-03, bajo escritura publica N° 2185 del 30 de
Julio de 2001, en la notaria 32 de la ciudad de Cartagena, y en la Administracion
de Aduana e Impuestos Nacionales — DIAN con el NIT: 806.010.173 — 2.

El cédigo asignado por el ICA, segun decreto 1062 de 2005, para la inmunizacion
de estibas es COB 003 - HT XXX.

1.4 PLANEACION ESTRATEGICA

La planeacién estratégica' es considerada como el proceso de adaptacion
organizacional amplio que implica aprobacién, toma de decisiones y evaluacion,

que busca responder a preguntas basicas, tales como:

v' i Por qué existe la organizacién?
v' ;Qué hace la organizacion?
v ,Como lo hace la organizacion?

Y cuyo resultado es un plan que sirve para guiar la accién organizacional, a través

de la misién y visién establecida de una empresa.

Debido a que la empresa MADERAS EL CEIBAL LTDA., no cuenta con una
misién y vision establecida, los autores de este proyecto de grado estructuran y

proponen las siguientes mision y visién, las cuales se describen a continuacion.

" CHIAVENATO, Adalberto. Administracion en los Nuevos Tiempos. Colombia: Ed. Mc Graw Hill,
20083, p. 228.
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1.4.1

MISION?

La mision de una organizacion es la razdén de su existencia, es la finalidad o

motivo de creacion de la organizacion. Para que sea eficaz, la formulacién o

declaracion de la misién debe describir con claridad y condiciéon seis preguntas,

las cuales son:

¢, Cudl es el proposito fundamental del negocio?

¢, Cudles son las necesidades basicas que el negocio debe atender y como
atenderlas?

¢ Quién es el cliente o cudles son los sectores objetivos o el mercado que
se debe atender?

¢ Cudl es el papel y la contribucién de la organizacion a la sociedad?

¢, Cudles son las competencias que la organizacion pretende construir o
desarrollar?

¢, Cudles son los compromisos, valores y creencias centrales que impulsan

el negocio?

A continuacién se responde cada una de las preguntas anteriores, para estructurar

la misién de la empresa, asi:

N

L

Suministrar madera procesada para construccion y estibas.

Obras relacionadas con la ingenieria y arquitectura mediante el uso
eficiente de los recursos.

Mercado local y nacional.

Cumplir con los requisitos legales.

Entrega oportuna de los productos.

Confianza y calidad.

> CHIAVENATO, Ibid, p. 248-249.
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A partir de las respuestas anteriores y de acuerdo a lo determinado por Idalberto
Chiavenato en su libro Administracién en los Nuevos Tiempos, los autores del

proyecto presentan la siguiente misién propuesta para la empresa.

MISION

Somos suministradores de estibas y madera procesada para el mercado local y
nacional, mediante el uso rentable y eficiente de los recursos, y el cumplimiento de
los requisitos legales, garantizando a nuestros clientes la entrega oportuna de
productos de confianza y bajo estandares de calidad.

1.4.2 VISION?®

La visidn es la imagen que la organizacion tiene respecto de si misma y de su
futuro. Es el acto de verse en el tiempo y el espacio, en donde toda organizacion
debe tener una visidon adecuada de si misma, de los recursos de que dispone, del
tipo de relacion que desea mantener con sus clientes y mercados, de lo que quiere
hacer para satisfacer continuamente las necesidades y preferencia de los clientes,
de las oportunidades y desafios que se debe enfrentar, de las fuerzas que la

impulsan y de las condiciones en que opera.

Después de tener en cuenta la metodologia anterior, los autores del proyecto

presentan la siguiente la visién propuesta para la empresa.

* CHIAVENATO, Ibid, p. 254.
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VISION

Ser en el 2010 una empresa lider en el mercado local y nacional, mediante el
suministro de estibas y madera procesada bajo estandares de calidad, de amplio
reconocimiento por nuestros trabajadores y clientes, gracias a la preocupacion
continua por el mejoramiento de la calidad en los productos y la satisfaccion de las

necesidades internas y externas.
1.5 UBICACION

MADERAS EL CEIBAL LTDA., se encuentra ubicada en la ciudad de Cartagena

de Indias, Barrio Bosque, Sector San Isidro (parte baja) Transversal 56 # 22 — 107.
1.6 PRODUCTOS Y/O SERVICIOS

La empresa MADERAS EL CEIBAL LTDA., se dedica principalmente al negocio
de las estibas, las cuales elabora en su propia planta. Ademas, prestan el servicio
de tratamiento térmico y de inmunizacion de madera ya procesada, para lo cual
sus clientes son los encargados de llevar el producto hasta las instalaciones de la

empresa.

Como es conocido en el sector industrial, las estibas se clasifican por su uso y

aspecto constructivo en donde se pueden diferenciar de la siguiente manera*:

v" Por el nimero de entradas: dos o cuatro entradas para el accionar de las
palas del montacarga.
v" Por el nUmero de caras:

e Normales: con una sola cara posterior.

* BARRAZA, Omar. Diapositivas Empaque y embalaje para el transporte de mercancias. Curso de
Envase y Empaque. Universidad Tecnologica de Bolivar, 2004.
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e Reversibles: con las plataformas superior o inferior iguales que permiten
tener superficie de apoyo para el apilamiento.
v" De acuerdo con el manejo:
e (Con aletas: para el caso particular del manipuleo mediante eslingas en
todo accionar en los puertos.

La madera utilizada para la fabricacidn de estibas debe provenir de especies cuya
tala y uso para fines industriales se encuentre permitida, en donde es importante
verificar que la densidad tenga valores entre 350 - 650 Kg. / m3 y el contenido de
humedad en equilibrio de la madera (E.M.C.) entre 8 - 18%. La tendencia actual
sugiere el uso de maderas provenientes de bosques reforestados, tales como el
pino maritimo y pino patula; siendo parecido el caso de MADERAS EL CEIBAL
LTDA., que utiliza los siguientes tipos de madera para la produccién de las

estibas:

v Glino
v" Pino Ciprés, Patula
v Eucalipto

Por otro lado, hay estibas que se encuentran estandarizadas internacionalmente
para su uso en el embalaje de productos de la industria, en donde, las mas

conocidas y utilizadas tienen las siguientes medidas:

v 120 cm. x 80 cm. (Europallet)
v 120 cm. x 100 cm. (Americana)

Ademas, éstas deben tener estipulado una resistencia adecuada a cargas de
compresién menor o igual a 1,500 Kg. (las estibas deben disenarse para que
soporten el peso de la carga que van a sostener, mas un factor de seguridad), y

buen acabado superficial, de tal forma que se elimine la posibilidad de cortes o
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astillamientos a las cajas y por ende a los productos. De esta manera, se puede
identificar que MADERAS EL CEIBAL LTDA., produce la estiba tipo americana
(figura 1), asi como también elabora estibas de diferentes tipos (figura 2) en las
configuraciones de medidas solicitadas de acuerdo a las necesidades del cliente,

tal como se muestra en el cuadro 1.

Figura 1. Medidas de la estiba Americana.

I Altura:
145 cm.

Fuente: BARRAZA, Omar. Diapositivas Empaque y embalaje para el transporte de
mercancias. Curso de Envase y Empaque. Universidad Tecnoldgica de Bolivar,
2004.
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Figura 2. Tipos de estibas.

- 4

E=tiba de tirante con muesca (pata dibujada)

=

Estibaz de doble faz

Estibas no reversibles

Fuente: BARRAZA, Omar. Diapositivas Empaque y embalaje para el transporte de
mercancias. Curso de Envase y Empaque. Universidad Tecnoldgica de Bolivar,
2004.
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Cuadro 1. Medidas de Estibas

# | Medidas de las Estibas | # | Medidas de las Estibas
1 60 cm. x 120 cm. 18 100 cm. x 110 cm.
2 60 cm. x 140 cm. 19 100 cm. x 120 cm.
3 60 cm. x 160 cm. 20 100 cm. x 130 cm.
4 60 cm. x 180 cm. 21 100 cm. x 140 cm.
5 80cm.x 110 cm. 22 100 cm. x 160 cm.
6 80 cm. x 120 cm. 23 100 cm. x 180 cm.
7 80 cm. x 130 cm. 24 115 cm. x 60 cm.
8 80 cm. x 140 cm. 25 115 cm. x 80 cm.
9 80 cm. x 150 cm. 26 115 cm. x 100 cm.
10 80 cm. x 160 cm. 27 115cm. x 110 cm.
11 80 cm. x 180 cm. 28 115 cm. x 120 cm.
12 80 cm. x210 cm. 29 115 cm. x 130 cm.
13 80 cm. x 220 cm. 30 115 cm. x 140 cm.
14 80 cm. x 230 cm. 31 115 cm. x 160 cm.
15 100 cm. x 60 cm. 32 115 cm. x 180 cm.
16 100 cm. x 80 cm. 33 120 cm. x 110 cm.
17 100 cm. x 100 cm. 34 120 cm. x 120 cm.

Fuente: Maderas El Ceibal Ltda.

Todas las configuraciones anteriores tienen la siguiente distribucion de sus

componentes, asi:
Cara Superior (encima):

v' 3 tablas de 5 cm. de espesor, por cualquiera de las medidas del Cuadro 1.

v' 4 tablas de 4 cm. de espesor, por cualquiera de las medidas del Cuadro 1.
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Cara superior (debajo):
v 2 tablas de 4 cm.
v' 1tablade5cm.
v' 6 Tacos con las siguientes medidas:
e Largo:5"" (13.2cm.)
e Espesor: 2 2" (6.5 cm.)
e Ancho:4” (10 cm.)
v' 3 tacos centrales con las siguientes medidas:
e Llargo:5 %" (14 cm.)
e Espesor: 234 (7. cm.)
e Ancho: 5 %2" (14 cm.)
Cara inferior:
v 1 tabla de 5 cm. de espesor, por cualquiera de las medidas del Cuadro 1.
v 2 tablas de 4 cm. de espesor, por cualquiera de las medidas del Cuadro 1.

1.7 CLIENTES

Los principales clientes de MADERAS EL CEIBAL LTDA., son:

v Biofilm S.A. v Ajover S.A.
v Hunstman Colombia v Organizacioén Terpel
v Petroquimica Colombiana v" Fedecomex Ltda.

1.8 COMPETENCIA

Los principales competidores de MADERAS EL CEIBAL LTDA., son:
v Estibas y Maderas
v' Matercom

v" Expoestibas
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1.9 PROVEEDORES

Los principales proveedores de madera en bruto y otros suministros para la
elaboracion de las estibas en MADERAS EL CEIBAL LTDA., son:

1.9.1 Madera.

Cuadro 2. Clases y caracteristicas de la madera utilizada.

Tipo Madera

Medida

Lugar de
Procedencia

Nombre del
Proveedor

Guino, Cativo

Eucalipto

8"x10”x10°,12°6 15’
Pino Ciprés, |[10"x10”x10’,12'6 15’
Pino Patula y | 12”x10”x10’, 12'6 15’

Hermeregildo Urrutia

Chocé :
Francisco Lozano
Bogota
9 y Raul Garzén
Medellin

Fuente: Maderas El Ceibal Ltda.

1.9.2 Otros materiales y elementos.

Dentro de los materiales adicionales que se emplean en la produccién de las

estibas se tienen las puntillas:

Cuadro 3. Puntillas utilizadas.

) ) Material Lugar de Nombre del
Tipo Puntilla . )
Puntilla Procedencia Proveedor
o Acerias Ferreterias de la
Helicoidal 2 V4 Acero . .
nacionales ciudad
o Acerias Ferreterias de la
Helicoidal 2 %4 Acero . .
nacionales ciudad

Fuente: Maderas El Ceibal Ltda.
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1.9.3 Inmunizante.

Con el fin de garantizar la calidad e inocuidad ambiental de las estibas, se utilizan

las siguientes clases de inmunizantes:

Cuadro 4. Inmunizante utilizado.

Nombre Férmula Lugar de Nombre del
Inmunizante Quimica Procedencia Proveedor

Preventol | Ortofenilfenol ] , o
o Bogota Laboratorios quimicos
On Extra Sal sodica

Fuente: Maderas El Ceibal Ltda.

1.10 ORGANIGRAMA

La empresa MADERAS EL CEIBAL LTDA., no cuenta con un organigrama
establecido que permita visualizar las lineas de mando, responsabilidades,
interrelaciones y funciones con miras a una buena gestidbn empresarial, por lo
tanto los autores proponen el siguiente organigrama (figura 3), creado a partir de
la informacion obtenida de la empresa, de acuerdo a los cargos existentes

actualmente.
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Figura 3. Organigrama.

[ Gerente ]
I

) A
Contador Jefe de

g Produccion

N I

Secretaria

Afilador

Mensajero

Sinfinista

L L

g Ayudante de
N Sinfinista

Almacenista J

IS I I I

Vigilante

N

Operador de
Maquinas

Estibador

Cargador de
Estibas

Conductor

J R EE N R

Fuente: Los autores del proyecto.

1.11 PLANTA DE PERSONAL

La planta de personal de MADERAS EL CEIBAL LTDA., se encuentra dividido de

la siguiente manera:
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Cuadro 5. Planta de personal.

Area Cargo # Personas

Gerente 1

Contador

o . Secretaria
Administrativa

Mensajero

Almacenista

Vigilante

Jefe de Produccion
Afilador

Sinfinista

Ayudante de Sinfinista

Operativa :
Operador de Maquinas

Estibador

Cargador de Estibas

Conductor
Total
Fuente: Maderas El Ceibal Ltda.

N
(<]

1.12 MAQUINARIA Y EQUIPOS

MADERAS EL CEIBAL LTDA., cuenta con la siguiente maquinaria y equipos para
la realizacion de las estibas:
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Cuadro 6. Cantidad de Maquinaria.

Nombre Cantidad

Sierra Sinfin 3
Sierra de Péndulo 2
Sierra Radial 1
Canteadora 2
Cepillo 2
Chaflanadora 1
Ruteadora 1
Taladro manual 1
Afiladora de Cintas 1
Horno 2

Total 16

Fuente: Maderas El Ceibal Ltda.

1.13 HORARIO DE TRABAJO

El horario de trabajo que rige en MADERAS EL CEIBAL LTDA., es:

Lunes a Viernes: 7: 00 AM -12:00 M y 1:30 PM - 5:00 PM
Sabado: 7: 00 AM - 1: 00 PM
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Nomenclatura del plano: a continuacién se describe el lugar o maquinaria que
corresponde cada numero de la figura 4.

Cuadro 7. Nomenclatura del plano general.

Numero Nombre
1 Recepcion
2 Gerencia
3 Contabilidad
4 Banos
5 Computador Hornos
6 Hornos
7 Zona de Cuarentena
8 Almacén de herramientas
9 Afiladora
10 Canteadora
11 Cepillo
12 Sinfin
13 Sierra de Péndulo
14 Sierra Radial
15 Chaflanadora
16 Mesas de Armado de Estibas
17 Zona de Cargue
18 Almacén de Producto Terminado
19 Retales y Desperdicios
20 Almacén de Materia Prima
21 Zona de Carpinteria

Fuente: Maderas El Ceibal Ltda.
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2. DIAGNOSTICO ACTUAL DE LAS CONDICIONES ADMINISTRATIVAS Y
OPERATIVAS DE LA EMPRESA MADERAS EL CEIBAL LTDA.

En este capitulo se presentan los resultados que se obtuvieron mediante la
elaboracién de un diagnostico sobre las condiciones administrativas y operativas
de la empresa MADERAS EL CEIBAL LTDA., utilizando como metodologia la
observacion directa sobre sus actividades y la entrevista a cada uno de sus

empleados.

2.1 ASPECTOS ADMINISTRATIVOS

A pesar de que el presente proyecto esta dirigido al mejoramiento del proceso
productivo, existen actividades administrativas que afectan el buen desempefio
operativo y por eso se considera util dejar constancia de las dificultades que se

presentan en esta area.

2.1.1 Gerencia. De acuerdo con las entrevistas realizadas al gerente de la
empresa, en busqueda de informacién que permitiera realizar un diagnéstico
objetivo y confiable e hiciera posible adentrarse en los problemas reales que se
presentan en MADERAS EL CEIBAL LTDA., se pudo observar que a pesar de las
falencias que se perciben en ésta, el gerente se interesa por conocer
considerables aspectos tanto administrativos como operativos que muestren la
marcha real del negocio. Es asi como la gerencia se encuentra motivada para
asumir los cambios necesarios que conlleven al progreso operacional de su

empresa.

Sin embargo, se ha encontrado que en la empresa no se ha promovido una cultura

de trabajo que busque el bienestar y progreso de todas las partes, para buscar
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conseguir el surgimiento tanto en productividad y rentabilidad como en bienestar
laboral.

Ademas, se evidencia la falta inversion para el mejoramiento de las condiciones
fisicas del taller, para la seguridad y la salud de sus empleados, en la planeacion
en todas las areas y actividades (estratégica, produccion, servicio al cliente,

compras, entre otros), lo cual produce desorganizacién y desmotivacion.

2.1.2 Contabilidad. La empresa cuenta con un Contador Publico, contratado por
servicios prestados, que asiste a la empresa en los aspectos contables; su horario
es variable de acuerdo a las conveniencias o requerimientos que él considere

buenas para la empresa.

Recientemente se adquiri6 un sistema contable automatizado, pero aun el
personal administrativo no ha logrado manejarlo con destreza ni utilizar las
herramientas para la emision de informes, tales como el Balance General, el
Estado de Resultado, el control de inventario sistematizado, bases de datos, entre

otros. La empresa no tiene implementado con un sistema de costeo.

2.1.3 Compras. Las Compras se realizan sin previas cotizaciones y seguimientos
para determinar cudl es el mejor proveedor, ni quienes ofrecen los mejores plazos
de entrega, forma de pago y descuentos. Lo anterior no permite, en casos de

escasez, buscar proveedores adicionales o maderas sustitutas.

No se tiene disponible una base de datos de proveedores; siempre se realizan las

compras a los mismos oferentes.

2.1.4 Recursos Humanos. La empresa cuenta con personal no calificado en
todos los niveles de la empresa, es decir, las personas no cumplen con las
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competencias laborales requeridas para cada cargo. Estas personas han sido
vinculadas teniendo en cuenta la experiencia que han adquirido a través de su
desempefio a lo largo de sus afios de trabajo pero sin la complementaciéon de
estudios que contribuyan a un mayor perfeccionamiento de la labor que se debe

ejecutar en la empresa.

2.2 ASPECTOS OPERATIVOS

El proceso productivo ha sido disefiado e instaurado sin tener en cuenta los
lineamientos basicos mas importantes de la Ingenieria Industrial. A continuacion se

presentan las condiciones operativas de la empresa:

2.2.1 Distribucion en Planta. Este importante aspecto presenta muchas
dificultades estructurales, de distribucion de la maquinaria, de sefalizacion vy
adecuacioén de pisos, pasillos, ventilaciéon y zona de bafos.

2.2.1.1 Estructura: esté realizada en madera y teja de zinc, a una baja altura y sin
celosias de ventilacion superior, lo cual hace que sea calurosa, permita la

permanencia del ruido y del polvo de aserrin y sea dificil su mantenimiento y aseo.

2.2.1.2 Distribucion de maquinaria: su distribucién en planta con respecto a la
maquinaria, esta funcionando de acuerdo a la experiencia y condiciones en que
laboran la mayoria de los aserraderos de la ciudad, donde solo importa el corte de
la madera, pero no se piensa en dejar areas para el almacenamiento adecuado de
la madera en bruto y la madera procesada. Ademas no se evidencia claramente la
presencia de pasillos para el transito seguro de las personas por la planta de
produccion.

2.2.1.3 Senalizaciones y adecuaciones: no existe sefnalizacién de areas ni de los

lugares de transito de personas, zonas de trabajo, de almacenamiento de materia
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prima y de producto en proceso. Del mismo modo, el piso no permite ser
sefalizado porque esta en tierra, es decir, no se encuentra pavimentado, lo cual
dificulta el transporte de la materia prima y de los productos en proceso Yy
terminado por la planta de produccion.

2.2.2 Produccion. No existe un sistema o método de produccion que coordine y
programe las actividades del proceso productivo de estibas, ya que se evidencia
que el flujo de dicho proceso no lleva una secuencia légica debido a que las
maquinas estan dispuestas en forma arbitraria, sin tener en cuenta el orden de las
actividades que se ejecutan en la elaboracion de las estibas, y tampoco se tienen
espacios destinados para los desperdicios (retales, aserrin, tablas) generados en
cada una de estas actividades. Lo anterior se ve reflejado en los retrasos que
continuamente genera la sierra de péndulo, la que hemos identificado como el
cuello de botella del proceso, pues aqui es donde se acumula la mayor cantidad
de materia prima y desperdicio, y es el factor que mas dificulta la continuidad de la
cadena de produccién.

Por otra parte, el aspecto negativo mas destacable que se presenta durante el
proceso productivo es la acumulacion excesiva de basuras y sobrantes de madera
que genera en cada una de las maquinas en operacién, puesto que no existe un
sistema de aspiracion del aserrin que permita ubicarlo lejos de las areas de trabajo
sino que éstos se disponen en grandes montanas de aserrin, trozos y retal de
madera alrededor de las maquinas, para luego acomodarlos en costales y llevarlos
al area de cargue y descargue para su posterior donacién o desecho.

2.2.3 Inventarios. Una vez se efectua la compra de los bloques de madera, en la
bodega del proveedor, éstos son marcados con tiza con un numero o cédigo que
es anotado en una hoja y llevada a Maderas El Ceibal para ser introducidos al
sistema. De alli son descargados cuando los operarios informan haber
seleccionado los bloques a ser cortados diariamente y de acuerdo con las
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necesidades de produccion. Es decir, en el inventario se tienen relacionados los
blogques que no han sido utilizados, pero no se lleva el control de las sobrantes y
por lo tanto no saben con qué otra madera disponen hasta que hacen el inventario

fisico cada quince (15) dias.

Ademas, el almacén de materia prima (bloques de madera y sobrantes, esta a la
intemperie, no esta clasificado por medidas y el desorden es generalizado porque
se confunden bloques, con basuras, con retales y desechos.

2.2.4 Seguridad Industrial. En las visitas realizadas a la empresa, se ha notado
que abundan los peligros inherentes al proceso productivo, especialmente por la
exposicion permanente a corrientes de material particulado fino (polvo de aserrin),
a peligros asociados a la operacién de maquinas y herramientas de corte (como
las sierras sinfin, sierra de péndulo, sierra circular, planeadora, etc.), asi como a la
exposicion al alto ruido, que producen continuamente las maquinas, y a las
temperaturas ambientales altas por falta de ventilaciéon y, ocasionalmente, a las

originadas en el proceso de inmunizacion de la madera.

Aparte de lo anterior, durante la ejecucion de las labores productivas, no se tienen
en cuenta las normas minimas de seguridad industrial lo cual puede significar
peligros para la salud de quien las realiza, como es el caso de realizar trabajos de
soldadura sin la careta de proteccion, el riesgo de caidas o tropiezos cuando el
operario carga al hombro la materia prima y/o producto porque existen muchos
obstaculos en el suelo. Ademas muchos de los operarios trabajan descalzos, sin
protectores auditivos, sin caretas y sin cinturén, entre otros; esto hace que se
llegue a la conclusion de que en la empresa MADERAS EL CEIBAL LTDA., no se
cuenta con un sistema de proteccion y seguridad para sus trabajadores, ni con
planes para prevenir y controlar eventuales emergencias: todo lo cual implica

riesgos inminentes de accidentalidad laboral y enfermedades ocupacionales.
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Las consecuencias de lo anteriormente mencionado se concretan en que hay un

alto riesgo de accidentes de trabajo.

2.2.5 Procesos y Métodos. La empresa no tiene definidos los procesos de que
se deben llevar a cabo, tanto del area administrativa como del area operativa. Por
lo tanto, tampoco se cuenta con métodos de trabajo, diagramas de flujo, Manual
de Procedimientos, etc., definidos o establecidos para la ejecucidon de las
actividades en el proceso productivo.

2.3 DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO DE ESTIBAS

2.3.1 Area de Almacenamiento de Materia Prima. Esta zona se encuentra
ubicada en el centro de la planta de produccion de la empresa. Es el lugar donde
los diferentes tipos de madera son almacenados para su posterior corte. Las
condiciones de la zona destinada para el almacenamiento de materia prima son
muy precarias, en el sentido de que la madera se encuentra a la intemperie y el

pisO No se encuentra pavimentado.

El proceso es el siguiente: EI camion entra hasta la zona, se estaciona y se
verifican los numeros de los bloques que llegan, de acuerdo a la hoja entregada al
momento de la compra. Una vez verificada la cantidad y su mediciéon en pies
cubicos, éstos son descargados y ubicados en el piso, separando las piezas de
madera segun su tipo, unos encima de los otros, hasta llegar a una altura

aproximada de dos metros, tal como se muestra en las figuras 5y 6.
Terminada la operacidn de recibo, se informa a la secretaria sobre la conformidad

del pedido y ella hace el ingreso a la base de datos de los bloques recibidos,

indicando sus medidas, cubicaje y numeracion.
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2.3.1.1 Salidas de materia prima: para este efecto no se cuenta con documentos
(Salidas de almacén) que permitan efectuar el seguimiento contable a la
produccion.

El Jefe de Produccién, el dia anterior, indica el tipo y la cantidad de estibas a
producir y, por lo tanto, los operarios deben definir cuales bloques de madera
requieren para esa produccién, e informan a la secretaria de su decision, por
medio de una hoja, para que ella descargue de la base de datos el material
empleado.

Figura 5. Almacenamiento de madera (parte izquierda).

0
I

Fuente: Los autores del proyecto.

55



Figura 6. Almacenamiento de madera (parte derecha).

Fuente: Los autores del proyecto.

2.3.2 Area de Corte. Esta area esta conformada por las tres Sierras Sinfin (una
al lado izquierdo y dos al lado derecho), dos Sierra de Péndulo (una a cada lado) y
una Sierra Axial (al lado derecho). En ellas se procesan todos los bloques en

bruto, tablas resultantes y bloques pequenos.

Los bloques de madera en bruto son trasladados al hombro, por el Sinfinista y su
ayudante, desde la zona de almacenamiento hasta la Sierra Sinfin que le
corresponda. Una vez estan alli, son cortados en bloques mas pequefnos vy
manejables, que son apilados cerca de la maquina para luego ser cortados en
tablas segun las medidas requeridas para el tipo de estiba en produccion. Cada
pieza de madera es cortada varias veces hasta que solo queda el residuo de ésta,
arrumandolas cerca al lugar, donde esta la maquina, tal como se muestra en las

figuras 7y 8.
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Figura 7. Corte de tablas.

Fuente: Los autores del proyecto.

Figura 8. Residuos de corte.

Fuente: Los autores del proyecto.
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Una vez estan cortadas las tablas, a la medida de 4 o 5 centimetros, son
revisadas y dependiendo del desperfecto o criterio del cortador de la maquina de
péndulo, éstas son pasadas por el cepillo para que queden del mismo espesor, y

se pasan a la sierra de péndulo donde son cortadas al largo estipulado.

Adicionalmente, en esta maquina se toman los bloques pequerios, destinados a
sacar los tacos, para se cortados de acuerdo a las medidas solicitadas, que luego

son ensamblados posteriormente, tal como se muestra en la figura 9.

Figura 9. Corte de tacos en la Sierra de Péndulo.

Fuente: Los autores del proyecto.

Después de haber sacado las tablas y los bloques para tacos, necesarios para la

formar las estibas, se determina si se realiza o0 no el maquinado a las tablas.
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2.3.3 Area de Maquinado. Esta area estd compuesta de una maquina
Canteadora, un Cepillo y una Chaflanadora.

Si las tablas son de Pino Ciprés, Pino Patula y/o Eucalipto, se tienen que pasar
como primera instancia por el Cepillo, buscando eliminar astillas o impurezas.
Posteriormente, las tablas son pasadas en la maquina Canteadora o Planeadora
para alisar la superficie de éstas. Por ultimo, se trasladan las tablas a la maquina
Chaflanadora que realiza los bordes que permiten a la estiba terminada poder ser
manipulada con facilidad por los montacargas de los clientes finales.

Si el tipo de madera utilizado es el Guino, solamente se llevan las tablas a la
maquina Chaflanadora para maquinar los bordes, tal como se muestra en la figura
10.

Figura 10. Chaflanado de tablas

Fuente: Los autores del proyecto.
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Después de disponer de las tablas maquinadas y de los tacos, éstos son
trasladados, al hombro, al area de ensamble, con el fin de armar las estibas.

2.3.4 Area de Ensamble de Estibas. En esta zona se encuentran 8 mesas de
armado de estibas, tal como se muestra en la figura 11. En cada mesa existe un
disefio o configuracién de la estiba a armar y el estibador debe verificar que la
configuracion existente coincida con el tipo de estiba que va a armar; de lo
contrario debe proceder a realizar la configuracion adecuada. Realizado lo
anterior, el estibador procede a organizar los tacos y las tablas de acuerdo a la
configuracion y a clavarlas con puntilla de acero. Una vez terminada la estiba, es
maquinada con la Ruteadora, para perfeccionar las esquinas de las estibas, y
perforadas, algunas tablas, con un taladro manual.

Figura 11. Zona de ensamble.

: -’-'\ 4

i”” ‘u',
\l‘ u,.l“wi

Fuente: Los autores del proyecto.
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Por ultimo, las estibas terminadas de elaborar son trasladadas, al hombro, hacia el
area de hornos para su posterior secado e inmunizacién, tal como se muestra en

la figura 12.

Figura 12. Traslado de estibas.

Fuente: Los autores del proyecto.

2.3.5 Area de Hornos. Esta area se encuentra conformada por dos hornos de
secado e inmunizacién, por la zona de cuarentena para las estibas y la oficina de

control de los hornos.
El primer horno, que es el més grande, tiene medidas de 9,65 m de largo, 5 m de

ancho y 3 m de alto; y el segundo horno tiene medidas de 4,6 m de largo, 3,2 m de
ancho y 3 m de alto, tal como se muestra en la figura 13.

61



Figura 13. Zona de hornos - Horno 2

Fuente: Los autores del proyecto.
La zona de cuarentena cuenta con un espacio de 12,5 m de largo, 4,2 m de ancho

y 3,5 m de alto, siendo el lugar destinado para almacenar todas las estibas que se

encuentran contaminadas, tal como se muestra en la figura 14.
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Figura 14. Zona de cuarentena.

Fuente: Los autores del proyecto.

En la oficina de control se encuentra un computador que contiene el programa que
maneja los dos hornos, una impresora que imprime los resultados de las
condiciones de temperatura a las cuales fueron expuestas las estibas, y los
controles de mando de las llaves de gas, tal como se muestra en la figura 15.
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Figura 15. Oficina de control de los hornos.
e

Fuente: Los autores del proyecto.

Cuando las estibas han sido elaboradas, éstas son transportadas desde la zona
de ensamble hasta los hornos para ser inmunizadas. Las estibas son agrupadas
unas encima de otras, hasta formar una torre de 18 estibas, tal como se muestra
en la figura 16. Seguidamente se abren las valvulas de gas de los hornos, se
prenden los hornos a través de un programa administrador que se encuentra en la
oficina de control y se adecua la temperatura necesaria para que se inmunice las
estibas, segun los requerimientos del cliente. Por lo general, la temperatura para
inmunizar la madera, oscila entre 80 °F y 120 °F y el tiempo que se requiere varia
entre 4 y 6 horas aproximadamente.
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Figura 16. Torre de estibas ubicadas en el horno.

TS

Fuente: Los autores del proyecto.

En la oficina de control, se ingresa al programa que maneja los hornos y se
imprimen los reportes del proceso de inmunizacion, en el cual se indica por tiempo
el comportamiento de la temperatura, mostrando un grafico de tendencia. Estos
reportes deben ser anexados al momento de entregar el pedido al cliente, asi
como también deben ser enviados al ICA, para efectos de control.

Después de haber pasado el tiempo de inmunizacion, se apagan los hornos y se
deja reposar y enfriar las estibas durante un tiempo de aproximadamente 2 horas.
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Inmediatamente de haberse reposado las estibas de la alta temperatura, se les
coloca el sello con el codigo del ICA que garantiza que la estiba esta inmunizada y

su medida y se transportan al &rea de almacenamiento.

2.3.6 Area de Almacenamiento de Producto Terminado y Cargue. En ésta
area se dispone de dos lugares de almacenamiento para las estibas totalmente

elaboradas e inmunizadas.
El primer almacén tiene medidas de 7,9 m de largo, 6,75 m de ancho y 3,5 m de
alto, tal como se muestra en la figura 17; y el segundo tiene medidas de 7,9 m de

largo, 3,85 m de ancho y 2,9 m de alto.

Las estibas son apiladas de manera que formen torres de 16 estibas, esperando el

tiempo requerido para que sean embarcadas en el camion.

Figura 17. Primer almacén de producto terminado.

Fuente: Los autores del proyecto.
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El area destinada para el cargue de las estibas en el camién, no esta plenamente
identificado, sin embargo se utiliza un pequeno espacio cerca al primer almacén

para que se estacione el camién y se puedan montar las estibas.

Luego de estacionar el camién, los Cargadores de Estiba son los encargados de
transportar las estibas desde el almacén de producto terminado al camién o en su
defecto directamente desde los hornos hasta el camién, tal como se muestra en la
figura 18; y organizarlas de manera de que se puedan transportar el pedido

completo.

Figura 18. Cargue de estibas en el camioén.

Fuente: Los autores del proyecto.

Después de haber cargado todo el pedido de estibas en el camién, se coloca un
plastico encima del camion para proteger las estibas durante el recorrido desde la
planta de la empresa hasta el lugar donde el cliente desea que sea despachado su

pedido, tal como se muestra en la figura 19.
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Figura 19. Transporte de las estibas en el camién.

Fuente: Los autores del proyecto.
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3. METODO DE ANALISIS Y SOLUCION DE PROBLEMAS (MASP)

3.1 ¢(QUE ES EL METODO DE ANALISIS Y SOLUCION DE PROBLEMAS?

. Qué es un Problema?® Primeramente debemos entender que la no satisfaccién
de una necesidad o expectativa es ya una fuente de problemas, por lo tanto una
definiciébn de problema puede ser: el resultado indeseable de un trabajo. Este
trabajo incluye a los productos en proceso, productos terminados, tramites,
servicios, sistemas empresariales actuales, nivel de calidad actual, etc. Entonces,
las actividades de mejora pueden enfocarse a solucionar los diferentes y diversos
factores, asi como controlar las diversas variables que causan esos resultados
indeseables, es decir, esos factores y variables son nuestros problemas.

El hecho de tener resultados indeseables significa que no se pudo alcanzar o
cumplir un objetivo deseado. Entonces, un problema se define, por si solo, una vez
gue se ha trazado primero un objetivo y una meta.

Por lo tanto, se puede tener claro que:
v" Solo existen los problemas cuando existen objetivos y metas establecidas.
v" Problema es todo aquello que nos desvia del objetivo, es una oportunidad

de ser mejor.

Asi mismo, para la solucién de problemas, existen métodos que permiten
identificar cuales son las causas que estan originando que la organizacion se este
desviando de los objetivos y metas propuestas, como lo es el Método de Analisis y

> Articulo PROCESO DE SOLUCION DE PROBLEMAS (QC Story). Apuntes del Ing. Ricardo Hirata
Okamoto del Curso Técnicas Basicas para la formacion de Equipos de Trabajo, disponible en
www.amte.org.mx/article71.html
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Solucion de Problemas (MASP), llamado por los japoneses "QC STORY", siendo
esté un método japonés creado por la JUSE (Union of Japanese Scientists and

Enginers) para ejercer el control de calidad por el método PHVA Gerencial.
La soluciéon de problemas como método gerencial.®

La gran mayoria de las decisiones gerenciales se basan en el sentido comun y en
la experiencia de los responsables del manejo empresarial. El andlisis que se haga
del problema es justamente lo que hace que se tomen las decisiones correctas y

se encuentre una solucion viable.

PHVA: Es el modelo gerencial de solucién de problemas para todos los recursos

de la empresa.

Cualquier decision que se tome en cualquier nivel, frente al gerenciamiento de la
organizacion, debe estar orientada para la solucién de problemas y por ende
precedida por un andlisis de proceso conducido de manera secuencial, recurriendo
a todas las personas que entren dentro del proceso exigiendo un analisis completo
de las tareas que cada uno realiza, siguiendo el método de manera fiel.

Analisis de procesos.

Las organizaciones tienen problemas frecuentes que afectan la productividad y la
calidad de los productos perjudicando asi su posicion frente a la competencia, si
no se pone especial atencion a esto la empresa tendera a desaparecer en un corto
plazo. Los gerentes deben alimentar constantemente el conocimiento vy

experiencia que tienen con hechos y datos que les hagan tomar las decisiones

® GOMEZ, Giovanny Solucion de problemas "QC STORY" y su aplicacion en el control de calidad, disponible
en www.gestiopolis.com/canales/gerencial/articulos/13/gcstory.htm
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adecuadas para ejercer una direccion correcta, por ello es que surge el "Analisis

de procesos" como una herramienta para la solucién de problemas.

Método y herramientas del analisis de procesos.

El andlisis de procesos es una secuencia de procedimientos légicos basado en
hechos y datos que tiene como objetivo localizar la causa fundamental de los
problemas y es utilizado en el gerenciamiento interfuncional de la empresa para

hallar soluciones definitivas y alcanzar las metas directivas.

El analisis de procesos debe ser practicado por todas las personas de la empresa
y deben intervenir también todos los recursos cientificos y tecnolégicos de los que
la empresa disponga.

Las decisiones gerenciales no deben ser tomadas sin que sean fundamentadas
en un analisis de procesos, basados en hechos y datos, que permitan ser

evaluadas y valoradas a través del método de analisis y solucion de problemas.

3.2 MODELO DEL METODO DE ANALISIS Y SOLUCION DE PROBLEMAS.

El modelo del Método de Analisis y Solucion de Problemas (MASP) - QC Story, se
sitla dentro de cada una de las fases del Ciclo de Control o PHVA (Planear,
Hacer, Verificar, Actuar), tal como se muestra en la figura 20 y en el cuadro 8, que
permite identificar, observar y analizar el problema, preparar un plan de accion,
ejecutar el plan de accién, verificar la accién, estandarizar y concluir los resultados

obtenidos.
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Figura 20. Ciclo PHVA para mejoras (QC Story)

Identificacién
del problema

Conclusién .
Observacion

Anaélisis del

Estandarizacién problema

— Plan de accién

Verificacion
Acciéon

Fuente: CONTRERAS, Ricardo. Diapositivas del M.A.S.P.

Cuadro 8. Modelo del M.A.S.P.

FASES
PHVA ETAPAS OBJETIVOS
P Identificacion del Definir claramente el problemay
problema reconocer su importancia.
Investigar las caracteristicas especificas
P Observacion del problema con una visién amplia 'y
desde diferentes puntos de vista.
P Andlisis Descubrir las causas fundamentales.
P Plan de accion Concebir un pflan para bloquear las causas
undamentales.
H Accion Bloquear las causas fundamentales.
V Verificacién Verificar si el bloqueo fue efectivo.
A Estandarizacién Prevenir la reaparicion del problema.
A c . Recapitular todo el proceso de la solucién
onclusion d )
el problema para futuros trabajos.

Fuente: GOMEZ, Giovanny. Solucién de problemas "QC STORY" y su aplicacién

en el control de calidad.
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3.3 APLICACION DEL METODO DE ANALISIS Y SOLUCION DE PROBLEMAS
EN LA EMPRESA MADERAS EL CEIBAL LTDA. (VER ANEXO A)

3.3.1 Etapa 1: Identificacion del Problema
Objetivo: Definir claramente el problema y reconocer su importancia.

3.3.1.1 Tarea 1. Seleccion del problema. De acuerdo al diagnostico del capitulo
anterior, realizado mediante la observacion a todos los procesos y actividades
productivas, ejecutadas en la empresa MADERAS EL CEIBAL LTDA., se
determiné que el problema mas importante detectado es la “DESORGANIZACION
OPERATIVA” de la empresa.

3.3.1.2 Tarea 2. Historico del problema. A lo largo de la historia de la empresa
se han presentado diversas situaciones no deseables relacionadas con los
aspectos de produccién, disefio de planta, métodos de trabajo, recurso humano,
etc., afectando directamente la elaboracién de las estibas y las condiciones a las
cuales esta expuesto el recurso humano. De muchas de las situaciones
anteriormente descritas no existen evidencias y, en otras, fue necesario crear las
evidencias con datos histéricos y frecuencias tomadas en registros, fotografias a la
planta de produccion (ver Anexo B), y entrevistas realizadas a los clientes internos

y externos acerca de su percepcion de la empresa.

v" Herramientas utilizadas. En la realizacién de los registros para la recoleccién
de informacién de los aspectos referidos a la desorganizacion operativa, se
tuvieron en cuenta aquellos aspectos que, segun la experiencia de la gerencia,
eran los mas frecuentes en ocurrencia. Este proceso se desarrollé6 durante un
mes para poder tener, asi, una frecuencia de sucesion de datos que ayudaron
a referenciar los problemas de esos aspectos, debido a que la empresa no
contaba con datos historicos.
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v Observaciones.

Aspectos de produccion.

1.

¢ De qué manera ocurre la falta de programacion formal?

Esta falla ocurre diariamente puesto que para organizar el trabajo diario
se usa un papel cualquiera indicando la cantidad y clase de estiba a
elaborar. No existe, una programacién a corto o largo plazo que haga
posible reconocer si las existencias de materia prima y materiales son
las adecuadas y suficientes para la produccién, en forma semanal,
quincenal o mensual.

¢ Cual es la frecuencia del problema?

La frecuencia de la falta de programacion formal durante el mes de
estudio fue de 26 casos.

¢ De quée manera ocurre la falta de materia prima e insumos?

La falta de materia prima e insumos (madera, puntillas e inmunizante)
ocurre porgue, como no se tiene programacioén a corto y largo plazo, hay
veces en que no existen los materiales y se debe salir buscarlos
inmediatamente, dejando la produccién parada. También se presenta
cuando no se tiene dinero ni crédito para comprar y/o pagar saldos
anteriores a los proveedores.

¢ Cual es la frecuencia del problema?

La frecuencia de la falta de materia prima e insumos durante el mes de

estudio fue de 20 casos.

¢ De qué manera ocurre la falta de herramientas de trabajo?

La falta de herramientas de trabajo ocurre cuando se han extraviado,
danado o deteriorado dichas herramientas por cualquier motivo y no se
han comprado nuevas herramientas para la ejecucidbn de las

actividades.
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o ¢Cual es la frecuencia del problema?
La frecuencia de la falta de herramientas de trabajo durante el mes de
estudio fue de 6 casos.

4. ¢De qué manera ocurre el darfio de maquinaria y reparo inoportuno de la
misma?
El dafo de la maquinaria y reparo inoportuno de la misma ocurre porque
no se tiene un programa de mantenimiento y limpieza de las maquinas,
asi como tampoco se emplea el mantenimiento predictivo para reparar
con anticipacion los danos que pueda sufrir la maquinaria.

o ¢Cual es la frecuencia del problema?
La frecuencia del dano de la maquinaria y reparo inoportuno de la
misma durante el mes de estudio fue de 6 casos.

5. ¢;De qué manera ocurre el desperdicio excesivo?
Este exceso de desperdicio ocurre porque no se lleva un control estricto
sobre los sobrantes de corte de madera, en tal forma que no haya
necesidad de realizar el corte de un bloque grande, sino utilizar la
madera sobrante en la produccién diaria. Lo anterior se debe a la falta
de clasificar adecuadamente los sobrantes.

o ¢Cual es la frecuencia del problema?
La frecuencia del desperdicio excesivo durante el mes de estudio fue de
29 casos.

e Aspectos de distribuciéon en planta.
1. ¢;De qué manera ocurre que existan residuos obstruyendo el paso de los
empleados?
La existencia de residuos obstruyendo el paso a los empleados ocurre
diariamente porque se deja acumular demasiadas tablas y sobrantes

innecesarios, aserrin y basura en los puestos de trabajo, haciendo que
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éstos invadan los lugares de transito de personal. Se aclara que no
existen senalizaciones ni pasillos.

o ¢Cual es la frecuencia del problema?
La frecuencia de la obstruccion de residuos en los pasillos durante el
mes de estudio fue de 26 casos.

2. ;De qué manera ocurre la dificultad de transporte de materia prima,
productos en proceso y terminado?
La dificultad de transporte de materia prima, productos en proceso y
terminado ocurre porque no se dispone de métodos o sistemas de
transporte que permitan movilizar grandes cantidades de elementos
pesados, como lo son bloques de madera, tablas, tacos y estibas. Todo
se carga al hombro.

o ¢Cual es la frecuencia del problema?
La frecuencia de la dificultad de transporte de materia prima, productos
en proceso Yy terminado durante el mes de estudio fue de 26 casos.

3. ¢De qué manera ocurre el sobrellenado del sitio de almacenamiento de
producto terminado?
El sobrellenado del sitio de almacenamiento de producto terminado
ocurre cuando el pedido es muy grande o se han elaborado demasiadas
estibas y no caben en el sitio destinado para el producto terminado.

o ¢Cual es la frecuencia del problema?
La frecuencia del sobrellenado del almacén de producto terminado

durante el mes de estudio fue de 15 casos.

4. ¢;De qué manera ocurre los riesgos de accidente por piso sin pavimento,
desnivelado y falta de senalizacion?
Los tropiezos por presencia de piso sin pavimento y falta de
sefnalizacion ocurren debido a que el piso presenta pequenas
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depresiones 0 elevaciones que hacen que la persona tropiece y se
dificulte su locomocion. Por otra parte, la ausencia de sefiales que
demarquen las zonas de las areas y de cada puesto de trabajo, hacen
que en estos lugares se encuentre cualquier tipo de material que pueda
ocasionar golpes a las personas.

¢ Cual es la frecuencia del problema?

La frecuencia de los tropiezos por presencia de piso sin pavimento y
falta de senalizacién durante el mes de estudio fue de 26 casos.

Aspectos de Métodos de trabajo.

1.

¢ De qué manera ocurre la elaboracion rudimentaria de la estibas?

La elaboracién rudimentaria de estibas ocurre debido a que no se
dispone de métodos de trabajo y mejores tecnologias que permitan ser
mas eficientes en el armado de las estibas.

¢ Cual es la frecuencia del problema?

La frecuencia de la elaboracién rudimentaria de estibas durante el mes
de estudio fue de 26 casos.

2. ¢ De qué manera ocurre la ausencia de registros necesarios?

La ausencia de registros necesarios ocurre cuando se necesita
documentar hechos que certifican, constatan y se constituyan en
registros histéricos de todas las actividades realizadas para la
produccion de las estibas.

¢ Cual es la frecuencia del problema?

La frecuencia de la ausencia de registros necesarios durante el mes de
estudio fue de 26 casos.

¢ De qué manera ocurre la falta de control de la produccion?

La falta de control de la produccion ocurre debido a que no existen
inspecciones operativas al personal en la ejecucién de las actividades vy,
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ademas, por la ausencia de procedimientos adecuados que permitan
evitar fallas durante la ejecucién de actividades en el proceso
productivo.

o ¢Cual es la frecuencia del problema?
La frecuencia de la falta de control durante el mes de estudio fue de 26

casos.

4. ;De qué manera ocurre la demora en el corte de madera y elaboracion
de estibas?
La demora en el corte de madera y elaboracién de estibas ocurre debido
a que el personal, por las mismas condiciones fisicas del lugar de
trabajo, se desanima y por lo tanto no ejecuta de manera correcta las
operaciones; ademas, algunas veces pierden mucho tiempo haciendo
actividades que no son propias de su cargo.

o ¢Cual es la frecuencia del problema?
La frecuencia de la demora en el corte de madera y elaboracién de

estibas durante el mes de estudio fue de 22 casos.

e Aspectos del recurso humano.

1. ;De qué manera ocurre la falla operativa por falta de definicion de
funciones?
La falla operativa por falta de definicion de funciones ocurre porque el
personal no ha sido entrenado y no se le ha entregado el manual de
funciones que especifigue las actividades y responsabilidades en
propias de su cargo.

o ¢Cual es la frecuencia del problema?
La frecuencia de la falla por falta de definicion de funciones durante el

mes de estudio fue de 15 casos.
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. ¢ De qué manera ocurren los accidentes de trabajo?

Los accidentes de trabajo ocurren debido a la presencia de factores de
riesgo en el lugar de trabajo, asi como también a la falta de uso y, en
otros casos, la ausencia de elementos de proteccidén personal y la falta
de capacitaciones para las personas en la ejecucién de las actividades.
¢ Cual es la frecuencia del problema?

La frecuencia de accidentes de trabajo durante el mes de estudio fue de
5 casos.

. ¢ De qué manera ocurre la desmotivacion?

La desmotivacion ocurre por las malas condiciones de trabajo y, ademas
por la manera en como cada persona realiza sus actividades. Alli se
evidencia por el poco interés en la ejecucion de sus labores y la no
satisfaccion de las necesidades de los clientes.

¢ Cual es la frecuencia del problema?

La frecuencia de desmotivacion durante el mes de estudio fue de 27
casos.

. ¢De qué manera ocurre la respuesta inadecuada ante dificultades?

La respuesta inadecuada ante dificultades se trata desde el punto de
vista de que los empleados no tiene la suficiente capacitacion vy
delegacion de autoridad para tomar las decisiones mas acertadas y
rapidas en el momento de presentarse problemas que dificulten la
ejecucioén de sus actividades.

¢ Cual es la frecuencia del problema?

La frecuencia de respuesta inadecuada ante dificultades durante el mes
de estudio fue de 15 casos.
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3.3.1.3 Tarea 3. Mostrar pérdidas actuales y ganancias posibles.

v Herramientas utilizadas. Después de haber identificado los aspectos

considerados anteriormente, se hace un analisis de las pérdidas y ganancias

posibles que tiene la empresa con el actual problema y la solucién del mismo,

respectivamente.

¢ Qué se esta perdiendo? Economicamente, se considera que la mayor
pérdida que tiene la empresa esta representada en los desperdicios de
materia prima, en la falta de visién para buscar alternativas de uso de éstos

y en el desaprovechamiento de la mano de obra y de los espacios fisicos.

En el aspecto de mercadeo, se esta perdiendo imagen y los clientes estan
desertando por los elevados precios de venta de las estibas, lo cual, a su
vez, se refleja en menores margenes de utilidad, asi como también en la
pérdida de expansion del mercado por la falta de ofrecer productos

competitivos a bajos precios.

En cuanto al recurso humano, se pierde, como ya se dijo, el esfuerzo, el
sentido de pertenencia y la motivacién, debido a las precarias condiciones
del lugar de trabajo destinado para cada uno de ellos.

¢ Qué es posible ganar? De implementarse esta propuesta, lo primero que
sera posible ganar es efectividad en las operaciones (tanto administrativas
como operativas), mejoramiento en las condiciones de trabajo, satisfaccién
del cliente interno, mejoramiento del proceso productivo y controles

efectivos en las diferentes areas.

Todo lo anterior redunda en mayores ingresos debido a la posibilidad de

expandir el mercado, la satisfaccidon de los clientes externos, mayores
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utilidades y la capacidad para encontrar fuentes de financiamiento para los
trabajos de adecuacion y mejoramiento de la planta fisica.

En segundo lugar, se ganaria mayor organizacién en el area operativa por
disponer de mayores controles en la produccién, una adecuada distribucién
en planta, mejores condiciones de salud ocupacional y seguridad industrial,
y establecimientos de métodos y tecnologias para la ejecucion de las

actividades laborales.

Por ultimo, se considera que el personal estaria mas identificado con la

empresa y la consideraria su segundo hogar.

3.3.1.4 Tarea 4: Realizar un analisis de pareto.

v Herramientas utilizadas. Las figuras que se presentan a continuacion son el

resultado del andlisis de Pareto efectuado durante el periodo de dos meses y

permiten visualizar en mejor forma el comportamiento de cada aspecto

tratado.

Diagrama de Pareto. Es claro resaltar que los datos recolectados para
cada uno de los estratos del diagrama de Pareto, se tomaron tanto de los
formatos creados como de la experiencia del gerente, bajo el estimativo
que se presenta. A continuacién se presentan todos los resultados

obtenidos, asi:

Principales problemas detectados en la empresa. La figura 21 muestra
el resultado de jerarquizacién realizada después de un analisis exhaustivo
basado en hechos, datos y experiencias, dando como resultado que el
mayor problema que aqueja a la empresa es la Desorganizacion
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Operativa, representando un 60%, por los que es considerado el

problema vital sobre el cudl se trabajara para bloquearlo.

Figura 21. Principales problemas.

4 )
Principales Problemas

100% -

90% -

80% -

70% -
:\B‘ 60% - O A. Desorganizacion operativa.
- 50% A M B. Falta de planes estratégicos.
E 40% | OC. Falta de inversion.

30% - aD. Otros.

20% A

10% A

0%
Problemas
N J

Fuente: Los autores del proyecto.

Siguen en orden de importancia, el problema de Falta de Planes
Estratégicos con una ponderacion de 25%, la falta de Inversién con un 10%

y un conjunto de Otros factores con un 5%, para el total del 100%.

Debido a que la Desorganizacidn Operativa y la Falta de Planes
Estratégicos generan mas del 80% de los problemas de la empresa, se
realizaran mas graficos de Pareto con el fin de analizar que factores en

importancia inciden en la aparicion de éstos.
A. Desorganizacion operativa de la empresa. Después de haber

detectado el problema vital, consistente en la Desorganizacion Operativa,

se ha realizado un nuevo anélisis a través de un desdoblamiento de éste,
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donde se busca detectar que subproblemas producen dicho problema
principal.

En la figura 22 se muestra que el subproblema vital de la desorganizacion
operativa, es la Falta de Definicion de Métodos de Trabajo, representado en
un 30%. Seguidamente, se tienen los subproblemas de Mala de
Distribucién en Planta con una ponderacion del 27%, Falta de
Programacion en la Produccién con un 25% vy la Falta de Capacitacion del
Recurso Humano con un 18%.

Figura 22. Desorganizacion operativa.

4 )
A. Desorganizacion Operativa

100% -

90% -

80% -

O A.1. Falta de definicién de

70% métodos de trabajo.
O A.2. Mala distribucioén en planta.
S 60% - P
< L
-  90% ~ OAS. Faltla de programacion en la
& produccion.
o 40% - o
30% o O A.4. Falta de capacitacion del
30% 27% 25% recurso humano.
18%
20%
0% 1/ aa. A2. A3. Aa.
0%
Problemas
e S

Fuente: Los autores del proyecto.

Debido a que los resultados obtenidos en la figura 22 demuestran que no
hay mucha diferencia entre los porcentajes de los subproblemas de la
Desorganizacion Operativa, entonces, se realiza nuevamente un
desdoblamiento de dichos subproblemas con el fin de determinar que otras

causas los originan.
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A.1 Falta definicion de métodos de trabajo. En la figura 23 se muestra el
desdoblamiento del principal subproblema vital, Falta de Definicion de
Métodos de Trabajo, mostrando como resultados que la Elaboracion
Rudimentaria de Estibas, la Ausencia de Registros Formales de Produccion
Periddica y la Falta de Control en la Produccion comparten la misma
importancia representado el 26% cada uno y por ultimo, las Demoras
Injustificadas en el Corte de la Madera y Elaboracién de Estibas con un
22%.

Figura 23. Falta definicion de métodos de trabajo.

A.1. Falta Definicion de Métodos de Trabajo

OA.1.1. Elaboraciéon rudimentaria
80% - de estibas.

W A.1.2. Ausencia de registros
60% - formales de produccion periddica.

W A.1.3. Falta de control de la
40% + produccion.

30% | 26% 26% 26%

Part. (%)

W A.1.4. Demoras injustificadas en
el corte de madera y elaboracion
de estibas.

Problemas

Fuente: Los autores del proyecto.

A.2 Mala distribucion en planta. En la figura 24 se muestra que las
principales causas que evidencian la Mala Distribucion en Planta, son los
Residuos Obstruyendo el Paso de los Empleados, la Dificultad de
Transporte de Materia Prima, Productos en Proceso y Terminado, y los
Riesgos de Accidente por Piso sin Pavimento, Desnivelado y Falta de

Senalizacion, compartiendo la misma importancia con un 26% y por ultimo
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la Falta de Espacio en el Sitio de Alimacenamiento de Producto Terminado
con un 16%.

Figura 24. Mala distribucion en planta.

4 ™
A.2. Mala Distribucion en Planta

100% -

@ A.2.1. Residuos obstruyendo el
90% -
paso de los empleados.

80% -

70% 1 OA.2.2. Dificultad de transporte de
60% - materia prima, productos en
proceso y terminado.

50% -
40% - O A.2.3. Riesgos de accidente por
28% 28% 28% piso sin pavimento, desnivelado y
30% - falta de sefalizacion.

20% 16%

Part. (%)

OA.2.4. Falta de espacio en el sitio

de almacenamiento de producto

10%
° A22 A2.3 A2.4 terminado.

0%

Problemas
o Y

Fuente: Los autores del proyecto.

A.3 Falta de programacion en la produccion. En la figura 25 se muestra
que la causa de mayor importancia que evidencia Falta de Programacién en
la Produccién es la Falta de Programacion Formal, representado con un
32%, seguidamente por la es el Desperdicio Excesivo con una ponderacion
de 29%, la Falta de Materia Prima e Insumos con un 24%, la Falta de
Herramientas de Trabajo, y el Daflo de Maquinaria y Reparo Inoportuno de

la Misma, con un 7%, respectivamente.

87



Figura 25. Falta de programacién en la produccion.
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° 29% O A.3.4. Falta de herramientas
30% 24% de trabajo.
20%
79 79 O A.3.5. Dano de maquinaria y
10% ° ° reparo inoportuno de la
A12 | A13 A14 | A15 | misma.
0% !
Problemas
N J

A.3. Falta de Programacion en la Produccion

W A.3.1. Falta de programacion
formal.

O A.3.2. Desperdicio excesivo.

Fuente: Los autores del proyecto.

A.4 Falta de capacitacion del recurso humano. En la figura 26 se
muestra que la mayor evidencia de la Falta de Capacitacién del Recurso
Humano es la Desmotivacion en la ejecucion de las actividades operativas,
representado en un 44%, seguidamente por la Falla Operativa por Falta de
Definicion de Funciones y la Respuesta Inadecuada ante Dificultades, con

una ponderacién de 24%, respectivamente, y por ultimo la presencia de

Accidentes de Trabajo con un 8%.
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Figura 26. Falta de capacitacion del recurso humano.

\
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() 1
Problemas
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Fuente: Los autores del proyecto.

Con todos los diagramas de Pareto realizados, asi como con sus
respectivos desdoblamientos, se obtiene una magnifica fuente de
informacion para poder analizar el problema vital que es la
DESORGANIZACION OPERATIVA, para asi realizar un excelente plan de

accion para el bloqueo y eliminacién del mismo.

3.3.1.5 Tarea 5: Nombrar responsables. EIl responsable de la solucién del

problema sera el Gerente de la empresa, como lider natural, y con el

acompanamiento del Jefe de Produccion de la entidad.

v"  Herramientas utilizadas.

Nombrar: se realizd una reunién donde se decidié que el Gerente cumplira
con la implementacién del plan de accién y sus posteriores etapas. Los
autores del proyecto solo aplicaran el método hasta la etapa de del plan de

accion.
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e Fecha limite: se ha considerado como fecha limite para tener el plan de
accion listo para su aplicacioén a finales del mes de mayo de 2006.

3.3.2 Etapa 2: Observacion.
Objetivo: Investigar las caracteristicas especificas del problema con una visién
amplia y desde diferentes puntos de vista.

3.3.2.1 Tarea 1: Descubrimiento de las caracteristicas del problema a través

de la reunion de datos.

v Herramientas utilizadas. Del andlisis de Pareto realizado a la
Desorganizacién Operativa, se detectd que el principal subproblema vital es
la Falta de Definicion de Métodos de Trabajo, éste se analizard, y luego los
demas subproblemas en orden de importancia, a través del método 5W - 1H
observandolo desde diferentes puntos de vista, como tiempo, local, tipo,
sintoma e individuo; con el fin de brindar aun mas informacién para el analisis

del problema vital “Desorganizacion Operativa”.

v Observaciones. Los subproblemas se observaron desde diferentes puntos de
vista (estratificacion) y para la elaboracion de los cuadros del método 5W - 1H
se tuvo en cuenta:

e Tiempo. ¢Los resultados son diferentes en la manana, tarde, noche, dias
de la semana, fines de semana, feriados, etc.?

e Local. ¢Los resultados son distintos en diferentes sectores especificos de
la empresa? ;En el almacenamiento, corte, maquinado, armado, etc.?

e Tipo. ¢Los resultados son diferentes segun el producto, materia prima,
materiales usados?

e Sintoma. ¢ Los resultados son diferentes si los defectos son depresiones o
porosidades en la madera, si la falla operativa del personal es por
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negligencia o problemas familiares, si una parada de una maquina se debe
a la quema de un motor o a una falla mecénica, etc.?

e Individuo. ¢ Cual grupo? ;Qué operador?
Los cuadros que se muestran a continuacién son la aplicacion del método 5W -

1H a los subproblemas vitales que afectan el problema vital

“Desorganizacion Operativa”, asi:
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3.3.2.2 Tarea 2: Descubrimiento de las caracteristicas del problema a través
de observaciones en el local. En la primera etapa se descubrieron las
caracteristicas del problema a través de la observacion directa durante la
realizacion del analisis y diagnéstico de la situacion actual de la empresa.

v"  Herramientas utilizadas. Se realiz6 el andlisis del local donde ocurre el

problema por parte de las personas involucradas en la investigacion.

v" Observaciones. Para efectos de obtener informaciéon suplementaria que no
puede expresarse numéricamente, se realiz6 la visita al local en donde se
utilizé una camara digital con el fin de obtener fotografias que muestran

evidencia del problema (ver Anexo B).
3.3.2.3 Tarea 3: Cronograma presupuesto y metas.
v" Herramientas utilizadas.

e Cronograma. El siguiente cronograma muestra el tiempo necesario para la
elaboracién del presente trabajo y es de caracter tentativo puesto que cada
actividad puede ser modificada por algun imprevisto.

Ademas, lo presentado solamente llega hasta el Plan de Accidn puesto que
el Proceso 5 - ACCION, debera ser realizado por la empresa dependiendo

sus necesidades, disponibilidad econdémica y deseos de mejoramiento de la

gestidén general y de los procesos productivos.
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Cuadro17. Cronograma

) Meses
DURACION Mes 1 Mes 2 Mes 3

Semanas Semanas | Semanas
ETAPAS 1/2(3(4(1|2|3|4
Diagndstico
Identificacion del Problema
Observacion
Analisis
Plan de accion

Fuente: Los autores del proyecto.

e Presupuesto. El presupuesto que se ha estimado para la realizacién del
plan de accion, pensando en las necesidades actuales de la empresa es de
aproximadamente $45°000.000.

e Meta. La meta para la empresa es la produccién de estibas a bajo costo y
de buena calidad, asi como la venta de productos a bajos precios y
acordes a las necesidades de los clientes. Ademas, mantener un cliente
interno satisfecho y motivado que propendan a la consecucién de utilidades

para la empresa.

v" Observaciones. Al elaborar el cronograma estimativo de referencia, éste fue

realizado en forma global y no por proceso.

3.3.3 Etapa 3: Analisis
Objetivo: Descubrir las causas fundamentales.

3.3.3.1 Tarea 1: Definicion de las causas influyentes. Para la realizacién de

esta tarea se hizo necesario trabajar en conjunto y formar un grupo de trabajo
conformado por el Gerente, el Contador y Los autores del proyecto.
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v" Herramientas utilizadas. Se utilizé la lluvia de Ideas (Brainstorming) y el
Diagrama de Causa y Efecto, bajo la pregunta ¢;Por qué ocurre la

desorganizacion operativa?

e Lluvia de ideas. La primera actividad realizada por el grupo fue una lluvia
de ideas, la cual arroj6 datos importantes sobre los problemas analizados,

tal como se muestra a continuacion:

Tema: ¢ Qué esta originando la desorganizacién operativa?

o Falta de programacion formal de la produccién.
o Falta programas de Salud Ocupacional y Seguridad Industrial.
o Falta de control del desperdicio excesivo.

o Falta de indicadores de gestién.

o Falta de capacitacion.

o Falta de diagramacion de las operaciones.

o Falta control de los tiempos ociosos.

o Falta de espacio para inventarios.

o Falta de control de las afecciones respiratorias.
o Falta de programacion de mantenimientos.

o Falta de control de las 6rdenes de produccion.
o Falta definicién de procesos.

o Falta de nuevas tecnologias de trabajo.

o Falta de manuales de procedimientos.

o Falta de sistema de transporte de productos.

o Falta de control de la accidentalidad.

o Falta pavimentacion del piso.

o Falta sistema contraincendio.

o Falta de motivacion.

o Falta control del ruido.
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o Falta de inversion en capacitacion.

o Falta de personal especializado.

o Falta de control de inventarios.

o Falta de zona de cargue.

o Falta de incentivos.

o Falta distribucion adecuada del espacio de areas y pasillos.
o Falta de control a las fallas operativas.

o Falta localizar adecuadamente la maquinaria.

o Falta de inversion en mejoras.

o Falta definiciéon de métodos de trabajo.

o Falta de formatos formales de produccion.

o Falta dotacion y elementos de proteccion personal.

o Falta de control de proveedores de productos sustitutos.

Diagrama de causa y efecto. Con la ayuda de la anterior lluvia de ideas,
se realiza el diagrama de causa y efecto, que permite detectar las causas
mas generales asi como aquellas causas secundarias y terciarias en el

problema, tal como se muestra en la figura 27.
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v" Observaciones. Para la conformacién del grupo de trabajo, se involucr6 a las
personas que podian contribuir a la identificacion de las causas, en reunién
participativa. En el caso del diagrama de causa y efecto, ante la presencia del
mayor numero posible de causas, se establecio la relacién causa-efecto en
donde, en la construccion del diagrama, se colocaron las causas mas
genéricas en las espinas mayores y las causas secundarias, terciarias, etc., en

las ramificaciones pequenas.

3.3.3.2 Tarea 2: Seleccidén de las causas mas probables (Hipo6tesis). Basados
en los datos recolectados en la Etapa de Observacion, se seleccionaron las
causas mas probables para trabajar sobre ellos en el plan de accion y, asi,
conseguir su bloqueo de tal manera que se logre reducir, de manera confiable, el

problema de la desorganizacion operativa de la empresa.
v" Herramientas utilizadas.

e Diagrama de causa y efecto. El diagrama de la figura 28 tiene como
finalidad presentar objetivamente las causas mas probables del problema.
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v" Observaciones. El nUmero de causas senaladas en esta tarea fue reducido
por eliminacion de las causas menos probables, basados en los datos
reunidos en el proceso de observacion. Aqui se aprovecharon las sugerencias
basadas en la experiencia del grupo asi como también en las informaciones

reunidas durante la observacién a través del método 5W — 1H.

3.3.3.3 Tarea 3: Analisis de las causas mas probables (Verificacion de las
hipotesis). Para la realizacion de esta tarea se emplea nuevamente el Analisis de
Pareto, con el fin de priorizar las causas que se identificaron anteriormente en el

diagrama de causa y efecto, tal como se muestra en la figura 29.

v" Herramientas utilizadas.
e Reunién de nuevos datos acerca de las causa mas probables.
e Andlisis de los datos reunidos usando el diagrama de pareto.

e Verificacidn de las causas.

v" Observaciones.
e Se realizé una visita al local para afianzar la informacién reunida en las
etapas.
e Se estratificaron las hipotesis, se recopilaron los datos, se usé el diagrama
de Pareto para priorizar para comprobar la correlacién entre la hipétesis y
los efectos.

e Se verificaron las hipétesis a través de experiencias de los involucrados en

el proceso.
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Cuadro 18. Causas mas probables.

CAUSA PART. (%)
A = Falta de programacién formal. 8,3%
B = Falta control de desperdicios. 7,6%
C = Falta de piso pavimentado. 7,3%
D = Falta sistema de transporte de interno. 7,3%
E = Falta distribucion adecuada de las areas. 7,0%
F = Falta localizar adecuadamente la maquinaria. 7,0%
G = Falta definicién de procesos. 6,8%
H = Falta diagramacién de operaciones. 6,8%
| = Ordenes de produccidn sin control. 6,8%
J = Falta definicion de métodos de trabajo. 6,8%
K = Falta capacitacion de mano de obra. 6,3%
L = Falta control a las fallas de los operarios. 6,3%
M = Falta control de inventarios. 4,2%
N = Falta de espacio para inventarios. 4,2%
O = Falta programa de S.O.y S.I. 2,1%
P = Falta dotacionesy E.P.P 2,1%
Q = Falta sistema contra incendio. 2,1%
R = Falta de nuevos contratos. 1,3%

Fuente: Los autores del proyecto.
Es de anotar que estos porcentajes son producto de los datos histéricos obtenidos

anteriormente, conjugados con la experiencia del Gerente de la empresa, puesto
que su recorrido laboral en la entidad permite realizar dicha inferencia.
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3.3.3.4 Tarea 4: ¢{Fue confirmada alguna de las causas mas probables?

v

Herramientas utilizadas. Dado el conocimiento y la experiencia que se tiene
del problema, se confirma la estrecha relacién que existen entre el problema y

Sus causas.

Observaciones. Con base en los resultados de las experiencias, se confirmé
la existencia de una relacion entre el problema (desorganizacion operativa) y

las causas probables (hipotesis).

3.3.3.5 Tarea 5: Prueba de consistencia para la causa fundamental. Después

de realizar un exhaustivo andlisis de cada una de las causas fundamentales,

existe evidencia de que el bloqueo si es posible y que, como resultado, no se

presentaran efectos indeseables.

v

Herramientas utilizadas. Fueron utilizadas las siguientes preguntas:
e ;Existe evidencias técnicas de que es posible bloquear las causas
fundamentales?

e ;Elblogueo generaria efectos indeseables?

Observaciones. El bloqueo es técnicamente posible, aplicando las
herramientas aqui descritas, y no puede producir efectos indeseables ya que
esta confirmado que las causas seleccionadas son las causas fundamentales,

y no un efecto de ellas.

3.3.4 Etapa 4: Plan de Accion.

Objetivo: Concebir un plan para bloquear las causas fundamentales.

3.3.4.1 Tarea 1: Elaboracion de estrategias de accion. Para la elaboracion de

la estrategia de accion se realizaron varias reuniones de los involucrados
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(Gerencia y Jefe de Produccion) en el problema, con el fin de determinar cuéles de
las decisiones son mas eficientes y de menor costo para eliminar el problema de la

desorganizacion operativa de la empresa.
v" Herramientas utilizadas. Se realizé una discusion con el grupo involucrado.

v" Observaciones. Se desarrollaron los siguientes aspectos:
e Se aseguré de que las acciones fueran tomadas sobre las causas
fundamentales y no sobre sus efectos.
e Se estuvo seguros de que las acciones propuestas no produciran efectos
colaterales. Si esto ocurre, se adoptaran acciones contra ellas.
e Se plantearon diferentes soluciones, analizando la eficacia y costo de cada

unay para elegir las mejores.

3.3.4.2 Tarea 2: Elaboracion del plan de acciéon para el bloqueo y la revision
el cronograma y presupuesto final. Para la elaboracion del plan de accién se
utiliza el método de 5W - 1H, que garantiza la planificacién eficiente de las
actividades encaminadas a mejorar o eliminar la desorganizacion operativa. Para
lo anterior se trabajé con cada una de las causas vitales y las estrategias
necesarias para su bloqueo.

v" Herramientas utilizadas. Se realiz6 una discusion con el grupo involucrado,
durante varias sesiones. Tal como se dijo, se utiliz6 el método de 5W - 1H.

v Observaciones. Para llevar a cabo el trabajo con cada causa, se realiz6 el
siguiente trabajo:

e Se definié ;QUE se va a hacer? (WHAT?)
e Se definié ; CUANDO se va a hacer? (WHEN?)
e Se definié ;QUIEN lo va a hacer? (WHO?)
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e Se defini6 ;DONDE se va a hacer? (WHERE?)
e Se definié ;POR QUE se va a hacer? (WHY?)

e Se detalla, para cada causa, ;COMO se va a hacer? (HOW?)

Se determind y cuantificd la meta a ser alcanzada (elaborar y vender productos

competitivos en calidad y precios).

En segundo lugar se tomaron cada una de las causas, se les aplico el paso
anterior, teniendo como resultado el plan de accién que se muestra en el cuadro
19.

Sin embargo, es necesario aclarar y manifestar que en el plan de acciéon no se
tuvieron en cuenta el orden de las causas mas probables identificadas en la figura
29, porque debido a las reuniones hechas con el grupo involucrado se determiné
que para dicho plan, se deberian en cuenta los aspectos que son necesarios

definir, desarrollar e implantar de manera inmediata en la empresa.
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PLAN DE ACCION

CAUSA 1: FALTA DE PROGRAMACION FORMAL.

Debido a la falta de programacién que ocurre en MADERAS EL CEIBAL LTDA.,
se ha determinado recomendar unos registros que sirvan para programar y llevar
control sobre la produccién de estibas durante meses y anos, tal como se muestra

a continuacion:

v" Registro para analisis del mercado. Es un registro que permite identificar las
condiciones necesarias del comportamiento del mercado de las estibas, para
lo cual se identifica basicamente el volumen estimado ventas, precios de venta

y los gastos; tal como se muestra en el cuadro 20.

v" Registro para planeacion de consumos. Este registro permite identificar el
consumo que se lleva con respecto a la materia prima, servicios € insumos

utilizados en la elaboracion de estibas; tal como se muestra en el cuadro 21.

v"  Registro para planeacion de compras. Es un registro que permite identificar
la cantidad de materia prima, servicios e insumos que se debe comprar para
que sean utilizados en la elaboracion de estibas; tal como se muestra en el

cuadro 22.

v" Registro para la planeacion de la produccion. Este registro permite
programar la produccion identificando bésicamente el volumen de ventas, los
inventarios de producto terminado y en proceso, las unidades producidas y el
personal utilizado para la produccion de estibas; tal como se muestra en el

cuadro 23.
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CAUSA 2: FALTA DEFINICION DE PROCESOS.

Para este aspecto se van a definir claramente todos los procesos que hacen parte
del proceso productivo de estibas de MADERAS EL CEIBAL LTDA., con el fin de
estandarizar y mantener de manera clara y concisa, las actividades que se deben
ejecutar en dichos procesos.

Los procesos identificados en el area de produccion de la empresa son los

siguientes:

v" Proceso de Corte.

v" Proceso de Maquinado.

v Proceso de Ensamble de Estibas.
v" Proceso de Secado.

A continuacion se muestra una caracterizacion ilustrativa de éstos, a través de un
diagrama conceptual (figura 30) y un diagrama sistémico (figura 31) del proceso
productivo de estibas de la empresa.
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Figura 30. Descripcién del proceso productivo.

] MADERAS EL CEIBAL LTDA.
DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO DE ESTIBAS EN MADERA

PROCESOS DEL AREA TIPO DE ACTIVIDADES DEL
DE PRODUCCION OPERACION PROCESO
Llegada de la materia Inspeccién del pedido en cantidad, medidas y calidad de
prima la madera solicitada.
CORTE Corte en la Sierra Sinfin Cortar los bloques de madera en tablas de diferentes
espesores.
Corte en la Sierra de Cortar las tablas de diferentes espesores en tablas y tacos
Péndulo de acuerdo a las medidas de las estibas solicitadas.
Maquinado en el Cepillo Pasar las tablas en la maquina buscando eliminar astillas
e impurezas.
MAQUINADO Maquinado en la Pasar las tablas en la maquina buscando alisar la
Canteadora superficie de éstas.
Maquinado en la Pasar las tablas en la maquina buscando sacar bordes
Chaflanadora chaflanados.
Configurar la estiba Utilizar las molduras necesarias para configurar la estiba
que se va a elaborar en la mesa de armado.
Organizar tacos y tablas Tomar los tacos y tablas que conforman la parte superior
de la estiba buscando organizarlas en la configuracion
requerida.
Martillar Utilizar el martillo para clavar en las tablas y tacos, los
clavos helicoidales.
Voltear la semiestiba Levantar la semiestiba, voltearla y colocarla nuevamente
ENSAMBLE en la mesa de armado.
Organizar tablas Tomar las tablas que conforman la parte inferior de la
estiba buscando organizarlas en la configuracion
requerida.
Martillar Utilizar el martillo para clavar en las tablas y tacos, los
clavos helicoidales.
Rutear Utilizar la Ruteadora en los bordes de la estiba buscando
darle forma aerodinamica.
Taladrar Utilizar el taladro en la estiba buscando abrir pequenas
perforaciones.
Ubicar la estiba Colocar la estiba en el suelo del horno buscando apilarlas
en torres de 16 estibas.
Inmunizar la estiba Rociar inmunizante a las estibas apiladas.
SECADO

Prender el horno

Ir al control de mando de los hornos, abrir las llaves de
gas y activar el horno por medio del programa de control.

Apagar el horno

Ir al control de mando de los hornos, apagar el horno por
medio del programa de control y cerrar las llaves de gas.
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Fuente: Los autores del proyecto.
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CAUSA 3: FALTA DIAGRAMACION DE OPERACIONES.

En la actualidad no se poseen diagramas que muestren como se desarrolla las
actividades del proceso productivo de estibas en MADERAS EL CEIBAL LTDA.,
por tal motivo, se presenta a continuacion unos diagramas que sirven para indicar
el movimiento y/o las interrelaciones de movimientos con mas claridad. A

continuacion se hace referencia a los diferentes diagramas que se realizaron:

v' Cursograma sinoptico del proceso productivo. Es también llamado diagrama
de operaciones de proceso, el cual muestra la secuencia l6gica de todas las
operaciones, inspecciones y materiales a utilizar en un proceso de fabricacion
o administrativo, desde la llegada de materia prima hasta el empaque de
producto terminado. Sefala la entrada de todos los componentes y los
subconjuntos al conjunto principal (ver figura 32).

v' Cursograma analitico. Es un diagrama que muestra la trayectoria de un
producto o procedimiento sefalando todos los hechos sujetos a examen
mediante el simbolo que corresponda. El cursograma analitico se establece en
forma andloga al cursograma sindptico, pero utilizando, los simbolos de
operacion, transporte, espera, y almacenamiento. (ver cuadro 25).

La simbologia descrita a continuacion, la cual se emplea en los diferentes
diagramas y graficos del estudio de métodos, sirve para representar todos los
tipos de actividades o sucesos que probablemente se presenten en cualquiera
empresa. En otras palabras permiten mostrar con claridad lo que ocurre
exactamente durante el proceso (ver cuadro 24)”.

" Introduccién al estudio del trabajo - OIT, 42. Edicién Cap. 6, Pag. 84.Limusa Noriega
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Cuadro 24. Simbolos utilizados en los cursogramas.

Simbolo Nombre Descripcion
Indica las principales fases del proceso, método o
Q Operacion procedimiento. Por lo comun la pieza, materia o producto del

caso se modifica o cambia durante la operacion.

Indica la inspeccién de la calidad y/o la verificacion de la

Inspeccion

cantidad.

Indica el movimiento de los trabajadores, materiales y equipo
Transporte
:> de un lugar a otro.

Indica demora en el desarrollo de los hechos: por ejemplo,

Deposito ) . .
o trabajo en suspenso entre dos operaciones sucesivas, 0
provisional o } . . .
abandono momentaneo, no registrado, de cualquier objeto
espera

hasta que se necesite.

) Indica depésito de un objeto bajo vigilancia en un almacén
Almacenamiento ) .
V donde se lo recibe o entrega mediante alguna forma de

permanente L . .
autorizacion o donde se guarda con fines de referencia.

Fuente: Introduccion al estudio del trabajo - OIT, 42 Edicion Cép. 6, Pag. 84.

Limusa Noriega.
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Figura 32. Cursograma sinoptico del proceso productivo de estibas.

TABLAS INFERIORES
(3 unidades)

Bloques de Madera
(10-12-15 Ft.)

12

(2)

2

Llevar a la mesa
de armado

TABLAS Superiores
(10 unidades)
Bloques de Madera
(10-12-15 Ft.)

Corte estandar en
tablas de diferentes
espesores

Corte de las tablas
estandar en tablas de

:

TACOS (9 unidades)
Bloques de Madera
(10-12-15 Ft.)

Corte estandar en
tablas de diferentes
espesores

Corte de las tablas
estandar en tablas de

acuerdo a las medidas acuerdo a las medidas 2
de las estibas de las estibas

solicitadas. solicitadas.

Verificacion 2 Verificacion 1
de medidas de medidas

Magquinado 5 Magquinado E‘
en el Cepillo en el Cepillo

Maquinado 6 Magquinado

enla enla

Canteadora Canteadora

Maquinado en
la
Chaflanadora

C
2

Maquinado en
la
Chaflanadora

Llevar a la mesa
de armado

Fuente: Los autores del proyecto
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Corte estandar en
tablas de diferentes
espesores

Corte de las tablas
estandar en tacos de
acuerdo a las medidas
de las estibas
solicitadas.

Verificacion

de medidas

Llevar a la mesa
de armado

Configurar la
estiba

Organizar tacos
y tablas



Figura 32. Cursograma sinoptico del proceso productivo de estibas (continuacion).

A

16 Martillar

17 \ Voltear la
semiestiba
Voltear la

semiestiba

Organizar tablas

24 Inmunizar la
estiba

Fuente: Los autores del proyecto. R
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Figura 32. Cursograma sinoptico del proceso productivo de estibas (continuacion).

Prender el horno

e Secado

Apagar el horno
Llevar al sitio de

almacenamiento

Fuente: Los autores del proyecto.
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Cuadro 25. Cursograma analitico.

Diagrama num. 1 Hojanum. 1 de 2

RESUMEN

Actividad
Proceso de elaboracion de una estiba en
madera.

Método: Propuesto.

ACTIVIDA

D ACTUAL

Operacion
Transporte
Espera
Inspeccion
Almacenamiento

Operaciones: 17
Transporte: 9
Espera: 2
Inspeccion: 7
v Almacenamiento: 2

Heje

Lugar: Area de Produccion.

Distancia (m)

Elaborado por:
Charles Casas Salcedo,
Paula Véasquez Cadavid.

Fecha: Abril de 2006.

Tiempo (min.-hom

)

Costo
Mano de obra
Materiales

Aprobado por: Fecha:

Total

DESCRIPCION CANT

(m)

DIST. | TIEMPO

min) | @

SIMBOLO

P W OBSERVACIONES

<

Bloque de madera en el lugar de
almacenamiento.

Llevar el bloque de madera a la
Sierra Sinfin.

Cargue al hombro.

Cortar el bloque de madera en
tablas de diferentes espesores.

Sierra Sinfin.

Comprobacion de corte.

Llevar las tablas a la Sierra de
Péndulo.

=)
/
7~

\/

Cargue al hombro.

Cortar las tablas de diferentes
espesores en tablas y tacos de
acuerdo a las medidas de las
estibas solicitadas.

4

S~

Sierra de Péndulo.

Comprobacion de corte.

Llevar las tablas Canteadora y
los tacos a las mesas de armado.

\/

Cargue al hombro.

Pasar las tablas buscando
eliminar astillas e impurezas.

Canteadora.

Comprobacion de eliminacion.

Llevar las tablas
al Cepillo.

\/

Cargue al hombro.

Pasar las tablas buscando alisar
la superficie de éstas.

[N

Cepillo.

Comprobacion de alisado.

Llevar las tablas a la
Chaflanadora.

\/
¥

Cargue al hombro.

Pasar las tablas buscando sacar
bordes chaflanados.

Chaflanadora.

Comprobacion de bordes.

Llevar las tablas maquinadas a
las mesas de armado.

v/

\/

Cargue al hombro.

Fuente: Los autores del proyecto.
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Cuadro 25. Cursograma analitico (continuacion).

Diagrama num. 1 Hoja num. 2 de 2 RESUMEN

Actividad ACTIVIDAD ACTUAL

Proceso de elaboracién de una estiba en Operacion ® Operaciones: 17

madera. Transporte = Transporte: 9
Espera » Espera: 2

Método: Propuesto. Inspeccion . Inspeccion: 7
Almacenamiento ¥ Almacenamiento: 2

Lugar: Area de Produccion.

Distancia (m)

Elaborado por:
Charles Casas Salcedo,
Paula Véasquez Cadavid.

Fecha: Abril de 2006.

Tiempo (min.-hom.)

Costo
Mano de obra
Materiales

Aprobado por:

Fecha:

Total

DESCRIPCION

CANT

DIST.

(m)

TIEMPO

SIMBOLO

=)

(min.)

v OBSERVACIONES

Configurar la estiba en la mesa
de armado.

Organizar los tacos y tablas.

Martillar en los tacos y tablas, los
clavos helicoidales.

Martillo.

Voltear la semiestiba.

Con las manos.

Organizar las tablas restantes.

Martillar en los tacos y tablas, los
clavos helicoidales.

Martillo.

Comprobacion de ensamble.

Rutear los bordes de la estiba
dandole forma aerodinamica.

Ruteadora.

Comprobacion de ruteado.

Taladrar la estiba buscando abrir
pequenas perforaciones.

Taladro.

Llevar la estiba al horno.

Cargue al hombro.

Ubicar la estiba en el horno
buscando apilarlas en torre de 16
estibas.

Rociar inmunizante a las estibas.

Abrir llaves de gas y prender el

r-o-—o\ A A r—-o-o-—o-o-—o o

horno. ~_ Computador.
Esperar que las estibas estén ~
secadas e inmunizadas. T
Apagar el horno. L Computador.

Esperar que las estibas se
enfrien.

Llevar la estiba al lugar de
almacenamiento de producto
terminado.

Cargue al hombro.

Almacenar la estiba.

Llevar la estiba al camion.

VNV

Cargue al hombro.

Fuente: Los autores del proyecto.
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CAUSA 4: ORDENES DE PRODUCCION SIN CONTROL.

Debido a que anteriormente se establecieron unos registros para programar la
produccion de las estibas en aspectos relacionados con ventas, consumos y
compras; se hace la aclaracion que a partir de la implementaciéon de dichos
registros se puede controlar y coordinar de manera organizada las érdenes de
produccion solicitadas.

CAUSA 5: FALTA CAPACITACION DE MANO DE OBRA.

Para definir un programa que garantice la continua formacién de los empleados en
pro de asegurar que los procesos se realicen de la manera mas eficiente y segura
posible, se hace necesario programar capacitaciones para incentivar y mantener
entrenados las personas que laboran en la empresa, a continuacion se presenta
un cronograma de actividades para MADERAS EL CEIBAL LTDA. (cuadro 26),
que comprende no solo formacién técnica, sino ademas, capacitacion de diversas
areas que contribuye al desarrollo personal del individuo y al progreso general del
talento humano de la empresa, se recomienda que para que el personal pueda
adquirir una cultura de formacién, se programen las reuniones de este tipo con la
misma periodicidad, podria ser el viernes cada quince (15) dias a las 7:30 a.m.,
que es la hora de inicio de labores y el personal se encuentra con la mente

despejada y dispuesto para digerir la informacidn que reciba:

Es de anotar que, al momento de realizar las capacitaciones al personal de la
empresa, se hace necesario implantar un registro que sirva para controlar la
asistencia del personal a dichas capacitaciones, tal como se muestra en el cuadro
27.
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Cuadro 27. Registro de asistencia de capacitacién.

MADERAS

NIT. 806.010.173-2

EL CEIBAL LTDA. | ASISTENCIA DE CAPACITACION

FECHA: TEMA:
OBJETIVO:
FORMADOR: LUGAR:

NOMBRE PARTICIPANTE CARGO FIRMA

Formador

Vo. Bo. Gerente

Fuente: Los autores del proyecto.
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CAUSA 6: FALTA CONTROL A LAS FALLAS DE LOS OPERARIOS.

Con el fin de obtener un histérico de las faltas que se cometen no solo a nivel
operativo sino administrativo, ambiental o de otra indole, que pudieran repercutir
en la calidad del producto, la integridad personal, el tiempo de proceso o cualquier
caracteristica inherente a la actividad comercial que ejerce la empresa, se ha
determinado la creacién de un registro para control de fallas (cuadro 28) que
permita como primera instancia identificar el problema, el area donde se presenta,
conocer sus causas a través de un andlisis de juicio, crear un plan de accion para
evitar la ocurrencia 6 reaparicion del problema, indicar un responsable de la
ejecucion del plan y otro para la verificacion del mismo, con fechas establecidas.

El registro esta disefiado no solo para identificar problemas ya existentes (para los
gue se toman acciones correctivas), sino también problemas latentes, por tanto se
deben tomar acciones preventivas, y por ultimo, también se consideran aquellas
acciones de mejora que pueden identificarse para el progreso de la mano de obra,

la maquinaria, la herramienta, el equipo, el proceso, entre otros.

Cuando se establece un plan de accién para un problema identificado, se debe
fijar un responsable y una fecha para la cual se considere debe desaparecer dicho
problema, y realizar seguimientos que quedaran constatados segun el color que
se demarque en el area destinado para ello (donde se enuncia la fecha de
seguimiento para poder comparar con la fecha limite de cumplimiento); el color
amarillo claro indica que el problema ya fue solucionado, el color rojo muestra que
el plan de accion esta pendiente, y por ultimo, el color naranja revela que el plan

fue incumplido para la fecha pactada.

A continuacion, se presenta el registro para tomar acciones preventivas,

correctivas y de mejora
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CAUSA 7: FALTA DEFINICION DE METODOS DE TRABAJO.

Debido a las condiciones que se presentan actualmente en los puestos de trabajos
de la planta de produccion de MADERAS EL CEIBAL LTDA., y principalmente en

las mesas de armado, porque es alli donde se identifican mas incomodidades al

momento de ejecutar la labor. Se propone enfatizar en este puesto de trabajo los

siguientes aspectos, con el fin de mejorar las condiciones actuales y pro de buscar

la optimizacién de su método de trabajo.

v

En la mesa de ensamble, se hace evidente que la coordinacién entre
herramientas utilizadas y el operario no estan disefiadas ergonémicamente,
puesto que, los operarios no tienen la facilidad de alcance de los insumos de
produccion (clavos), lo cual hace que se presenten perdidas de tiempos y
mala ejecucion de la labor; ademas la altura de la mesa no es la adecuada
para la ejecucion de ésta tarea, ya que hace que al momento de matrtillar el
operario toma una posicion no adecuada en la cual su espalda se ve forzada.
Por tales motivos, se recomienda graduar la altura de las mesas de armado y
organizar en éstas, en cajones, los clavos y herramientas utilizadas, buscando
tener mas facil acceso a éstas.

Para la elaboracion de estibas se utiliza un martillo que sirve para unir las
tablas y tacos con clavos helicoidales; en este aspecto se generan retrasos
debido a que la mayoria de las veces se necesitan dar dos y tres martillazos a
los clavos para que entren con exactitud en las tablas y tacos. Por tal motivo,
se recomienda una automatizacion de esta actividad, en donde se debe utilizar
un martillo o clavadora neumatica (figura 33), la cual es una maquina que
trabaja con aire a presion procedente de una pequeia compresora, que
dispara el clavo de manera rapida y potente a la superficie o material que se
encuentra en la punta de la clavadora.

Para este efecto, es necesario realizar una inversién entre un rango de

$600.000 a $ 3'500.000 aproximadamente, sin embargo los beneficios que se
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obtiene de éste son muy ventajosos debido a que se puede clavar miles de

clavos al dia de forma sencilla, rapida y precisa con un mantenimiento minimo.

Figura 33. Martillo o clavadora neumatica.

Fuente: Imagen disponible en

www.lowes.com/lowes/lkn?action=noNavProcessor&sec=esp&p=spanish/BuyGuid

e/ChooseNailer.html

La aplicacién de estas recomendaciones conlleva a que las actividades ejecutadas
en la mesa de armado sean realizadas de forma estandar, répida y precisa;
buscando evitar lesiones lumbares por inadecuadas posturas y accidentes por la
manipulacion inadecuada de un martillo convencional. Del mismo se recomienda
realizar con mas detenimiento un estudio de métodos y tiempos para los puestos
de trabajo, donde se observe de manera mas clara la relacion hombre-maquina y
ambiente de trabajo con el fin de detectar mas falencias especificas y buscar su s

soluciones.
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CAUSA 8: FALTA DISTRIBUCION ADECUADA DE LAS AREAS Y
MAQUINARIA.

En cuanto a la distribucién en planta, se hicieron ciertos cambios que visualizan un

mejor aspecto de organizacién y aprovechamiento de los espacios, a continuacion

se detallan los cambios realizados, los cuales se evidencian en la figura 34.

v

El camino sefalado con el color gris, indica los pasillos destinados para el
transito de personas, el cual consta de 2 metros de ancho; en cambio el
camino sefalado con el color verde, indica el camino para el transito de los
camiones y carros, que consta de 6 metros de ancho.

Se define una tercera area destinada para el almacenamiento de producto
terminado, la cual se puede identificar con el nimero 18, del mismo modo se
define un sitio destinado para el cargue de productos terminados, identificado
con el numero 17.

Se definen las éareas destinadas para el almacenamiento de retales y
desperdicios, las cuales se pueden identificar con el nimero 19.

Se definen las areas destinadas para el almacenamiento de productos en
proceso, las cuales se pueden identificar con el numero 20.

Se definen las areas destinadas para el almacenamiento de materia prima, las
cuales se pueden identificar con el nimero 21.

La maquinaria fue dispuesta de acuerdo al orden secuencial de las
operaciones realizadas para la elaboracién de estibas, asi: las Sierras Sinfin
(No. 12), las Sierras de Péndulo y Radial (No. 13 y 14, respectivamente), la
Canteadora (No. 10), el Cepillo (No. 11) y la Chaflanadora (No. 15).

Las mesas de armado de estibas (No. 16) fueron redistribuidas de la siguiente
manera: 5 mesas de armado en la parte derecha de la planta y tres mesas en
la parte izquierda, debido a que en esta parte se plantea la creacién de un sitio

destinado para el almacenamiento del producto terminado.

136



‘0108A04d |9p S8J0INE SO :8ludNn

"BPIT [BqIeD |3 seJape|y us ejue|d us ugiongquisip ap elsandold ‘¢ einbi4

LE1

w8y

2

81
K we'L
K vee ——2
V_n_
!
ol
3! 18
}
3
VL IIIIIIIIIIIII
m
_
1z m
—————ugo ———— _ 5 8
_ |
_ |
12 12 61 .6 I e s 4 w
' \
= SR R DRGSO UG QUSSP U U PR N ——
] [
El
e oL L
C—%E 1 oe 6l —
3 —jog] [0z
: oz Loz 0
6 Sl
+ oo 4 61 R — Chieg] [0 [BF] [o]
v wg' vl K—w e —) wy ANk weg'le
€ 8 g A,
9 o
L 3
[~ N o
ws9's y 3
NG K—woy —
: <
2 v L
© 9
3
K wegr S wszl >

w 8e




Nomenclatura de la propuesta de distribucion en planta: a continuacién se

describe el lugar o maquinaria que corresponde cada numero de la figura 34.

Cuadro 29. Nomenclatura del plano general.

Numero Nombre
1 Recepcion
2 Gerencia
3 Contabilidad
4 Baros
5 Computador Hornos
6 Hornos
7 Zona de Cuarentena
8 Almacén de herramientas
9 Afiladora
10 Canteadora
11 Cepillo
12 Sinfin
13 Sierra de Péndulo
14 Sierra Radial
15 Chaflanadora
16 Mesas de Armado de Estibas
17 Zona de Cargue
18 Almacén de Producto Terminado
19 Retales y Desperdicios
20 Zona de productos en proceso
21 Almacén de Materia Prima
22 Zona de Carpinteria

Fuente: Maderas El Ceibal Ltda.
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CAUSA 9: FALTA DE PISO PAVIMENTADO.

En este aspecto se recomienda a la empresa MADERAS EL CEIBAL LTDA.,
ejecutar obras de pavimentacion en toda la planta de produccién, para poder
delimitar de manera correcta todas sus areas y mejorar las condiciones del piso
para el transito de las personas.

A continuacién se presenta un presupuesto efectuado para dicho fin.

Cuadro 30. Presupuesto de pavimentacion.

: VALOR ESPACIO PARA
DESCRIPCION VALOR TOTAL
UNITARIO PAVIMENTAR
1m.x5cm.de 3
$ 250.000 98 m $ 24.600.000
espesor.

Fuente: Conasfalto.

CAUSA 10: FALTA SISTEMA DE TRANSPORTE DE INTERNO.

Debido a que la compra de tecnologias para el transporte de elementos pesados,
como lo son montacargas y poleas especializadas, incurren en elevados costos se
ha determinado recomendar a MADERAS EL CEIBAL LTDA., disenar y elaborar
vehiculos en madera que faciliten el transporte de los elementos pesados en

grandes cantidades, como lo son tablas y estibas.

v' Para el caso de los tacos y tablas se recomienda disenar y elabora una
carretilla en madera (figura 35), que facilite transportar grandes cantidades de
tacos y tablas necesarios para la elaboracion de estibas desde la zona de
corte y maquinado hasta la zona de ensambile.
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Figura 35. Carretilla en madera.

Fuente: los autores del proyecto.

v' Para el caso las estibas se recomienda el disefio y la construccién de un
carrito de madera (figura 36), que consta de cuatro ruedas y una plataforma
del tamano de la estiba mas grande que se produce en la empresa, con el fin
de que este vehiculo le pueda servir a cualquier estiba para ser transportada
desde la zona de ensamble hasta el horno numero 1 y posterior al secado de

estas, se pueda llevar facilmente a la zona de cargue.

Figura 36. Carrito de madera.

Q

Fuente: Los autores del proyecto.
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CAUSA 11: FALTA PROGRAMA DE SALUD OCUPACIONAL.

En este aspecto se le recomienda a MADERAS EL CEIBAL LTDA., un programa
de salud ocupacional que brinde conductas encaminadas hacia el bienestar y la
minimizacién de accidentes y enfermedades laborales en la empresa; por tal
motivo en el capitulo 5 Salud Ocupacional y Seguridad Industrial, seccién 5.2
Programa de Salud Ocupacional, se muestra evidencia de la realizacion de éste.

CAUSA 12: FALTAN DOTACIONES Y E.P.P.

En toda empresa existen situaciones inquebrantables de peligro, ante esta
ineludible situacion los empresarios, técnicos, gerentes y demas personal técnico
y obrero, pueden disenar técnicas a objeto de evitar el constante perecimiento de
estos, sin embargo a pesar de que se recomienda buscar el epicentro del
problema para atacar y solucionar el mismo de raiz, pero esto no siempre es
posible, es por tal motivo que los elementos de proteccién personal (E.P.P) juegan
un rol fundamental en el higiene y seguridad del operario, ya que los mismos se
encargan de evitar el contacto directo con superficies, ambiente, y cualquier otro

ente que pueda afectar negativamente su existencia.

Aun cuando es fundamental en cualquier esfuerzo en pro de la seguridad
modificar el ambiente fisico para hacer imposible que hechos no deseados se
produzcan, en ocasiones hace falta, ya sea por razones econémicas o de
conveniencia salvaguardar al personal, equipar a este en forma individual o con
dispositivos de proteccién personal. Entonces, se evidencia que el uso de
elementos de proteccion personal es una forma importante y necesaria en el
desarrollo de un programa de seguridad. Sin embargo, como hasta cierto punto es
necesario depender del equipo protector personal, en ocasiones existe la tentacion
de emplearlo sin intentar previamente en forma escrupulosa los métodos posibles

para corregir la situacion peligrosa.
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Es por tal motivo que se recomienda a MADERAS EL CEIBAL LTDA., utilizar
equipos de proteccidn personal que brinden la capacidad de proteger al personal
de situaciones peligrosas que pueden ocurrir en la planta de produccién al

momento de ejecutar las actividades operativas.

En la figura 37 se muestra los elementos de proteccion personal que se adaptan a
las necesidades de la empresa. Del mismo modo, en el cuadro 31 se muestra los
requerimientos del personal y en el cuadro 32 un presupuesto para la obtencién de
dichos elementos.

Figura 37. Elementos de proteccidén personal recomendados.

1 ~ N ,-¢=:=:.-/,.A)\
== L TSNS ™ _ A —\
" a— o NN G 7 A
]~ NEL/A =4

e b 8 St g

Casco de Protector auditivo ~ Gafas proteccién Gafas
seguridad. tino bincha. UVv. transparentes.

s\
S \Y
W

Pantalla facial Guantes carnaza.
para soldaduras.

Respirador media  Cinturdn proteccion
cara. lumbar.

Botas
industriales.

Overoles.
Fuente: CASAS, Charles. Diapositivas Elementos de Proteccion Personal, Curso

de Seguridad Industrial. Universidad Tecnologica de Bolivar, 2004.
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Nomenclatura de elementos de proteccion personal:

Tapaboca

= © ©®© N o a »~ D

0.Overoles

Cuadro 31. Requerimientos de E.P.P.

Guantes carnaza

Casco de seguridad

Gafas proteccion UV
Gas transparentes

Respirador media cara

Cinturén proteccion lumbar

Botas industriales

en Maderas El Ceibal Ltda.

Protector auditivo tipo copa (ensamblar en casco)

T # ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL
PERSONAS | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10
Almacenista 1 X | X | x| X X | x| x| X
Jefe de Produccidn 1 X | X | X | X X X | X
Afilador 1 X | X X X | x| x| X
Sinfinista 3 X | X X | X | X X | x| x
Ayudante de
o 3 X | X X | X | X X | X | X
Sinfinista
Operador de
o 3 X | X X | X | X X | X | X
Maquinas
Estibador X | X X X | X | x| x
Cargador de Estibas 3 X | X X | X X | X | x| X
Conductor 1 X | X | X | x| X X | X | x| X

Fuente: Los autores del proyecto.
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Cuadro 32. Presupuesto para obtencion de elementos de proteccion personal en
Maderas El Ceibal Ltda.

ARTICULO CANTIDAD VALOR VALOR
UNITARIO TOTAL
1. Casco de seguridad 24 $ 14.400 + IVA $ 400.896
2. Protector auditivo tipo
copa (ensamblar en 24 $21.240 + IVA $ 590.208
casco)
3. Gafas proteccion UV 3 $ 6.545 + IVA $ 22.794
4. Gas transparentes 24 $ 4.650 + IVA $ 129.456
5. Guantes carnaza 13 $ 5.400 + IVA $ 81.432
6. Respirador media cara 9 $ 15.500 + IVA $ 161.820
7. Tapaboca 15 $ 4.500 + IVA $ 78.300
8. Cinturén proteccion
umbar 23 $ 22.500 + IVA $ 600.300
9. Botas industriales 24 $ 63.500 + IVA $ 1'767.840
10. Overoles 24 $ 43.500 + IVA $ 1°211.040
TOTAL 183 TOTAL $ 5°044.086

Fuente: Sinco S. en C.

144



CAUSA 13: FALTA SISTEMA CONTRA INCENDIO.

Otro aspecto considerable que puede afectar la salud y vida de los trabajadores es
el riesgo latente de la aparicién del fuego, que puede presentarse en cualquier
lugar en donde se tenga instalado equipos eléctricos, mecanicos y materiales que
facilmente pueden originar incendios debido a pequeinos descuidos directos e
indirectos del personal que labora en el lugar. Sin embargo existen elementos que
sirven para combatir la aparicién del fuego, ya sea a pequefa o gran escala, hasta

lograr su eliminacién o control en el lugar donde se originé.

Sin embargo es importante saber o resaltar que existen diferentes tipos de

incendio seglin su caracteristica de origen, entre los cuales se encuentran®:

v Incendios Clase A:
e Son aquellos en que el material combustible deja residuos carbonosos,
brazas y cenizas.
e Se originan en materiales solidos de tipo organico y se caracterizan por su
combustion de fuera hacia adentro (madera, papel, plastico, etc.).
e Desarrollan una gran cantidad de calor y para su extinciéon se requiere de

enfriamiento.

Figura 38. Elementos que originan incendios clase A.

¥ GONZALEZ, Rosa. Diapositivas CONTRAINCENDIO. Curso de Seguridad Industrial, Universidad
Tecnolégica de Bolivar, 2004.
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v Incendios Clase B:
e Son aquellos originados por la combustion de los hidrocarburos liquidos.
e Este tipo de incendio se produce en la superficie de los liquidos, por lo
cual para combatirlos debe eliminarse el contacto del combustible con el
oxigeno del ambiente.

Figura 39. Elementos que originan incendios clase B.

Fuente: GONZALEZ, Rosa. Diapositivas CONTRAINCENDIO.

v"Incendios Clase C:

e Son los incendios que se producen en el equipo eléctrico energizado.
Aunque este tipo de incendios se origina en materiales solidos o liquidos,
ha merecido una clasificacién especial por el peligro que implica la
corriente eléctrica.

e Se emplean agentes no conductores.

Figura 40. Elementos que originan incendios clase C.

Fuente: GONZALEZ, Rosa. Diapositivas CONTRAINCENDIO.
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v Incendios Clase D:
e Existen varios metales que son combustibles, algunos arden al calentarse
a altas temperaturas por friccion o por calentamiento externo, otros arden

al humedecerse o por reaccion con otros materiales

Figura 41. Elementos que originan incendios clase D.

Fuente: GONZALEZ, Rosa. Diapositivas CONTRAINCENDIO.

Del mismo modo, existen elementos de contraincedio, siendo los mas conocidos
los extintores (figura 43), para combatir cada una de las clases de incendio
anteriormente mencionadas, en donde cada una de éstas se identifica por medio

de imagenes ubicadas en dichos elementos, tal como se muestra en la figura 42.

Figura 42. Identificacién de las clases de incendio.

Clase A Clase B

Clase C Clase D

Fuente: GONZALEZ, Rosa. Diapositivas CONTRAINCENDIO.
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Figura 43. Extintores.

Fuente: GONZALEZ, Rosa. Diapositivas CONTRAINCENDIO.

Los extintores son equipos manuales de extincibn empleados para combatir
incendios pequenos o conatos de incendios, éstos se clasifican de acuerdo con su
efectividad para extinguir clases especificas de incendios, tal como se menciona a

continuacion:

v' Agua presurizada: Sirve para extinguir fuegos de clase A (madera, papel,

trapos etc.) y se utilizan colores verde o cromo para identificarlos.

Figura 44. Identificaciéon del agua presurizada.

Fuente: GONZALEZ, Rosa. Diapositivas CONTRAINCENDIO.

v' Polvo quimico seco: se debe usar en fuegos de clase:
e A (papel, cartdn, trapo etc.)
e B (derivados del petréleo)

e C (equipos eléctricos conectados)
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Ademas, se utiliza el color amarillo para identificarlos.

Figura 45. Identificacién del polvo quimico seco.

Fuente: GONZALEZ, Rosa. Diapositivas CONTRAINCENDIO.

v' Gas carbdnico CO2: se debe usar en fuegos de clase:
e B (derivados del petrdleo)
e C (equipos eléctricos conectados)
Ademas, se utiliza el color rojo para identificarlos

Figura 46. Identificacién del gas carbénico CO2.

Fuente: GONZALEZ, Rosa. Diapositivas CONTRAINCENDIO.

v" Espuma: se debe usar en fuegos de clase:
e B (derivados del petréleo)
Ademas, se utiliza el color amarillo para identificarlos.
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Figura 47. Identificacion de la espuma.

XX

Fuente: GONZALEZ, Rosa. Diapositivas CONTRAINCENDIO.

v' Halén: se debe usar en fuegos de clase:
e C (equipos eléctricos conectados)
Ademas, se utiliza el color azul para identificarlos.

Figura 48. Identificacién del halon.

T OF

Fuente: GONZALEZ, Rosa. Diapositivas CONTRAINCENDIO.

Después de haber mencionado los anteriores aspectos para tener en cuenta en la
obtencion de elementos de contraincendio, se recomienda a MADERAS EL
CEIBAL LTDA., la compra de extintores de Agua presurizada y Polvo quimico
seco, debido a que en la empresa se pueden presentar incendios de clase A, By
C; y dichos extintores son los que mejor se adaptan a las condiciones de la

empresa.

Sin embargo, después de obtener los extintores se recomienda que se tenga en
cuenta los siguientes aspectos:
v" Que cumpla con una distancia, altura adecuada, visibilidad, facil acceso,

protegido de dafnos, identificado.
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v Debe tener en forma visible los rétulos que indiquen la clase de incendio en la
que debe ser utilizado.

v La altura maxima desde el piso hasta la parte superior del extintor no debe ser
mayor a 1.5 m.

v" Debe colocarse en un sitio que facilite su ubicacion por parte de las personas
que estan en el area a proteger.

v El sitio de wubicacion del extintor debe estar libre de obstrucciones
se recomienda ubicarlo en las vias de acceso.

v" El extintor debe estar protegido contra dafos fisicos, humedad, corrosion,

calor excesivo y vandalismo.

En los siguientes cuadros se muestran los requerimientos de extintores y su

presupuesto para la obtencion de éstos, respectivamente.

Cuadro 33. Requerimientos de extintores en Maderas El Ceibal Ltda.

LUGAR ARTICULO CANTIDAD
Recepcién Extintor ABC (Polvo quimico seco) de 10 Lb. 1
Cuarto de control | Extintor ABC (Polvo quimico seco) de 10 Lb. 1
Horno 1 Extintor A (Agua presurizada) de 20 Lb. 1
Horno 2 Extintor A (Agua presurizada) de 20 Lb. 1
Afilador Extintor ABC (Polvo quimico seco) de 20 Lb. 1
Sierra de péndulo 1| Extintor ABC (Polvo quimico seco) de 20 Lb. 1
Zona de armado | Extintor ABC (Polvo quimico seco) de 20 Lb. 1
Sierra sinfin 3 Extintor ABC (Polvo quimico seco) de 20 Lb. 1
TOTAL 8

Fuente: Los autores del proyecto.
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Cuadro 34. Presupuesto para obtencion de extintores.

VALOR VALOR
ARTICULO CANTIDAD
UNITARIO TOTAL
Extintor A (Agua presurizada)
2 $ 116.000 + IVA $269.120
de 20 Lb.
Extintor ABC (Polvo quimico
2 $ 48.000 + IVA $111.360
seco) de 10 Lb.
Extintor ABC (Polvo quimico
4 $ 76.000 + IVA $ 352.640
seco) de 20 Lb.
TOTAL 8 TOTAL $733.120

Fuente: Sinco S. en C.

CAUSA 14: FALTA CONTROL DE INVENTARIOS.

Para el control de los inventarios se proponen registros que son indispensables
que se lleven acabo con anterioridad, como lo son el caso de registros
relacionados con las compras, por lo tanto se recomienda la utilizacion de los
siguientes registros que permitan hacer pedidos de materias primas e insumos
necesarios para la produccion para que de esta manera se pueda controlar de

manera eficiente los inventarios de la empresa.

v" Registro para Solicitud de Compra. Es una solicitud escrita para informar al
Gerente acerca de una necesidad de materiales (ver cuadro 35).

v" Registro para Orden de Compra. Es un registro en el cual se les especifica a

los proveedores por determinados articulos o por la materia prima que son

faltantes en el inventario de la empresa (ver cuadro 36).
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v" Registro para el Informe de Recepcion 6 de la Entrada de Materiales. Es
un registro en el cual se documenta el material recibido y sus condiciones de

calidad (ver cuadro 37).
v"  Registro para Inventario de Materiales. Es un registro en donde se realiza
un conteo de la materia disponible: la materia recibida o que entra, la emitida o

salida y la que queda en bodegas (ver cuadro 38).

Cuadro 35. Registro para Solicitud de Compra

No.
MADERAS
EL CEIBAL LTDA.
NIT. 806 010 173-2 SOLICITUD DE COMPRA
Solicitado por:
Fecha del Pedido: Fecha Requerida Entrega:
Descripcion Cantidad Valor Unitario Valor Total
Aprobado por: Costo Total

Fuente: Los autores del proyecto.
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Cuadro 36. Registro para Orden de Compra

No.
MADERAS
EL CEIBAL LTDA. ORDEN DE COMPRA
NIT. 806.010.173-2
Proveedor:
Fecha del Pedido: Fecha de Pago:
Descripcidn Cantidad Valor Unitario Valor Total
Aprobado por: Costo Total

Direccidén: Bosque TV. 56 N2 22-107 detrds de la Purina
Teléfonos: 6722352 - 6741123, Celular: 310-6019486
Cartagena, Colombia

Fuente: Los autores del proyecto.
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Cuadro 37. Registro de Recepciéon de Materiales

MADERAS

EL CEIBAL LTDA.
NIT. 806.010.173-2

No.

INFORME DE RECEPCION

Proveedor:

Orden de Compra No.

Fecha de Recepcion:

Descripcion

Cantidad Recibida Discrepancia

Recibido por:

Vo. Bo.

Fuente: Los autores del proyecto.
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Cuadro 38. Registro para Inventarios.

No.
MADERAS
EL CEIBAL LTDA. REGISTRO DE INVENTARIO
NIT. 806.010.173-2
. . | Materia Prima: Insumo:
Tipo de Elemento: Producto en Proceso: Producto Terminado:
Descripcion:
ENTRADA SALIDA SALDO

Fecha |Cantidad| Valor Fecha |Cantidad| Valor Fecha |Cantidad

Valor

Realizado por: Vo. Bo.

Fuente: Los autores del proyecto.
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CAUSA 15: FALTA CONTROL DE DESPERDICIOS.

En este aspecto se le recomienda a MADERAS EL CEIBAL LTDA., tener en
cuenta los siguientes pasos:

v Clasificar los desperdicios: en este paso lo principal es separar todos estos
desperdicios segun sus caracteristicas, aserrin, tacos de maderas, tablas sin
especificaciones y pedazos de maderas.

v" Valoracion de los desperdicios: esta valoracion se realiza dandole peso a
aquellos desperdicios que se pueden reutilizar. En este caso como la madera
tiene una alta capacidad de reutilizacién, solo se encontrara material que se

puede transformar.

v' Deposito temporal: con el fin de organizar los desperdicios segun sus
caracteristicas, se propone destinar un area especifica, estandar y fija para
una ubicacion parcial de éstos.

v' Tratamiento para reutilizarlo en otros productos que generen ingresos a la
empresa no propia de su actividad comercial, en este caso la empresa puede
vender las tablas sin especificaciones y los pedazos de madera para ser
reutilizados en actividades varias como son, manualidades, pequefios trabajos
de carpinteria entre otros. Para el caso del aserrin se puede buscar un
contacto que pueda procesado y convertido en madera prensada, la cual
puede ser utilizada en la fabricacion de cocinas prefabricadas, mesas de

computo, multimuebles, entre otros.
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CAUSA 16: FALTA DE NUEVOS CONTRATOS.

Debido a que actualmente en MADERAS EL CEIBAL LTDA., no se dispone de
una persona que promueva y venda directamente las estibas elaboradas, se hace

necesario recomendar la contratacion de un vendedor que sea capaz de buscar

nuevos clientes y sea capaz de convencerlos sobre la buena calidad y precios

bajos que ofrecen las estibas, con el fin de generar mayores ingresos a la

empresa y evitar asi, depender de los clientes actuales.

El vendedor debe ser una persona capacitada, preferiblemente con una

experiencia de 3 afos en ventas relacionadas con elementos fabricados en

madera y que cumpla principalmente las siguientes funciones:

v
v

(\

Visitar periédicamente, por zonas, a los clientes actuales y potenciales.
Ofrecer, promocionar y vender los productos y/o servicios ofrecidos por la
empresa.

Tomar pedidos de los clientes.

Informar a la gerencia las quejas y reclamos de los clientes, con el fin de tomar
de manera correcta las decisiones mas acertadas.

Mantener excelentes relaciones comerciales con los clientes.

Organizar el envio de los pedidos a los clientes.

Supervisar y verificar que los productos entregados por la empresa fueron
cancelados en las fechas establecidas.
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META DEL PLAN DE ACCION. Una vez puesto en marcha el plan de accién, la
meta a alcanzar es obtener un incremento en las utilidades de la empresa en,

minimo, un 20%.

CRONOGRAMA DEL PLAN DE ACION De acuerdo con lo planteado, el
cronograma fue cumplido en su totalidad, solo queda pendiente la etapa de puesta
en marcha del plan de accion con sus etapas posteriores, definidas en la siguiente
seccién de este documento, que dependeran de la voluntad del Gerente para

llevarlas a cabo.

PRESUPUESTO DEL PLAN DE ACCION. En la Etapa 2, Tarea 3, se habia
establecido un presupuesto de $45'000.000, para lo cual a continuacion se
presenta su revision y detalle de cada una de las partes que componen el costo

total del plan de accion.

Cuadro 39. Presupuesto del plan de accién.

DESCRIPCION VALOR
1. HERRAMIENTAS
Martillo o clavadora neumatica. $ 8'000.000
2. OBRAS ELECTRICAS Y CIVILES
Movimiento de las maquinarias $ 2'000.000
Cableado eléctrico $ 1°000.000
Pavimentacién de la planta de produccion. $ 24'600.000
3. ELEMENTOS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL
Elementos de proteccién personal $ 5'044.086
Extintores $ 733.120
4. RECURSO HUMANO.
Vendedor $ 800.000
Prestaciones sociales (48%) $ 384.000
TOTAL PRESUPUESTO $ 42°561.206

Fuente: Los autores del proyecto.
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3.3.5 Etapa 5: Accion.
Objetivo: Bloquear las causas fundamentales.

3.3.5.1 Tarea 1: Entrenamiento.

v' Herramientas utilizadas.
e Divulgacién del plan a todos los empleados de la empresa.
e Realizar reuniones participativas.

e Aplicar técnicas de entrenamiento.

v" Observaciones.
e Se debe asegurar de cuales acciones requieren la activa cooperacion de
todos los empleados.
e Preste especial atencidn a estas acciones.
e Presente claramente las tareas a realizar y la razén de ellas.
e Asegurese de que todos los empleados entiendan y concuerden con las

medidas propuestas.
3.3.5.2 Tarea 2: Ejecucion de la Accion.
v" Herramientas utilizadas. Plan y Cronograma.
v" Observaciones.
e Durante la ejecucién verifique fisicamente y en el propio local, las acciones
que estan siendo realizadas.

e Todas las acciones tal como sus resultados buenos o malos, deben ser

registradas con la fecha en que ocurrieron.
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3.3.6 Etapa 6: Verificacion.

Objetivo: Verificar si el bloqueo fue efectivo.

3.3.6.1 Tarea 1: Comparacion de los resultados.

v" Herramientas utilizadas. Grafica de Pareto, Grafico de Control, Histograma.

v" Observaciones.

e Se deben utilizar los datos recogidos antes y después de la accion de
bloqueo para verificar la efectividad de la accion y la reduccion de los
resultados indeseables.

e Los formularios utilizados para la comparacién deben ser los mismos antes
y después de la accion.

e Conviertay compare los efectos, también en términos monetarios.

3.3.6.2 Tarea 2: Lista de los Efectos Secundarios.

v Observaciones.

e Toda alteracién del sistema puede provocar efectos secundarios, positivos
y negativos, por lo tanto se debe realizar una lista de los efectos

secundarios que esta provocando el plan de accion.
3.3.6.3 Tarea 3: Verificacion de la Continuacion o no del Problema.
v" Herramientas utilizadas. Grafico secuencial.
v" Observaciones.
e Si el resultado de la accién no fue tan satisfactorio cuanto esperado,

asegurese de que todas las actividades planificadas fueron implementadas
segun el plan.
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e Si los efectos indeseables continian apareciendo, aun después de
ejecutada la accion de bloqueo, significa que la solucion representada no

era adecuada.

3.3.6.4 Tarea 4: ¢ El Bloqueo fue Efectivo?

v" Herramientas utilizadas. Pregunte: ;La causa fundamental fue efectivamente

localizada y bloqueada?

v Observaciones.
e Utilice las informaciones reunidas en las tareas anteriores, a efectos de
orientar la decision.

e Sila solucion fue inadecuada, retornar a la Etapa 2 (Observacion).

3.3.7 Etapa 7: Estandarizacion.
Objetivo: Prevenir la reaparicion el problema.

3.3.7.1 Tarea 1: Elaboracion o alteracion del Estandar.

v" Herramientas utilizadas.
e Establezca el nuevo procedimiento operacional o revise el antiguo, segun
el método 5W - 1H.
e Incorpore siempre que sea posible, mecanismos tipos “Fool Prof’ (a prueba
de tontos).

v" Observaciones.
e Destacar en el procedimiento operacional las cuestiones “Qué”, “Quién”,
“Cuando”, “Cémo” y principalmente “Por qué”, para todas las actividades
que deban ser incluidas o alteradas en las normas ya existentes.
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e Verifique las instrucciones, determinaciones y procedimientos implantados
en la Etapa 5, deben sufrir alteraciones antes de ser estandarizados,
basados en los resultados obtenidos en la Etapa 6.

e Utilice la creatividad para garantizar la no reaparicion de los problemas.
Incorpore al estandar, si fuera posible, los mecanismos “a prueba de
tontos”, de modo que el trabajo pueda ser ejecutado por cualquier
empleado.

3.3.7.2 Tarea 2: Comunicacion.

v Herramientas utilizadas. Comunicados, Circulares, reuniones, etc.

v' Observaciones. Evite posibles confusiones; establezca la fecha del comienzo
de la nueva sistematica y cudles areas seran afectadas. De esta manera la
aplicacion del estandar ocurrird simultdneamente en todos los locales y por

todas las personas involucradas.

3.3.7.3 Tarea 3: Educacion y Entrenamiento.

v Herramientas utilizadas.
e Reuniones y conferencias.
e Manuales de entrenamiento.

e Entrenamiento en el trabajo.

v" Observaciones.
e Asegurese de que los nuevos estandares o las alteraciones a los existentes
sean trasmitidas a todas las personas involucradas.
e No se limite a la comunicacion por medio de documentos. Es necesario
explicar la razén del cambio y exponer con claridad sus aspectos

importantes asi como los items alterados.
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e Asegurese de que todos los empleados estan capacitados para ejecutar el
procedimiento operacional estandar.

e Proceda al entrenamiento en el trabajo, en el propio local.

e Asegurese la disponibilidad de los documentos en el local y en la forma que

sean necesarios.

3.3.7.4 Tarea 4: Acompainamiento de la Utilizacion del Estandar.

v" Herramientas utilizadas. Sistema de verificacion del cumplimiento del

estandar.

v" Observaciones.
e Evite la reaparicion de un problema ya resuelto, por negligencia en la
aplicacién del estandar.
e Establezca un sistema de verificaciones periddicas, delegando el
gerenciamiento por etapas y disponiendo de un supervisor que acomparne
periddicamente a su grupo para comprobar el cumplimiento de los

procedimientos operacionales estandar.
3.3.8 Etapa 8: Conclusion.
Objetivo: Recapitular todo el proceso de la solucién del problema para futuros
trabajos.

3.3.8.1 Tarea 1: Relacion de los problemas remanentes.

v Herramientas utilizadas.
e Andlisis de los resultados.

e Demostraciones gréficas.
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v Observaciones.

Buscar la perfeccion durante un tiempo demasiado largo puede ser
contraproducente. La situacion ideal casi nunca se consigue, de manera
que es prudente delimitar las actividades cuando el plazo original fue
cumplido.

Se debe hacer una lista de ;qué no pudo ser realizado? y ¢cuanto no se
realizo”.

Presente también los resultados que excedieron lo esperado, pues son

indicadores importantes para aumentar la eficiencia en futuros trabajos.

3.3.8.2 Tarea 2: Planeamiento del ataque a los problemas remanentes.

v" Herramientas utilizadas. Aplicacion del Método de Soluciéon de Problemas a

los que fueran considerado importantes.

v" Observaciones.

Relacione los temas pendientes, ordenandolos a fin de una futura
aplicacién del Método de Solucién de Problemas.

Si existen problemas relacionados con la propia forma en que la solucién
del problema fue abordada, este asunto podra transformarse en tema para
futuros proyectos.

3.3.8.3 Tarea 3: Reflexion.

v Herramientas utilizadas. Reflexiéon cuidadosa sobre las propias actividades

de solucién de problemas.

v" Observaciones. Recapitule las etapas ejecutadas del Método de Andlisis y

Solucién de Problemas en los siguientes aspectos:
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Cronograma: ¢ Existieron atrasos significativos o plazos demasiado
amplios? ;Por qué motivo?

Elaboracion del Diagrama Causa-Efecto: ¢Fue superficial? Esta reflexion
dara una idea de la madurez del grupo involucrado. Cuanto mas completo
sea el diagrama, mayor la habilidad del equipo.

¢, Hubo participacion de todos los miembros? ¢ El grupo era el mejor para
solucionar ese problema? ;Las soluciones eran productivas? ;Qué puede
ser mejorado?

¢Las reuniones transcurrieron sin problemas? (faltas, peleas, imposiciones
de ideas, etc.).

¢La distribucion de las tareas fue bien realizada? ¢ElI grupo adquirié
conocimientos? ¢ El grupo mejoré la técnica de problemas? ¢ Utilizé todas

las técnicas?
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4. ESTRATEGIA DE LAS 5°S

En este capitulo la metodologia a seguir se basa en presentar de manera
combinada la teoria de la Estrategia de las 5'S con su aplicacion a la empresa
MADERAS EL CEIBAL LTDA., con el fin de crear conciencia sobre la importancia
de un lugar limpio, ordenado y seguro para todos los empleados; y propiciar la

ejecucién de buenas practicas en busca de la calidad total de la empresa.
4.1 ¢QUE ES LA ESTRATEGIA DE LAS 5°'S?°

Se llama estrategia de las 5’S porque representan acciones que son principios
expresados con cinco palabras japonesa que comienza por S. Cada palabra tiene
un significado importante para la creacion de un lugar digno y seguro donde

trabajar. Estas cinco palabras son:

v Clasificar. (Seiri)

v Orden. (Seiton)

v Limpieza. (Seiso)

v Estandarizacién. (Seiketsu)
v

Disciplina. (Shitsuke)

Las cinco "S" son el fundamento del modelo de productividad industrial creado en
Japon y hoy aplicado en empresas occidentales. No es que las 5’S sean
caracteristicas exclusivas de la cultura japonesa. Todos los no japoneses
practican las cinco "S" en nuestra vida personal y en numerosas oportunidades no
lo notamos. Se practica el Seiri y Seiton cuando se mantiene en lugares

o http//:apuntes.rincondelvago.com/ estrategia-de-las-cinco-eses.html
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apropiados e identificados los elementos como herramientas, extintores, basura,
toallas, libretas, reglas, llaves, entre otros. Cuando el entorno de trabajo esta
desorganizado y sin limpieza, se pierde la eficiencia y la moral en el trabajo se

reduce.

Son poco frecuentes las fabricas, talleres y oficinas que aplican en forma
estandarizada las cinco "S" en igual forma como se mantienen las cosas
personales en forma diaria. Esto no deberia ser asi, ya que en el trabajo diario las
rutinas de mantener el orden y la organizacion sirven para mejorar la eficiencia en
el trabajo y la calidad de vida en aquel lugar donde se pasa mas de la mitad de la
vida. Realmente, si se hacen numeros, es en el sitio de trabajo donde se pasa
mas horas. Ante esto se debe hacer la siguiente pregunta. ;Vale la pena

mantenerlo desordenado, sucio y poco organizado?

Por esto cobra importancia la aplicacion de la estrategia de las 5’S. No se trata de
una moda, un nuevo modelo de direccion o un proceso de implantacién de algo
japonés que "nada tiene que ver con la cultura latina". Simplemente, es un
principio basico de mejorar la vida y hacer del sitio de trabajo un lugar donde valga

la pena vivir plenamente.

4.1.1 Necesidad de la Estrategia de las 5’S. La estrategia de las 5’S es un
concepto sencillo que a menudo las personas no le dan la suficiente importancia,
sin embargo, una fabrica limpia y segura permite orientar la empresa y los talleres
de trabajo hacia las siguientes metas:

v Dar respuesta a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo, eliminacién

de despilfarros producidos entre otros por el desorden, falta de aseo, fugas,

contaminacion.
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v Buscar la reduccién de pérdidas por la calidad, tiempo de respuesta y costes
con la intervencién del personal en el cuidado del sitio de trabajo e incremento
de la moral por el trabajo.

v' Crear las condiciones para aumentar la vida util de los equipos, gracias a la
inspeccién permanente por parte de la persona quien opera la maquinaria.

v" Mejorar la estandarizacion y la disciplina en el cumplimiento de los estandares
al tener el personal la posibilidad de participar en la elaboracién de
procedimientos de limpieza, lubricacion y apriete.

v" Conservar el sitio de trabajo mediante controles periddicos sobre las acciones
de mantenimiento de las mejoras alcanzadas con la aplicacién de las 5’S.

v Poder implantar cualquier tipo de programa de mejora continua de produccién
Justo a Tiempo, Control Total de Calidad y Mantenimiento Productivo Total.

v" Reducir las causas potenciales de accidentes y se aumenta la conciencia de
cuidado y conservacion de los equipos y demas recursos de la compania.

4.2 ¢QUE ES EL SEIRI?"
Figura 49. Seiri

SEIRI - CLASIFICAR '
DESECHAR LO QUE NO SE D
NECESITA .
2

Seiri o clasificar significa eliminar del

area de trabajo todos los elementos
innecesarios y que no se requieren
para realizar el trabajo dentro de la

empresa.

Fuente: http//:apuntes.rincondelvago.com/
estrategia-de-las-cinco-eses.html

1% |bid.
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Frecuentemente los operarios se "llenan" de elementos, herramientas, cajas con
productos, carros, Utiles y elementos personales y les cuesta trabajo pensar en la
posibilidad de realizar el trabajo sin estos elementos. Buscan tener alrededor
elementos o componentes pensando que le haran falta para un préximo trabajo.
Con este pensamiento se crean verdaderos stfocks reducidos en proceso que
molestan, quitan espacio y estorban. Estos elementos perjudican el control visual
del trabajo, impiden la circulacién por las areas de trabajo, induce a cometer
errores en el manejo de materias primas y en numerosas oportunidades pueden

generar accidentes en el trabajo.

Los métodos y recomendaciones que aporta el Seiri para evitar la presencia de

elementos innecesarios son:

v' Separar en el sitio de trabajo las cosas que realmente sirven de las que no
sirven.

v Clasificar lo necesario de lo innecesario para el trabajo rutinario.

(\

Mantener lo que necesitamos y eliminar lo excesivo.

v Separar los elementos empleados de acuerdo a su naturaleza, uso, seguridad
y frecuencia de utilizacion con el objeto de facilitar la agilidad en el trabajo.

v" Organizar las herramientas en sitios donde los cambios se puedan realizar en
el menor tiempo posible.

v' Eliminar elementos que afectan el funcionamiento de los equipos y que
pueden conducir a averias.

v' Eliminar informacién innecesaria y que nos puede conducir a errores de

interpretacion o de actuacion.

4.2.1 Beneficios del Seiri. La aplicacién de las acciones Seiri prepara los
lugares de trabajo para que estos sean mas seguros y productivos. El primer y
mas directo impacto del Seiri esta relacionado con la seguridad. Ante la presencia

de elementos innecesarios, el ambiente de trabajo es tenso, impide la vision
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completa de las areas de trabajo, dificulta observar el funcionamiento de los
equipos y maquinas, las salidas de emergencia quedan obstaculizadas haciendo
todo esto que el area de trabajo sea mas insegura.

La préactica del Seiriademas de los beneficios en seguridad permite:

v Liberar espacio util en planta y oficinas.

v" Reducir los tiempos de acceso al material, documentos, herramientas y otros
elementos de trabajo.

v" Mejorar el control visual de stocks de repuestos y elementos de produccién,
carpetas con informacion, planos, etc.

v' Eliminar las pérdidas de productos o elementos que se deterioran por
permanecer un largo tiempo expuesto en un ambiente no adecuado para ellos;
por ejemplo, material de empaque, etiquetas, cavas, cajas de cartén y otros.

v Facilitar el control visual de las materias primas que se van agotando y que
requieren para un proceso en un turno.

v' Preparar las areas de trabajo para el desarrollo de acciones de mantenimiento
autbnomo, ya que se puede apreciar con facilidad los escapes, fugas vy
contaminaciones existentes en los equipos y que frecuentemente quedan
ocultas por los elementos innecesarios que se encuentran cerca de los

equipos.

4.2.2 Condiciones existentes para la aplicacion del Seiri en Maderas El
Ceibal Ltda. Se analizaron las condiciones existentes de organizaciéon de cada
puesto de trabajo de la planta de produccion, teniendo como resultado lo
siguiente:

4.2.2.1 Sierra Sinfin 1,2y 3.

v' El area de trabajo esta sin organizar, al igual que el area de material en
proceso (tablas) esta sin definir.
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Los pasillos no estan claramente delimitados ni sefializados y, ademas, se
encuentran tablas de madera en el piso sin ninguna organizacion.
En las areas cercanas a la maquina se encuentra gran cantidad de madera,

aserrin, retales y basura por el piso.

4.2.2.2 Sierra de Péndulo 1, 2 y Sierra Radial.

v

El 4rea de trabajo esta sin organizar, al igual que el area de material en
proceso (tablas y tacos) esta sin definir.

Las herramientas y elementos utilizados para el correcto funcionamiento de la
sierra, como por ejemplo la gasolina, se encuentran cerca de la maquina sin
ningun lugar de almacenamiento.

Los pasillos no estan claramente delimitados ni sefalizados y, ademas, se
encuentran tablas de madera y tacos desechados en el piso sin ninguna
organizacion.

En las areas cercanas a la maquina se encuentra gran cantidad de madera,

aserrin, retales y basura por el piso.

4.2.2.3 Canteadora, Cepillo y Chaflanadora.

v

El area de trabajo esta sin definir y no dispone de area para material
maquinado.

Los pasillos no estan claramente delimitados ni sefalizados y, ademas, se
encuentran tablas de madera en el piso sin ninguna organizacion.

En las areas cercanas a la maquina se encuentra gran cantidad de madera,

aserrin, retales y basura por el piso.

4.2.2.4 Afiladora.
v El area de trabajo esta organizada, al igual que la seccion de herramientas.

v Los pasillos no estan claramente delimitados ni sefalizados.
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4.2.2.5 Mesas de armado.

v El area de trabajo esta definido y pero se encuentra desorganizado.

v El lugar donde se guardan las herramientas se encuentra en mal estado.

v' Hay presencia de muchos elementos que no hacen parte de las operaciones,
como lo son bolsos, suéteres viejos, botas dafadas, cables en el piso, cajas,
etc.

v" No dispone cerca del puesto de trabajo, un area para producto terminado.

(\

Los pasillos no estan claramente delimitados ni sefalizados.
v" Cerca de los puestos de armado se encuentran muchos tablas y tacos sin

utilizar.

4.2.2.6 Sitios de almacenamiento de materia prima, productos en proceso y

terminado.

v’ Las areas de almacenamiento no estan definidas y se encuentran
desorganizadas.

v" No hay delimitacién de pasillos ni sefalizacion.

v' Hay presencia de tarros, pedazos de sillas, palos, tablas, partes de maquinas
y todo tipo de basuras.

4.2.3 Como implantar el Seiri.

4.2.3.1 Identificar los elementos innecesarios. El primer paso en la
implementacién del Seiri consiste en la identificacion de los elementos
innecesarios en las areas de trabajo de la empresa, por lo que se pueden emplear

las siguientes ayudas:

a. Lista de elementos innecesarios. Realizar en cada puesto de trabajo una
lista exhaustiva que permita registrar los elementos que no son necesarios dentro
del proceso productivo, que su uso no es muy frecuente o que la cantidad del
material excede al que se va a usar en el proceso a ejecutar; detectar su
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ubicacion, cantidad encontrada, posible causa y accidon sugerida para su
eliminacién. Por lo tanto, se considera necesario identificar, separar y clasificar los

materiales considerados innecesarios dentro de cada puesto de trabajo.

b. Tarjetas de color. Las tarjetas permiten marcar o "denunciar" que en el sitio
de trabajo existe algo innecesario y que se debe tomar una accion correctiva. Las
preguntas habituales que se deben hacer para identificar si existe algun elemento
innecesario son las siguientes:

v" ¢ Es necesario este elemento?

v' ¢ Si es necesario, tiene que estar localizado aqui?

v ;Si es necesario, es necesario en esta cantidad?

Una vez marcados los elementos se procede a registrar cada tarjeta utilizada en la
lista de elementos innecesarios para posteriormente realizar un seguimiento sobre
todos los elementos identificados. Si es necesario, se puede realizar una reunion
donde se decide que hacer con los elementos identificados, ya que en el momento
de la campana no es posible definir qué hacer con todos los elementos
innecesarios detectados, en donde se tomaran las decisiones para cada elemento
identificado. Algunas acciones son simples, como guardar en un sitio, eliminar si
es de bajo costo y no es util o moverlo a un almacén. Otras decisiones que son
mas complejas y en las que intervienen la direccién, deben consultarse y exigen
una espera y por lo tanto, el material o equipo debe quedar en su sitio, mientras se
toma la decision final, por ejemplo, eliminar una maquina que no se utiliza

actualmente.

v Criterios para asignar las tarjetas de color. El criterio mas comun es
guiarse por el programa de produccion del mes proximo.
e Los elementos necesarios se mantienen en el area especificada. Los

elementos no necesarios se desechan o almacenan en un lugar diferente.
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Utilidad del elemento para realizar el trabajo previsto. Si el elemento no es
necesario debe descartarse.

Frecuencia con la que se necesita el elemento. Si es necesario con poca
frecuencia puede almacenarse fuera del area de trabajo.

Cantidad del elemento necesario para realizar el trabajo. Si es necesario en
cantidad limitada el exceso puede desecharse o almacenarse fuera del

area de trabajo.

v' Caracteristicas de las tarjetas. Las tarjetas utilizadas pueden ser de

diferentes tipos:

Una ficha con un numero consecutivo. Esta ficha puede tener un hilo que
facilite su ubicacién sobre el elemento innecesario. Estas fichas son
reutilizables, ya que simplemente indican la presencia de un problema y en
un formato se puede saber para el niumero correspondiente, la novedad o

el problema.

Figura 50. Ficha y formato de control de elementos innecesarios, identificados.

Formato de control de elementos identificados

Nombre Cantidad Decision

24

Ficha que se une al
elemento innecesario

Consecutivo del nimero de ficha

Fuente: Monografias.
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e Tarjetas de colores intensos. Estas tarjetas se fabrican en papel de color

fosforescente para facilitar su identificacion a distancia. El color intenso

sirve 0 ayuda como mecanismos de control visual para informar que sigue

presente el problema "denunciado". Estas tarjetas pueden contener la

siguiente informacién basica:

@)

@)

Nombre del elemento innecesario.

Cantidad.

Por qué creemos que es innecesario.

Area de procedencia del elemento innecesario.
Posibles causas de su permanencia en el sitio.

Plan de accién sugerido para su eliminacion.

Para este aspecto, se recomienda a la empresa asignar una tarjeta de color

verde fosforescente, tal como se muestra en el cuadro 40, con el objetivo de

identificarlos y reasignar su ubicacion o, si es el caso, desecharlos. En este caso

se promueve el uso de una tarjeta verde fosforescente porque, por lo llamativa,

indica qué elementos son considerados innecesarios y deben ser reubicados en

otros lugares, etc.
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Cuadro 40. Tarjeta para identificacién de elementos innecesarios.

Fuente: Los autores del proyecto.
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4.2.3.2 Plan de accidon para retirar los elementos innecesarios. Durante la
jornada o dia de campana se logré eliminar una gran cantidad de elementos
innecesarios. Sin embargo, quedaron varias herramientas, materiales, equipos,
que no se pudieron retirar por problemas técnicos o por no tener una decisién
clara sobre que hacer con ellos.

Para estos materiales se debe preparar un plan para eliminarlos gradualmente. En
este punto se podra aplicar la filosofia del Ciclo Deming (PHVA) para desarrollar
las acciones que permitan retirarlos. El plan debe contener los siguientes puntos:

Mantener el elemento en igual sitio.
Mover el elemento a una nueva ubicacion dentro de la planta.

Almacenar el elemento fuera del area de trabajo.

SN NEENEEN

Eliminar el elemento.

El plan debe indicar los métodos para eliminar los elementos: desecharlo,

venderlo, devolverlo al proveedor, destruirlo o utilizarlo.

4.2.3.3 Control e informe final. Es necesario preparar un informe donde se
registre e informe el avance de las acciones planificadas, como las que se han
implantado y los beneficios aportados. Sin embargo, para esto es necesario, la
utilizaciéon de un formato que pueda recolectar dicha informacion, por lo tanto se
presenta una muestra de este formato en el cuadro 41. El Jefe de Produccién
debe preparar este documento y publicarlo en el tablero informativo sobre el
avance del proceso 5’S.
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Cuadro 41. Formato utilizado para el registro de control e informe final.

PLAN Y FECHA
CONTROL REALIZADO, EN
No. ELEMENTO PARA RESPONSABLE (S) .
PROCESO, SIN ACCION
ELIMINARLO

Fuente: Los autores del proyecto.
4.3 ¢QUE ES SEITON?"

Seiton consiste en organizar los
elementos que se han clasificado
como necesarios de modo que se

puedan encontrar con facilidad.

Una vez se han eliminado los
elementos innecesarios, se define
el lugar donde se deben ubicar
aquellos que se utilizan con
frecuencia, identificandolos para

eliminar el tiempo de busqueda y

Figura 51. Seiton

Fuente: http//:apuntes.rincondelvago.com/
estrategia-de-las-cinco-eses.html
——

SEITON

facilitar su retorno al sitio una vez utilizados (es el caso de la herramienta).

" Ibid.
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La préactica del Seiton permite:

v

Disponer de un sitio adecuado para cada elemento utilizado en el trabajo de
rutina para facilitar su acceso y retorno al lugar.

Disponer de sitios identificados para ubicar elementos que se emplean con
poca frecuencia.

Disponer de lugares para ubicar el material o elementos que no se usaran en
el futuro.

En el caso de maquinaria facilitar la identificacion visual de los elementos de
los equipos, sistemas de seguridad, alarmas, controles, sentidos de giro.
Lograr que el equipo tenga protecciones visuales para facilitar su inspeccién
auténoma y control de limpieza.

Identificar y marcar todos los elementos auxiliares del proceso como tuberias,
aire comprimido, combustible, entre otros.

Incrementar el conocimiento de los equipos por parte de los operadores de
produccion.

4.3.1 Beneficios del Seiton.

4.3.1.1 Beneficios para el Trabajador.

v
v

Facilita el acceso rapido a elementos que se requieren para el trabajo.

Se mejora la informacion en el sitio de trabajo para evitar errores y acciones
de riesgo potencial.

El aseo y limpieza se pueden realizar con mayor facilidad y seguridad.

La presentaciéon y estética de la planta se mejora, comunica orden,
responsabilidad y compromiso con el trabajo.

Se libera espacio.

El ambiente de trabajo es mas agradable.
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v

La seguridad se incrementa debido a la demarcacion de todos los sitios de la
planta y a la utilizacién de protecciones transparentes especialmente los de

alto riesgo.

4.3.1.2 Beneficios para la Organizacion

v

NN NN

La empresa puede contar con sistemas simples de control visual de materiales
y materias primas en stock de proceso.

Eliminacién de pérdidas por errores.

Mayor cumplimiento de las érdenes de trabajo.

El estado de los equipos se mejora y se evitan averias.

Se conserva y utiliza el conocimiento que posee la empresa.

Mejora de la productividad global de la planta.

4.3.2 Condiciones existentes para la aplicacion del Seiton en Maderas El

Ceibal Ltda. Se analizaron las condiciones de orden en que se encuentran las

herramientas, equipos manuales, producto en proceso y producto terminado, asi

como el puesto de trabajo, dando como resultado lo siguiente:

4.3.2.1 Sitio de almacenamiento de herramientas.

v

Las herramientas, tales como llaves, pinzas, hombre-solo, etc., se encontraron
desordenadas y sin identificacion.
Los equipos manuales, tales como bombas, equipo de soldadura, etc., estan
desordenados y sin identificacion.
Los consumibles, tales como, soldadura, discos de pulir, cintas, etc., se

encuentran desordenados y sin identificacion.
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4.3.2.2 Productos en Proceso.
v Estos se encuentran en diferentes lugares, sin ordenar, sin identificar y sin un
lugar especifico donde se puedan almacenar o ubicar a la espera del proceso

siguiente.

4.3.2.3 Productos Terminados.
v Los productos terminados se encuentran ubicados en un lugar especifico pero
sin identificacion, referente a orden de produccién, cliente y tiempo de entrega.

Por otra parte no existen criterios para ordenarlos.

4.3.2.4 Puestos de Trabajo.

v' Los puestos de trabajo no estan identificados, ni delimitados, ni ordenados por
alguna clase de criterio que permita su identificacion inmediata.

v' Las herramientas ubicadas en los diferentes puestos de trabajo se

encontraron sin ordenamiento ni identificacion.

4.3.3 Como implantar el Seiton. Se requiere la aplicacion de métodos simples y
desarrollados por los trabajadores. Entre los métodos mas utilizados se
encuentran los controles visuales, la marcacion de la ubicacion, la marcacién con

colores, las guardas transparentes y la codificacion de colores.

4.3.3.1 Controles visuales. Un control visual se utiliza para informar de una

manera facil, entre otros, los siguientes temas:

v/ Sitio donde se encuentran los elementos.

v Identificacién de los equipos y herramientas.

v" Frecuencia de lubricacion de un equipo, tipo de lubricante y sitio donde
aplicarlo.

v' Estandares sugeridos para cada una de las actividades que se deben realizar

en un equipo o proceso de trabajo.
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v' Dénde ubicar el material en proceso, producto final y si existe, productos
defectuosos.

v' Sitio donde deben ubicarse los elementos de aseo, limpieza y residuos

clasificados.

Sentido de giro de motores.

Conexiones eléctricas.

Sentido de giro de botones de actuacién, valvulas y actuadores.

Flujo del liquido en una tuberia, marcacion de esta, etc.

Franjas de operacion de mandmetros (estandares).

NN N N N

Doénde ubicar la calculadora, carpetas boligrafos, l1apices en el sitio de trabajo.

Los controles visuales estan intimamente relacionados con los procesos de
estandarizacion. Un control visual es un estandar representado mediante un
elemento grafico o fisico, de color o numérico y muy facil de ver. La
estandarizacion se transforma en graficos y estos se convierten en controles
visuales. Cuando sucede esto, s6lo hay un sitio para cada cosa, y podemos decir
de modo inmediato si una operacién particular estd procediendo normal o

anormalmente.

Para este paso se recomienda que, en cada puesto de trabajo, las herramientas,
equipos manuales, materias primas, desperdicios, retales, productos en proceso y
terminados estén ubicados e identificados en forma especifica con la Orden de
Produccion en proceso.

Por otro lado, cada maquina (sierras sinfin y de péndulo, cepillo, canteadora,
chaflanadora, taladros, etc.), debera contar con un exhibidor (Tabla) donde
aparezcan dibujados los elementos necesarios para el funcionamiento del equipo,
elementos que deben ser asegurados para evitar robos y con la identificacién

escrita en el tablero.
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En el lugar destinado para el almacenamiento de herramientas y equipos, se
debera llevar el control de las herramientas y equipos manuales que permanecen
a la planta, especificando su ubicacion, cantidad y persona responsable. Ademas,
debera mantener organizados los equipos, repuestos y herramientas que estan a
su disposicién y cuidado, realizando reportes periddicos sobre existencias vy

estado fisico.

Para cumplir con lo anterior, se presenta, como sugerencia y ejemplos, en los

siguientes cuadros, tarjetas para identificar una maquina y una herramienta:

Cuadro 42. Tarjeta de identificacion de un equipo.

NOMBRE

IDENTIFICACION

UBICACION

Sierra Sinfin 1

Sierra Sinfin

Area de Corte

Caterpillar
SERIE: MODELO: MOTOR:
1101514-1 1995 25w

Fuente: Los autores del proyecto.

Cuadro 43. Tarjeta de identificacion de una herramienta.
NOMBRE: Llave mixta

IDENTIFICACION, MARCA: Universal.
UBICACION: Area de Corte (Sierra de péndulo)
CANTIDAD: 1 ES UN JUEGO: Si X No

MEDIDA: %4 a 2 ENCARGADO: Jimmy Polo

Fuente: Los autores del proyecto.
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4.3.3.2 Mapa 5’S. Es un grafico que muestra la ubicacién de los elementos que
pretendemos ordenar en un area de la planta. El Mapa 5’S permite mostrar donde
ubicar el almacén de herramientas, elementos de seguridad, extintores de fuego,
duchas para los ojos, pasillos de emergencia y vias rapidas de escape, armarios

con documentos o elementos de la maquina, etc.

Los criterios o principios para encontrar las mejores localizaciones de

herramientas y utiles son:

v" Localizar los elementos en el sitio de trabajo de acuerdo con su frecuencia de
uso.

v Los elementos usados con mas frecuencia se colocan cerca del lugar de uso.

(\

Los elementos de uso no frecuente se almacenan fuera del lugar de uso.

v' Si los elementos se utilizan juntos se almacenan juntos, y en la secuencia con
que se usan.

v'Las herramientas se almacenan suspendidas de un resorte en posicion al
alcance de la mano, cuando se suelta recupera su posicién inicial.

v" Los lugares de almacenamiento deben ser mas grandes que las herramientas,
para retirarlos y colocarlos con facilidad.

v Eliminar la variedad de plantillas, herramientas y Utiles que sirvan en multiples
funciones.

v" Almacenar las herramientas de acuerdo con su funcién o producto.

v' El almacenaje basado en la funcién consiste en almacenar juntas las
herramientas que sirven funciones similares.

v El almacenaje basado en productos consiste en almacenar juntas las

herramientas que se usan en el mismo producto. Esto funciona mejor en la

produccion repetitiva.

4.3.3.3 Marcacion de la ubicacion. Una vez que se ha decidido las mejores

localizaciones, es necesario un modo para identificar estas localizaciones de
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forma que cada uno sepa donde estan las cosas, y cuantas cosas de cada

elemento hay en cada sitio.

Para esto se pueden emplear:

NS N N N N S N NN

Indicadores de ubicacion.
Indicadores de cantidad.
Letreros y tarjetas.

Nombre de las areas de trabajo.
Localizacion de stocks.

Lugar de almacenaje de equipos.
Procedimientos estandares.
Disposicién de las maquinas.

Puntos de lubricacion, limpieza y seguridad.

4.3.3.4 Marcacion con colores. Es un método para identificar la localizacion de

puntos de trabajo, ubicacion de elementos, materiales y productos, nivel de un

fluido en un depdsito, sentido de giro de una maquina, etc. La marcacién con

colores se utiliza para crear lineas que sefalen la division entre areas de trabajo y

movimiento, seguridad y ubicacion de materiales. Las aplicaciones mas frecuentes

de las lineas de colores son:

v
v

Localizacién de almacenaje de carros con materiales en proceso.

Direccion de pasillo.

Localizacién de elementos de seguridad: grifos, valvulas de agua, camillas,
etc.

Colocacion de marcas para situar mesas de trabajo.

Lineas cebra para indicar areas en las que no se debe localizar elementos ya
que se trata de areas con riesgo.

4.3.3.5 Guardas transparentes. Es posible que en equipos de produccién se

puedan modificar para introducir protecciones de plastico de alto impacto
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transparentes, con el propésito de facilitar la observacién de los mecanismos
internos de los equipos. Este tipo de guardas permiten mantener el control de la
limpieza y adquirir mayor conocimiento sobre el funcionamiento del equipo. No a
todas las maquinas se les puede implantar este tipo de guardas, ya sea por la
contaminacion del proceso, restricciones de seguridad o especificaciones técnicas

de los equipos.

Justo a estas guardas transparentes se pueden introducir mejoras al equipo como
parte de la aplicacién del Seiton y paso dos de mantenimiento autbnomo, ya que
se debe buscar la mejora en la facilidad del acceso del trabajador a los lugares

mas dificiles para realizar la limpieza de un equipo en profundidad.

4.3.3.6 Codificacion de colores. Se usa para sefalar claramente las piezas,

herramientas, conexiones, tipos de materiales y sitio donde se utilizan.

4.3.3.7 Identificar los contornos. Se usan dibujos o plantillas de contornos para
indicar la colocacion de herramientas, partes de una maquina, elementos de aseo
y limpieza, boligrafos, grapadora, calculadora y otros elementos de oficina. En
cajones de armarios se puede construir plantillas en espuma con la forma de los
elementos que se guardan. Al observar y encontrar en la plantilla un lugar vacio,

se podra rapidamente saber cual es el elemento que hace falta.
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4.4 (,QUE ES SEISOQ12 Figura 52. Seiso

SEISO - LIMPIAR
LIMPIAR EL SITIO DE TRABAJO Y
LOS EQUIPOS Y PREVENIR LA
SUCIEDAD Y EL DESORDEN.

Seiso significa eliminar el polvo y
suciedad de todos los elementos de

una fabrica. Fuente: http//:apuntes.rincondelvago.com/
estrategia-de-las-cinco-eses.html

La limpieza se relaciona estrechamente con el buen funcionamiento de los
equipos y la habilidad para producir articulos de calidad. La limpieza implica no
Unicamente mantener los equipos dentro de una estética agradable

permanentemente.

Seiso implica un pensamiento superior a limpiar. Exige que se realice un trabajo
creativo de identificacién de las fuentes de suciedad y contaminacion para tomar
acciones de raiz para su eliminacion, de lo contrario, seria imposible mantener
limpio y en buen estado el area de trabajo. Se trata de evitar que la suciedad, el

polvo, y las limaduras se acumulen en el lugar de trabajo.
Para aplicar el Seiso se debe:
v Integrar la limpieza como parte del trabajo diario.

v" Asumir la limpieza como una actividad de mantenimiento auténomo: “La

limpieza es inspeccion”.

"2 Ibid.
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v

v

Se debe abolir la distincién entre operario de proceso, operario de limpieza y
técnico de mantenimiento.

El trabajo de limpieza con inspeccién genera conocimiento sobre el equipo.
No se trata de una actividad simple que se pueda delegar a personas de
menor calificacion.

No se trata unicamente de eliminar suciedad. Se debe elevar la accidén de
limpieza a la busqueda de las fuentes de contaminacién con el objeto de

eliminar sus causas primarias.

4.4.1 Beneficios del Seiso

v
v
v

Reduce el riesgo potencial de que se produzcan accidentes.

Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador.

Se incrementa la vida util del equipo al evitar su deterioro por contaminacién y
suciedad.

Las averias se pueden identificar mas facilmente cuando el equipo se
encuentra en estado 6ptimo de limpieza.

La limpieza conduce a un aumento significativo de la Efectividad Global del
Equipo.

Se reducen los despilfarros de materiales y energia debido a la eliminacién de
fugas y escapes.

La calidad del producto se mejora y se evitan las pérdidas por suciedad y

contaminacion del producto y empaque.

4.4.2 Condiciones existentes para la aplicacion del Seiso en Maderas El

Ceibal Ltda. Se verificaron las condiciones generales en las que se encuentra la

planta de produccidn, en lo referente a la limpieza, hallando las siguientes

situaciones:
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4.4.2.1 Puestos de Trabajo.

v

En el area de produccion se encontré que los puestos de trabajo contenian
desechos tales como materiales de productos en proceso, residuos de
comidas, bolsas plasticas, costales, tablas, empaques de comestibles,
prendas de vestir, herramientas y cables mal dispuestos en el piso, que
obstaculizan el paso y las operaciones.

En cuanto a los operarios se observaron fallas de cumplimiento en el aseo
personal.

No hay presencia de ubicacién de recipientes de basura en cada uno de los
puestos de trabajo.

4.4.2.2 Maquinaria y Equipos.

v

La maquinaria y los equipos, en general, se encuentran con suciedad vy,

ademas, se dejan con aserrin y otros elementos.

4.4.2.3 Piso del Area de Produccion

v

Al revisar el piso del area de produccién, se observé que éste, ademas de
estar sin pavimento, se mantiene con residuos de basura, piezas y partes de
vehiculos, pedazos de sillas, recipientes para combustibles, montafias de
aserrin, materia prima, material en proceso, producto terminado vy
herramientas botadas sobre el piso. Por otra parte, las paredes se encuentran

sucias con residuos de aserrin, polvo y con presencia de telarafnas.

4.4.2.4 Recipientes para la basura.

v

Se observé que no hay recipientes para las basuras y, por lo tanto, no se
identifica ni clasifica los distintos tipos de desechos que se presentan en la
planta.
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4.4.3 Como implantar el Seiso. Por medio de una serie de pasos se ayuda a
crear el habito de mantener el sitio de trabajo en correctas condiciones. El proceso
de implantacién se debe apoyar en un fuerte programa de entrenamiento y
suministro de los elementos necesarios para su realizacion, como también del

tiempo requerido para su ejecucion.

4.4.3.1 Paso 1: Dotar de elementos de limpieza para realiza una campana o
jornada de limpieza. Es necesario dotar a cada area o puesto de trabajo con los
elementos indispensables para realizar las labores y/o jornadas de limpieza,
establecer su ubicacion y la forma de identificacidn con cada puesto de trabajo. El
personal debe estar entrenado sobre el empleo y uso de estos elementos desde el
punto de vista de la seguridad y conservacion de estos. En esta jornada se
eliminan los elementos innecesarios y se limpia el equipo, pasillos, armarios,

almacenes, etc.

Esta clase de limpieza no se puede considerar un Seiso totalmente desarrollado,
ya que se trata de un buen inicio y preparacion para la practica de la limpieza
permanente. Esta jornada de limpieza ayuda a obtener un estdndar de la forma
como deben estar los equipos permanentemente. Las acciones Seiso deben
ayudar a mantener el estandar alcanzado el dia de la jornada inicial. Como evento
motivacional ayuda a comprometer a la direccién y operarios en el proceso de
implementacion segura de las 5’S.

Esta jornada o campana crea la motivacion y sensibilizacién para iniciar el trabajo

de mantenimiento de la limpieza y progresar a etapas superiores Seiso.
4.4.3.2 Paso 2: Planificar el mantenimiento de la limpieza. El encargado del

area debe sensibilizar a los operarios sobre la importancia de la limpieza cuando

se ha finalizado una tarea o actividad realizada, asignando responsabilidades a los
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operarios por el mantenimiento y limpieza de sus herramientas, equipos y areas

de trabajo.

4.4.3.3 Paso 3: Preparar el manual de limpieza. Es muy util la elaboracién de un
manual de entrenamiento para la limpieza que pretende indicar, para todas las
areas de la planta, las condiciones de aseo que debe tener cada puesto de trabajo
y esta dirigido a hacer conciencia en los operarios para que cumplan normas
basicas de higiene Este manual debe incluir ademas del grafico de asignacion de
areas, la forma de utilizar los elementos de limpieza, detergentes, jabones, aire,
agua; como también, la frecuencia y tiempo medio establecido para esta labor. Las
actividades de limpieza deben incluir la inspeccion antes del comienzo de turnos,
las actividades de limpieza que tienen lugar durante el trabajo, y las que se hacen
al final del turno. Es importante establecer tiempos para estas actividades de
modo que lleguen a formar parte natural del trabajo diario.

Dicho manual debe ser fruto de la concertacion de opiniones de todos los actores
presentes en la planta, establecer sanciones de obligatorio cumplimiento para
aquellos que violen las clausulas que se establezcan y debe constituir un estandar

que permita definir criterios unificados de limpieza.

Se recomienda, para la realizacion del manual, tener en cuenta aspectos como:

v' Propésitos de la limpieza.

v Fotografia o gréafico del equipo donde se indiquen la designacién de zonas o
partes de la planta.

v' Mapa de seguridad del equipo indicando los sitios de riesgo que se pueden
encontrar durante el proceso de limpieza. Para estos sitios se debera:

e Presentar un plan de acuerdo al riesgo detectado.
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e (Capacitar a un grupo de operarios para que puedan realizar estas labores y
gue cumplan con los estandares de seguridad establecidas para estos tipos
de actividades.

e Dotar de todos los elementos indispensables tanto de seguridad industrial
como de limpieza.

Fotografia del equipo humano que interviene en el cuidado de la seccion.
Elementos de limpieza necesarios y de seguridad.
Diagrama de flujo a seguir.

SSEENEE NN

Estandares para procedimientos de limpieza. Conocer el procedimiento de
limpieza para emplear eficientemente el tiempo. El estandar puede contener
fotografias que sirvan de referencias sobre el estado que debe quedar el

equipo.

4.4.3.4 Paso 4: Implementacién de la limpieza. Retirar polvo, aceite, grasa
sobrante de los puntos de lubricacion, asegurar la limpieza de la suciedad de las
grietas del suelo, paredes, cajones, maquinaria, ventanas, etc. Es necesario
remover capas de grasa y mugre depositadas sobre las guardas de los equipos,

rescatar los colores de la pintura o del equipo oculta por el polvo.

Seiso implica retirar y limpiar profundamente la suciedad, desechos, polvo, éxido,
limaduras de corte, arena, pintura y otras materias exirafas de todas las
superficies. No hay que olvidar las cajas de control eléctrico, ya que alli se
deposita polvo y no es frecuente por motivos de seguridad, abrir y observar el
estado interior.

Durante la limpieza es necesario tomar informacién sobre las areas de acceso
dificil, ya que en el futuro sera necesario realizar acciones de mejora continua para
su eliminacion, facilitando las futuras limpiezas de rutina. Se debe insistir en que la
limpieza es un evento importante para aprender del equipo e identificar a través de

la inspeccién las posibles mejoras que requiere el equipo. La informacién debe
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guardarse en fichas o listas para su posterior andlisis y planificacion de las

acciones correctivas.

4.5 ¢QUE ES SEIKETSU?" Figura 53. Seiketsu
Fuente: http//:apuntes.rincondelvago.com/
estrategia-de-las-cinco-eses.html
SEIKETSU - ESTANDARIZAR
PRESERVAR ALTOS NIVELES
DE ORGANIZACION, ORDEN Y

LIMPIEZA

Seiketsu es la metodologia que
permite  mantener los logros
alcanzados con la aplicacion de
las tres primeras "S". Si no existe

un proceso para conservar los

logros, es posible que el lugar de trabajo nuevamente lleque a tener elementos

innecesarios y se pierda la limpieza alcanzada con las acciones.

Seiketsu implica elaborar estandares de limpieza y de inspeccién para realizar
acciones de autocontrol permanente. Cuando los estandares son impuestos, estos
no se cumplen satisfactoriamente, en comparacion con aquellos que se

desarrollan gracias a un proceso de formacién previa.

Desde décadas se conoce el principio escrito en numerosas companias y que se
debe cumplir cuando se finaliza un turno de trabajo: "Se debe dejar el sitio de
trabajo limpio como se encontrd”. Este tipo de frases sin un correcto entrenamiento
en estandarizacién y sin el espacio para que se puedan realizar estos estandares,

dificilmente se podra comprometer en su cumplimiento.

" Ibid.
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4.5.1 Beneficios del Seiketsu.

v' Se guarda el conocimiento producido durante afios de trabajo.

v' Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar impecable
el sitio de trabajo en forma permanente.

v" Los operarios aprender a conocer profundamente el equipo.

v Se evitan errores en la limpieza que puedan conducir a accidentes o riesgos
laborales innecesarios.

v' La direccién se compromete mas en el mantenimiento de las areas de trabajo
al intervenir en la aprobacién y promocion de los estandares.

v' Se prepara el personal para asumir mayores responsabilidades en la gestién
del puesto de trabajo.

v' Los tiempos de intervencién se mejoran y se incrementa la productividad de la

planta.

4.5.2 Condiciones existentes para la aplicacion del Seiketsu en Maderas El
Ceibal Ltda. Debido a que esta fase esta concebida como un refuerzo de las
fases anteriores y a que, en la actualidad, no esta implementada la estrategia de
las 5’S en la empresa, se pudo determinar mediante la inspeccién a las
operaciones, que no se lleva a cabo ningun tipo de lineamiento para practicas de
orden y aseo, deliberadamente cada operario “organiza” su lugar de trabajo al final
de la jornada, sin ningun tipo de supervisién, pero se hace notorio que esta
“organizacion” no esta acorde con las condiciones optimas que se deberian

ejercer para mantener un ambiente idéneo para laborar.

4.5.3 Como implantar el Seiketsu. Esta es la etapa de conservar lo que se ha
logrado aplicando estandares a la practica de las tres primeras "S". Esta cuarta S
esta fuertemente relacionada con la creacion de los habitos para conservar el
lugar de trabajo en perfectas condiciones. Se recomienda realizar jornadas de
verificacion donde se asignen responsabilidades y se verifique el proceso de
implementacién de la 5S.
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4.5.3.1 Asignar trabajos y responsabilidades. Para mantener las condiciones
de las tres primeras S, cada operario debe conocer exactamente cuales son sus
responsabilidades sobre lo que tiene que hacer y cuando, dénde y cémo hacerlo.
Si no se asignan a las personas tareas claras relacionadas con sus lugares de

trabajo, Seiri, Seiton y Seiso tendran poco significado. Por esto se recomienda:

v" Realizar un detallado cronograma de las actividades que deben llevarse a
cabo para la implementacion de cada fase, el cual debe estar en un lugar
visible para todo el personal.

v Crear un sistema que permita llevar un control de las actividades que se estén
desarrollando, indicando a qué operario le corresponde, la hora de inicio y de
terminacién, observaciones sobre el cumplimiento a satisfaccién de la
actividad o de inconvenientes que se pueden presentar en el transcurso de
cada actividad.

v' Crear un programa diario que permita que los operarios alerten sobre
deficiencias en la organizacion, la limpieza y el orden en los puestos de
trabajo.

v Elaborar un formato para el control del mantenimiento predictivo, preventivo o
correctivo, creando una hoja de vida para cada equipo, el cual debe ubicarse
en un lugar visible cerca del equipo.

v" Promover la Autoevaluacién entre los operarios.

v Disefar reuniones semanales que permitan a los directivos informar acerca de
como se esta desarrollando el proceso, permitiendo ver el grado de

compromiso de la directiva.
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4.6 ¢QUE ES SHITSUKE?"

Figura 54. Shitsuke

SHITSUKE — DISCIPLINA
CREAR HABITOS BASADOS EN LAS 4'S SHITSUKE
ANTERIORES

Shitsuke o Disciplina significa convertir en
habito el empleo y utilizacion de los métodos
establecidos y estandarizados para la limpieza
en el lugar de trabajo. Se podra obtener los
beneficios alcanzados con las primeras "S" por

largo tiempo si se logra crear un ambiente de

respeto a las normas y estandares establecidos. Fuente: http//:apuntes.rincondelvago.com/
estrategia-de-las-cinco-eses.html
Las cuatro "S" anterior se pueden implementar sin dificultad si en los lugares de
trabajo se mantiene la Disciplina. Su aplicacién garantiza que la seguridad sera
permanente, la productividad se mejore progresivamente y la calidad de los

productos sea excelente.

Shitsuke implica un desarrollo de la cultura del autocontrol dentro de la empresa.
Si la direccion de la empresa estimula que cada uno de los integrantes aplique el
Ciclo Deming en cada una de las actividades diarias, es muy seguro que la
practica del Shitsuke no tendria ninguna dificultad. Es el Shitsuke el puente entre
las 5S y el concepto Kaizen o de mejora continua. Los habitos desarrollados con la
practica del ciclo PHVA se constituyen en un buen modelo para lograr que la

disciplina sea un valor fundamental en la forma de realizar un trabajo.

Shitsuke implica:

" Ibid.
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El respeto de las normas y estandares establecidos para conservar el sitio de
trabajo impecable.

Realizar un control personal y el respeto por las normas que regulan el
funcionamiento de una organizacién.

Promover el habito de autocontrolar o reflexionar sobre el nivel de
cumplimiento de las normas establecidas.

Comprender la importancia del respeto por los demas y por las normas en las
que el trabajador seguramente ha participado directa o indirectamente en su
elaboracién.

Mejorar el respeto de su propio ser y el de los demas.

4.6.1 Beneficios de Aplicar Shitsuke

v

Se crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos de la
empresa.

La disciplina es una forma de cambiar habitos.

Se siguen los estandares establecidos y existe una mayor sensibilizacion y
respeto entre personas.

La moral en el trabajo se incrementa.

El cliente se sentira mas satisfecho ya que los niveles de calidad seran
superiores debido a que se han respetado integramente los procedimientos y
normas establecidas.

El sitio de trabajo sera un lugar donde realmente sea atractivo llegar cada dia.

4.6.2 Condiciones existentes para la aplicacion del Shitsuke en Maderas El

Ceibal Ltda. A pesar de que en el desarrollo de las actividades productivas no se

presentan muchos desérdenes y existe cierta disciplina de trabajo, aunque no muy

notoria, no se han concretado ni especificado aspectos disciplinares y de habitos

de trabajo que permitan la creacién de una cultura de convivencia, colaboracion y

participacion en las actividades inherentes a los procesos productivos.
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Asi pues, en la planta de produccion no existen normas estandarizadas ni
acuerdos que permitan hacer efectivo el seguimiento y control a las actividades
productivas, de mantenimiento y de aseo dentro de la planta, debido a:

v Se presenta mucha flexibilidad en el horario de llegadas del personal, tanto
operativo como administrativo, quienes deberian cumplir un mismo horario
pero esto no se cumple a cabalidad.

v' Solo se realizan esporadicas jornadas de limpieza, especialmente los sabados
y en ocasiones especiales de visitas de algunos de sus clientes preferenciales.

v" No se realizan charlas de capacitacién laboral.

<\

Son muy pocas las veces que convocan a reuniones de informacién general.
v" No estan definidos los panoramas de riesgo para medir la accidentalidad en la

empresa.

4.6.3 Como implantar el Shitsuke. La disciplina no es visible y no puede
medirse a diferencia de la clasificacién, orden, limpieza y estandarizacion. Existe
en la mente y en la voluntad de las personas y solo la conducta demuestra la
presencia, sin embargo, se pueden crear condiciones que estimulen la practica de

la disciplina.

Para efectos de esta fase, se debera estimular y sensibilizar a los operarios para

que:

v" Cumplan con los horarios de trabajo establecidos.

v' Fomentar la participacién en brigadas de aseo y salud ocupacional.

v Reciban capacitaciones quincenales, mensuales, bimensuales, etcétera, y
asistan sin falta a ellas.

v Establezcan habitos de limpieza en los puestos de trabajo.

v" Realicen practicas de simulacros para casos de emergencia, incendios o
percances laborales, en forma periddica.

v" Busquen la mejora de la calidad de vida personal y laboral.

199



4.6.3.1 El papel de la Direccion. Para crear las condiciones que promueven o
favorecen la implementacion del Shitsuke la direccion tiene las siguientes
responsabilidades:

v' Educar al personal sobre los principios y técnicas de las 5'S y mantenimiento
auténomo.

Crear un equipo promotor o lider para la implementacién en toda la planta.
Asignar el tiempo para la practica de las 5’S y mantenimiento auténomo.
Suministrar los recursos para la implementacién de las 5’S.

Motivar y participar directamente en la promocién de sus actividades.

ASERNEE N NERN

Evaluar el progreso y evolucion de la implementacion en cada area de la

empresa.

4.6.3.2 El papel de los trabajadores.

v Continuar aprendiendo mas sobre la implementacion de las 5°S.

v Asumir con entusiasmo la implementacién de las 5'S.

v' Colaborar en su difusiéon del conocimiento empleando las lecciones de un

punto.

4.7 PARADIGMAS QUE IMPOSIBILITAN LA IMPLANTACION DE LAS 5’S."

En una empresa han existido y existiran paradigmas que imposibilitan el pleno
desarrollo de las 5’S. La estrategia de las 5’'S requiere de un compromiso de la
direccion para promover sus actividades, ejemplo por parte de los supervisores y
apoyo permanente de los jefes de los sitios de trabajo. El apoyo de la direccién
con su mirada atenta permanente de la actuacién de sus colaboradores, el
estimulo y reconocimiento es fundamental para perpetuar el proceso de mejora.

La importancia que los encargados y supervisores le den a las acciones que

deben realizar los operarios sera clave para crear una cultura de orden, disciplina

" Ibid.
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y progreso personal. Sin embargo, existen paradigmas habituales para que las 5S

no se desarrollen con éxito en las empresas son:

4.7.1 Paradigmas de la Direccidon. Estas son algunas de las apreciaciones de
directivos ante el programa de 5'S:

4.7.1.1 Paradigma 1. Es necesario mantener los equipos sin parar. La
direccion ante las presiones de entregar oportunamente y en cantidades
suficientes los productos que se fabrican, no acepta facilmente que en un puesto
de trabajo es mas productivo cuando se mantiene impecable, seguro, en orden y
limpio. Se considera que la limpieza es una labor que consume tiempo productivo,
pero no se aprecia los beneficios de esta de ayudar a eliminar las causas de

averias como el polvo, lubricacién en exceso y fuentes de contaminacion.

4.7.1.2 Paradigma 2. Los trabajadores no cuidan el sitio. Para que perder
tiempo la direccion considera que el aseo y limpieza es un problema exclusivo de
los niveles operativos. Si los colaboradores no poseen los recursos 0 no se
establecen metas para mejorar los métodos, sera dificil que el operario tome la
iniciativa. Es seguro que los trabajadores apreciaran los beneficios, ya que son
ellos los que se ven afectados directamente por la falta de las 5°S.

4.7.1.3 Paradigma 3. Hay numeroso pedidos urgentes para perder tiempo
limpiando. Es frecuente que el orden y la limpieza se dejen de lado cuando hay
que realizar un trabajo urgente. Es verdad que las prioridades de produccion a
veces presionan tanto que es necesario que otras actividades esperen, sin
embargo, las actividades de las 5'S se deben ver como una inversion para lograr
todos los pedidos del futuro y no solamente los puntuales requeridos para el

momento.
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4.7.1.4 Paradigma 4. Creo que el orden es el adecuado no tardemos tanto
tiempo. Algunas personas consideran solo los aspectos visibles y de estética de
los equipos son suficientes. Las 5’S deben servir para lograr identificar problemas
profundos en el equipo, ya que es el contacto del operario con la maquina la que
permite identificar averias o problemas que se pueden transformar en graves fallos
para el equipo. La limpieza se debe considerar como una primera etapa en la

inspeccién de mantenimiento preventivo en la planta.

4.7.1.5 Paradigma 5. jContrate un trabajador inexperto para que realice la
limpieza...sale mas baratoj El trabajador que no sabe operar un equipo y que es
contratado Unicamente para realizar la limpieza, impide que el conocimiento sobre
el estado del equipo sea aprovechado por la compania y se pierda. El contacto
cotidiano con la maquinaria ayuda a prevenir problemas, mejorar la informacién
hacia los técnicos expertos de mantenimiento pesado y aumenta el conocimiento

del operario sobre el comportamiento de los procesos.

4.7.2 Paradigma de los Operarios. La aplicacion de las 5’S tiene sus barreras

en ciertos pensamientos de los operarios:

4.7.2.1 Paradigma 1. Me pagan para trabajar no para limpiar. A veces, el
personal acepta la suciedad como condicién inevitable de su estaciéon de trabajo.
El trabajador no se da cuenta del efecto negativo que un puesto de trabajo sucio
tiene sobre su propia seguridad, la calidad de su trabajo y la productividad de la

empresa.

4.7.2.2 Paradigma 2. ¢Llevo 10 anos... porqué debo limpiar? El trabajador
considera que es veterano y no debe limpiar, que esta es una tarea para personas
con menor experiencia. Por el contrario, la experiencia le debe ayudar a
comprender mejor sobre el efecto negativo de la suciedad y contaminacién si
control en el puesto de trabajo. Los trabajadores de produccidon asumen a veces
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qgue su trabajo es hacer cosas, no organizarlas y limpiarlas. Sin embargo, es una
actitud que tiene que cambiar cuando los trabajadores empiezan a comprender la
importancia del orden y la limpieza para mejorar la calidad, productividad y

seguridad.

4.7.2.3 Paradigma 3. Necesitamos mas espacio para guardar todo lo que
tenemos. Esto sucede cuando al explicar las 5’S a los trabajadores, su primera
reaccion ante la necesidad de mejorar el orden es la pedir mas espacio para
guardar los elementos que tienen. El frecuente comentario es "....... jefe
necesitamos un nuevo armario para guardar todo esto...."

Es posible que al realizar la clasificacion y el ordenamiento de los elementos
considerados, sobre espacio en los actuales armarios y la mayoria de los

elementos sean innecesarios.

4.7.2.4 Paradigma 4. No veo la necesidad de aplicar las 5’S. Puede ser muy
dificil implantar las 5’S en empresas que son muy eficientes o muy limpias como
en el caso de las fabricas de productos personales o farmacia. Sin embargo, no
todo tiene que ver con la eliminacién de polvo o contaminacion. Las 5'S ayudan a
mejorar el control visual de los equipos, modificar guardas que no dejan ver los
mecanismos internos por guardas plasticas de seguridad que permitan la
observacion del funcionamiento de los equipos; o la aplicacion de las 5’S en el
cuidado de nuestras mesas de trabajo y escritorios.

4.8 BENEFICIO DE LAS 5'S."®

La implementacidon de una estrategia de 5'S es importante en diferentes areas, por
ejemplo, permite eliminar despilfarros y por otro lado permite mejorar las
condiciones de seguridad industrial, beneficiando asi a la empresa y sus

empleados.

'® |bid.
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Algunos de los beneficios que genera la estrategias de las 5'S son:

v" Mayores niveles de seguridad que redundan en una mayor motivacion de los
empleados

Reduccion en las pérdidas y mermas por producciones con defectos

Mayor calidad

Tiempos de respuesta mas cortos

Aumenta la vida Gtil de los equipos

Genera cultura organizacional

NN N N

Acerca a la compafnia a la implantacién de modelos de calidad total y

aseguramiento de la calidad

Una empresa que aplique las 5'S:

Produce con menos defectos.
Cumple mejor los plazos.

Es mas segura.

Es mas productiva.

Realiza mejor las labores de mantenimiento.

NSRRI

Aumenta sus niveles de crecimiento.
Las 5'S son un buen comienzo hacia la calidad total y no le hacen mal a nadie,

esta en cada uno de los integrantes de las organizaciones aplicarlas y empezar a

ver sus beneficios.
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5. SALUD OCUPACIONAL Y SEGURIDAD INDUSTRIAL.

En las condiciones de trabajo se sintetiza la forma como la actividad laboral
determina la vida humana, en ellas se debe tener en cuenta los factores de
riesgos a los cuales esta sometido el trabajador, asi como los elementos que

contribuyen para que una condicion riesgosa se convierta en un evento tragico.

El ambiente de trabajo es el resultado de la interacciébn de todas aquellas
condiciones y objetos que rodean el lugar y el momento en el cual el trabajador

ejecuta su labor.

Como aspecto particular de la vida humana, el ambiente del trabajo refleja las
condiciones en las cuales el trabajador debe desempenar su oficio en una
empresa y su ocupacion especifica en su puesto de trabajo. Esta determinado por
todos los aspectos fisicos, quimicos, bioldgicos, tecnoldgicos, sociales vy
sicolégicos que rodean el puesto de trabajo y la ocupacion que ejecuta el
trabajador, estos aspectos son las Condiciones de Trabajo.

La calidad del ambiente de trabajo esta muy relacionado con los riesgos a los
cuales esta sometido todo trabajador y la carga de trabajo que debe asimilar. Un
buen ambiente de trabajo hace que la ocupacion laboral genere una minima carga
de trabajo y que por lo tanto ocasione menos fatiga o cansancio a nuestro cuerpo
los cual redundaria en menores riesgos para nuestra vida. Del mismo modo, una
adecuada planificacién del ambiente del trabajo permite disminuir la carga de
trabajo, eliminar muchos riesgos innecesarios, y reducir al minimo otros, con lo

cual se evitan accidentes laborales y se preserva la salud del trabajador.

Por tales motivos, se hace necesario evaluar las condiciones de trabajo a las
cuales estd expuesta una organizacion y todos sus trabajadores, mediante
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estudios de salud ocupacional y seguridad industrial, que permitan identificar,
priorizar y atacar los riesgos encontrados. De este modo, en este capitulo se
realiza un estudio de salud ocupacional y seguridad industrial en la empresa
MADERAS EL CEIBAL LTDA., a través de la formulacién y analisis de una
encuesta que permite recolectar informacién importante con base a los aspectos
mas relevantes de las condiciones de trabajo en la planta de produccién.

A partir de la informacion recolectada se procede a estructurar un Programa de
Salud Ocupacional para MADERAS EL CEIBAL LTDA., que incluye politica,
objetivos y el reglamento de higiene y seguridad industrial, apartado donde se
realiza el Panorama de Factores de Riesgo, siendo éste una herramienta muy util
para identificar, localizar, valorar y priorizar los factores de riesgo existentes en el
contexto laboral que afectan la salud y la seguridad de los trabajadores y en
consecuencia la productividad, la calidad y los bienes de la empresa; con el fin de
planificar las medidas de previsidn, prevencién, proteccion y control mas
convenientes y adecuadas, segun sea el tipo de exposicién y severidad de las

consecuencias.
Lo que se pretende con este programa, es que pueda ser una guia para el

desarrollo y puesta en marcha de conductas encaminadas hacia el bienestar y la

minimizacién de accidentes y enfermedades laborales.
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5.1 EVALUACION DE LAS CONDICIONES DE SALUD OCUPACIONAL Y
SEGURIDAD INDUSTRIAL.

Para determinar las condiciones reales en materia de salud ocupacional y
seguridad industrial en MADERAS EL CEIBAL LTDA., se llevo a cabo un trabajo
de campo cuyo foco principal se baso en la observacion y en la percepcidén que del
personal se pudo determinar, mediante la formulacién de una encuesta (ver Anexo
C) que fue aplicada a cada uno de los cargos de la empresa; en donde se

obtuvieron los siguientes resultados.

1. Esfuerzos

1.1 Esfuerzo fisico

1.1.1 ;/Su trabajo requiere permanecer de pie la mayor parte del tiempo que

labora?

Cuadro 44. Permanecer de pie.

Respuesta Fr. Part. (%)
Si 7 50%
No 7 50%
Total 14 100%

Fuente: Los autores del proyecto.
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Figura 55. Permanecer de pie.

¢ Su trabajo requiere permanecer de pie la
mayor parte del tiempo que labora?

o Si
o No

50% 50%

Fuente: Los autores del proyecto.

El 50% de los encuestados que respondieron afirmativamente laboran en el area
operativa, y se encuentran de pie puesto que asi lo requiere la actividad que
realizan. Esta labor no se combina con recesos donde el cuerpo pueda cambiar de
posicion y descansar, ademas no cuentan con calzado adecuado que permita
amortiguar en alguna proporcién el peso del cuerpo en los pies. Se pueden
percibir sintomas como fatiga, dolor lumbar, dolor en las piernas y varices.

1.1.2 ¢ Requiere levantar elementos pesados?

Cuadro 45. Levantar elementos pesados.

Respuesta Fr. Part. (%)
Si 7 50%
No 7 50%
Total 14 100%

Fuente: Los autores del proyecto.

208



Figura 56. Levantar elementos pesados.

50

¢Requiere levantar elementos pesados?

O Si
@ No

Las personas que levantan objetos pesados, 50% de los encuestados, que

Fuente: Los autores del proyecto.

también pertenecen al area operativa.

1.1.3. 4 De qué tipo y con qué frecuencia?

Cuadro 46. Frecuencia y tipo de elementos pesados.

Frecuencia
Tipo Diaria | Semanal Mensual Total

Piezas de

madera 3 0 0 3

Cintasde | 1 0 1
maquinaria

Estibas 3 0 0 3

Total 6 1 0 7

Cargue de madera en bruto, piezas y estibas terminadas, durante toda la jornada

laboral.

Para levantar o trasladar objetos pesados se deben tener en cuenta condiciones

de seguridad que se estan omitiendo como una correcta posiciéon para agacharse y

Fuente: Los autores del proyecto.
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cinturones de proteccion lumbar que permitan mantener la espalda en posicion

adecuada.

1.2 Esfuerzo mental de concentracion

1.2.1 ;Su trabajo requiere esfuerzo de concentracién?

Cuadro 47. Esfuerzo de concentracion.

Respuesta Fr. Part. (%)
Si 13 93%
No 1 7%
Total 14 100%

Fuente: Los autores del proyecto.

Figura 57. Esfuerzo de concentracion.

¢ Su trabajo requiere esfuerzo de
concentracion?

7%

O Si
m No

93%

Fuente: Los autores del proyecto.
El 93% de los encuestados respondié que requieren de un profundo nivel de

concentracion para realizar sus actividades, puesto que alguna distraccién

repercutiria en la calidad del producto, la salud o la repeticién de la actividad.
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1.2.2 ;Qué tareas realiza en las que necesite alto esfuerzo de concentracién?

Cuadro 48. Tareas que requieren concentracion.

Tareas Fr. Part. (%)
Corte de madera 3 18%
Afilado y soldadura 1 6%
Ninguna 1 6%
Martillar las estibas 1 6%
Inventarios de
existencias 1 6%
Conducir 2 12%
Labores
administrativas 2 12%
Informes contables 1 6%
Manejo computador 3 18%
Programacion
produccion 1 6%
Vigilancia nocturna 1 6%
Total 17 100%

Fuente: Los autores del proyecto.
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Figura 58. Tareas que requieren concentracion.
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Fuente: Los autores del proyecto.
Un alto nivel de concentracion durante largas jornadas produce sintomas

relacionadas al estrés laboral, tales como dolor de cabeza, imposibilidad para

conciliar el suerio, irritabilidad y fatiga.
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2. Condiciones de Trabajo y Riesgo

Para evaluar las condiciones a las que se encuentran expuestos las personas que
laboran en la empresa, se pidié6 que marcaran con una X la opcién que se ajustaba
a las caracteristicas que se presentaban en su area de trabajo, y la intensidad de
estas.

2.1 Condiciones de trabajo

Cuadro 49. Condiciones de trabajo.

CONDICIONES [ Ocasional | Frecuente | Permanente | Comentarios
Calor excesivo 3 3 6
Mojado 2 0 0
Humedo 3 0 0
Ruidos 1 3 8
Vibraciones 3 0 4
Humo 0 1 3
Olores 1 2 3
asfixiantes

Polvo 0 4 5
Gases 0 0 3
Ventilaciéon 1 0 3
excesiva

Ventilaciéon 2 2 6
insuficiente

lluminacion 0 0 1
insuficiente

Fuente: Los autores del proyecto.
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Figura 59. Calor excesivo.

50%

Calor Excesivo

25%

o Ocasional
O Frecuente

O Permanente

25%

El 50% de los empleados consideran que se encuentran permanentemente en
un ambiente muy caluroso, el 25% de ellos determinan que las condiciones de

calor se presentan con frecuencia pero no todo el tiempo y el 25% restante

Fuente: Los autores del proyecto.

sienten temperaturas extremas de forma ocasional.

Figura 60. Ruido.

8%

Ruido

@ Ocasional

67% | O Frecuente

o Permanente

Fuente: Los autores del proyecto.
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El 67% de los encuestados considera que esta expuesto a condiciones
permanentes de ruidos que imposibilita lograr la concentracion deseada para el
desempefio de sus quehaceres, ademas de ser causante de enfermedades
auditivas. El otro 25% de los encuestados considera que este factor se presenta
de manera frecuente y el 8% restante piensa que las condiciones de ruido

excesivo estan de forma ocasional.

Figura 61. Polvo.

Polvo

0%

56% 0 Ocasional

m Frecuente

44% o Permanente

Fuente: Los autores del proyecto.

El 56 % de la poblacion encuestada considera que se encuentra expuesta de
forma permanente a particulas finas de polvo, producto del corte de la madera, el
44% restante piensa que se produce esta exposicidn de manera frecuente.

Una exposicion continuada a pequefias particulas sin la debida proteccion,
conduce a aumentar el riesgo de sufrir de enfermedades respiratorias, tales como
gripas, asma, bronquitis, entre otros y si su permanencia es durante mucho tiempo
(afos) puede desencadenar en enfermedades severas de esta indole.
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2.2 Riesgos

2.2.1 ; Esta expuesto a sufrir accidentes en la ejecucion de sus labores?

Cuadro 50. Exposicién a accidentes.

Respuesta Fr. Part. (%)
Si 14 100%
No 0 0%
Total 14 100%

Fuente: Los autores del proyecto.

Figura 62. Exposicion a accidentes.

4 . .
¢ Esta expuesto a sufrir accidentes en la
ejecucion de sus labores?
100%
oSi
m No
e

Fuente: Los autores del proyecto.

La totalidad de los encuestados considera que tiene riesgos al ejecutar sus

labores diarias.

2.2.2 Condiciones de riesgos: se indagé acerca de la permanencia con que se

presenta los factores de riesgo y estos fueron los resultados:
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Cuadro 51. Condiciones y/o factores de riesgo.

RIESGOS |Ocasional | Frecuente | Permanente | COMENTARIO

Mecanicos 1 2 8

Eléctricos 1 3 2

Cortaduras 1 1 5

Quemaduras 1 1 1

Explosivos 0 1 1

Objetos en 0 2 6

movimiento

Caidas 1 0 5

Otros 2 0 1 Riesgos
visuales

Fuente: Los autores del proyecto.

2.2.3 Al realizar su trabajo ¢Es indispensable que tenga indumentaria especial
(mascara, casco, gafas, etc.)?

Cuadro 52. Requiere indumentaria especial.

Respuesta Fr. Part. (%)
Si 8 57%
No 6 43%
Total 14 100%

Fuente: Los autores del proyecto.

217



Figura 63. Requiere indumentaria especial.

Al realizar su trabajo ¢ Es indispensable que
tenga indumentaria especial (mascara,
casco, gafas, etc.)?
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Fuente: Los autores del proyecto.

El 57% de los encuestados que contestd afirmativamente a esta pregunta
pertenece al area de producciéon y es conciente de la necesidad de utilizar
elementos que protejan su integridad fisica y su salud, el 47% restante aunque
sabe los riesgos a los que se encuentra expuesto, aun no considera que deba

utilizar dichos elementos de proteccion personal.

A estas personas se les pidi6 que citaran los E.P.P., que a su juicio son los mas

necesarios:

Cuadro 53. Tipo de E.P.P.

Tipo de E.P.P. Fr. Part. (%)

Casco 7 15%

Gafas UV 1 2%
Gafas transparentes 7 15%
Protectores auditivos 7 15%
Uniforme 7 15%

Guantes 2 4%
Botas 8 17%
Tapabocas 5 11%

Cinturones de esfuerzo 3 6%
Total 47 100%

Fuente: Los autores del proyecto.
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Figura 64. Tipo de E.P.P.
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Fuente: Los autores del proyecto.

El 17% de los encuestados piensa que debe usar botas industriales para la
ejecucién de sus tareas, debido a que trabajan con material que puede causar
laceraciones o traumas al contacto con sus pies, el 15% de la poblacién considera
necesario la utilizaciébn de casco, gafas industriales transparentes, protectores
auditivos y uniforme, un 11% requiere tapabocas, un 6% de cinturones de

esfuerzo y otro 2% gafas ultravioleta.

2.2.4 ;Estd usted expuesto a sufrir enfermedades profesionales al realizar su
trabajo?
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Cuadro 54. Enfermedades profesionales.

Respuesta Fr. Part. (%)
Si 13 93%
No 1 7%
Total 14 100%

Fuente: Los autores del proyecto.

Figura 65. Enfermedades profesionales.
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¢ Esta usted expuesto a sufrir enfermedades
profesionales al realizar su trabajo?

o Si
o No

Fuente: Los autores del proyecto.

El 93% de los encuestados piensa que su oficio puede generarle enfermedades, el

7% restante no asume su trabajo como causante de posibles enfermedades.

A las personas que contestaron afirmativamente a esta pregunta se les pidié que

especificara cudles:

Cuadro 55. Tipo de enfermedad méas comun.

Tipo Enfermedad Fr. Part. (%)
Afecciones respiratorias 9 50%
Enfermedades visuales 5 28%

Stress 4 22%
Total 18 100%

Fuente: Los autores del proyecto.
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Figura 66. Tipo de enfermedad mas comun.
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Fuente: Los autores del proyecto.

El 50% de las personas que consideran que su trabajo puede repercutir en una
enfermedad piensa que esta puede ser alguna afeccidén respiratoria, tal como
asma, rinitis, bronquitis, entre otros. El 28% piensa que puede ser enfermedades
visuales debidas al polvo y el contacto con equipos de computo, y el 22% restante
dice que las enfermedades se pueden desprender a causa del estrés constante al

gue son sometidos.

5.1.1 Conclusiones de la Aplicacion de la Encuesta. Después de haber
aplicado la encuesta en cada uno de los cargos de la empresa, se presentan las

siguientes conclusiones:

v" MADERAS EL CEIBAL LTDA., no ha conformado un Programa de Salud
Ocupacional, ni ha determinado un reglamento de higiene y seguridad
industrial.

v" No se ha identificado los riesgos a los que se encuentra expuesto al personal
en las diferentes areas de la empresa, ni cuenta con programas, politicas ni

sistemas que velen por la seguridad, el bienestar y la salud de sus empleados.
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v" Los diferentes cargos que existen en la empresa se ven expuestos a distintos
riesgos que se presentan de manera permanente, como es la inhalacidén
continua de material particulado fino proveniente del corte de la madera;
cortaduras, atrapamientos, golpes y caidas a causa de la manipulacién de las
maquinas de corte (Sierra Sinfin, Sierra de péndulo Canteadora, Chaflanadora,
Cepillo), sin la utilizacién de los elementos de proteccidn personal; riesgos
ergonémicos y psicosociales debido a la gran carga de trabajo, sin medidas
que ayuden a aminorar los sintomas como pausas de descanso, sala de
descanso y capacitaciones pertinentes.

v' La empresa no ha asignado dotacién de elementos necesarios para el
cuidado, la prevencién y la minimizacién de accidentes de trabajo (botas,
uniformes, tapabocas, protector de oidos, gafas de seguridad, guantes de
corte, peto y mascara completa para trabajos de soldadura), y los pocos
elementos que hay son utilizados en muy pocas oportunidades por el personal,
puesto que no hay reglas determinadas ni un responsable de velar por el
cumplimiento de la utilizacion de estos, aunque la raz6n mas importante de
esta falta es la ausencia de una cultura de auto cuidado y compromiso con la
empresa.

v" No se han realizado estudios de ruido para determinar los niveles de
exposicion, que sin haber sido medidos, se hace realmente notorio que
exceden los limites permisibles.

v" No se han realizado tampoco estudios de otras condiciones como el analisis
del clima laboral, condiciones de ventilacién, manejo del estrés, entre otros,
que ayudan a detectar falencias que requieren mejoras.

v En la empresa no se llevan las estadisticas de accidentalidad y enfermedades
profesionales, asi como tampoco los registros de ausentismo.

v" No se realizan capacitaciones que promuevan el auto cuidado e instruyan al
personal para la prevencion y el control de emergencias, por tanto el personal
no se encuentra apto para afrontar una vicisitud de medianas o grandes

proporciones.
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v

A pesar de los riesgos inminentes e ineludibles de incendio al que se
encuentra expuesta toda empresa maderera, la empresa no cuenta con un
sistema en contra incendios, a duras penas tienen un par de extintores, que
solo lograrian controlar conatos.

Su “botiquin de primeros auxilios” no ha sido equipado con los implementos
necesarios, solo cuenta con alcohol y algodon.

El personal labora en condiciones de desorganizacion y suciedad, los pasillos
y vias de acceso se ven permanentemente obstruidas por materiales,

desperdicios, maquinas y herramientas mal ubicadas.

5.2 PROGRAMA DE SALUD OCUPACIONAL EN MADERAS EL CEIBAL
LTDA.

5.2.1 Objetivos del Programa.

5.2.1.1 Objetivos generales.

v

Establecer actividades de prevencién de accidentes y enfermedades de origen
profesional tendientes a mejorar las condiciones de trabajo, salud y calidad de
vida de los empleados de la empresa.

Estudiar las condiciones de trabajo y de salud de los empleados para
identificar los factores de riesgo que atentan contra la integridad fisica de
estos y los bienes materiales de la empresa.

Cumplir la legislacion vigente de Salud Ocupacional, contemplada en los
Decretos 614/1.984, Resolucion 2013/1.986, 1016/1.989 y Decreto Ley
1295/1994.

5.2.1.2 Objetivos especificos.

v

Elaborar y mantener actualizado el panorama de factores de riesgos para
reconocer las fuentes generadoras, el nimero de expuestos y el tiempo de

exposicién, entre otras.
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v' Planear y Organizar las actividades de acuerdo a los factores de riesgos
prioritarios y teniendo en cuenta la atencién al ambiente y a las personas.

v" Organizar las actividades de capacitacién al personal de acuerdo a los
factores de riesgos de la empresa y asegurando una cobertura de toda la
poblacién, especialmente la mas vulnerable.

v Asignar responsabilidades a los diferentes niveles de la organizacién para
garantizar un proceso de mejoramiento continuo en salud y seguridad.

v' Evaluar el impacto de las acciones en la disminucién de los accidentes y las

enfermedades de origen profesional.

5.2.2 Politica y Organizacion de la Salud Ocupacional.

5.2.2.1 Politica de salud ocupacional.

Se recomienda adoptar una politica de seguridad y divulgarla dentro de todos los
niveles de la organizacion. La siguiente es la politica en materia de prevencion de

riesgos sugerida:

“Garantizar ambientes de trabajo sanos para las personas que aqui trabajan, asi
como generar procesos seguros que favorezcan la competitividad en el mercado,
promoviendo actividades de capacitacion y motivacion personal, encaminadas a la
minimizacion de los riesgos de accidentalidad; para ello la alta direccion asume el
compromiso de mantener el mejoramiento continio del programa de Salud

Ocupacional de la compariia cumpliendo con la normatividad vigente.”

Es importante, resaltar que la alta direccidon tiene como obligacion cumplir con los

siguientes aspectos:

v" Asignar al jefe de Produccion la responsabilidad de la salud y seguridad en

cada una de sus secciones o areas de trabajo.
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v' Suministrar el tiempo para que todo el personal que ingrese vinculado o
temporal, reciba la capacitacién sobre los factores de riesgo y normas de
seguridad relacionadas con el oficio a desempenar, para ello se encargara el
jefe de produccidon o un representante de salud ocupacional, incluyendo
brigadas y comités o vigias.

v' Suministrar a cada trabajador los elementos de proteccion personal requerida
acorde a los factores de riesgos a los que va a estar expuesto, exigiendo su
uso durante el desarrollo de la labor, pero también propiciando los medios
para crear en este personal la conciencia de auto cuidado.

v Realizar reuniones con grupos de trabajo, donde se tome en cuenta el andlisis
y la toma de decisiones sobre el desempefio de la salud y la seguridad del
personal en la empresa.

v" Reportar oportunamente los accidentes de trabajo, no sélo a las autoridades
competentes sino también a la direccion de la empresa.

v' Evaluar el desempeno en salud ocupacional de la misma manera en que se

evallan los costos, la productividad y la calidad.

5.2.2.2 Organizacion de la salud ocupacional.

La gerencia debe impulsar el desarrollo del programa de Salud Ocupacional de la
empresa, apoyando la asistencia del personal a toda actividad de capacitacion que
se programe con la ARP vy otras entidades, comprando los elementos de
proteccion personal necesarios, entre otros; con el fin de dar cumplimiento a los
objetivos estratégicos y de calidad de la empresa y de estar en un permanente

mejoramiento continuo.

Se debe asignar un encargado de las actividades de Salud Ocupacional y
Seguridad Industrial, cuyas funciones son:
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v' Coordinar y apoyar las actividades de riesgos para fomentar practicas de
trabajo seguro y saludable.

v" Recopilar y analizar la informacién que genera el sistema de gestién de la
salud ocupacional.

v" Coordinar los recursos disponibles para cumplir con el cronograma de
actividades.

v Montar el Comité Paritario de Salud y apoyar su gestién.

5.2.3 Reglamento de Higiene y Seguridad Industrial.

5.2.3.1 Grupos de apoyo para el desarrollo del programa. Los grupos de
apoyo para el desarrollo de este programa son:

v" Administradora de Riesgos Profesionales (ARP): SEGURO SOCIAL ARP.
v' Entidades Promotoras de Salud (EPS): COOMEVA, SALUD TOTAL vy
SALUDCOORP.

v" Proveedores de dotaciones e implementos de seguridad personal: No se tiene.

Todas las anteriores entidades, estan dispuestas para asesorar y adelantar todas
las actividades concernientes a SALUD OCUPACIONAL, se conformara y
capacitara la Brigada de Emergencia, Incendio, Primeros Auxilios y Evacuacion,
que debera tener como minimo dos integrantes por area. Se motivara a la alta
gerencia para que conforme equipos de implementacion para dar apoyo al
desarrollo del programa de Salud Ocupacional en la empresa.

Las entidades promotoras de Salud brindan apoyo organizando, Brigadas de
Salud en las instalaciones de la compafia, para lo cual se debe solicitar para

efectos de este programa, los siguientes servicios:

v" Examen fisico general.
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Agudeza visual.
Salud oral.
Control de presion y peso.

Capacitacion en: primeros auxilios, quemaduras, dolor lumbar, autocuidado.

AN N NN

Capacitacion con psicélogos: perfil de competencia dentro de la organizacion,
motivacion y superacidn personal, estrés laboral, resolucion de conflictos.

Del mismo modo se debe apoyar al programa con recursos financieros y fisicos,

de la siguiente manera:

v" Recursos Financieros. La empresa destinara los recursos necesarios para la
consecucién del presente programa, teniendo en cuenta que las EPS apoyan
con Brigadas de Salud en forma periédica totalmente gratuitas que entran a
formar parte integral del ciclo basico en la prevencion de riesgos de este

programa.

v Recursos Fisicos. Los recursos fisicos con los que debe contar la empresa
son:
e Boletines emitidos por la ARP y la EPS con informacién sobre la
prevencion de riesgos y enfermedades profesionales.
e Ayudas visuales de prevencién, como los avisos de emergencia y cuidado.
¢ Reglamento Interno de Trabajo y Reglamento de Higiene y Seguridad
Industrial de la compaiia.

5.2.3.2 Panorama de factores de riesgo. El panorama de factores de riesgo es
una estrategia metodoldgica que permite recopilar y analizar en forma sistematica
y organizada los datos relacionados con la identificacién, localizacion, valoracion y
priorizacion de los factores de riesgo existentes en el contexto laboral, con el fin de

planificar las medidas de prevision, prevencion, proteccion y control mas
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convenientes y adecuadas, segun sea el tipo de exposicién y severidad de las

consecuencias.

Pasos para elaborar un panorama de factores de riesgo. Los pasos que se
deben tener en cuenta para la elaboracién del panorama de factores de riesgos
son:

Seleccionar y entrenar el grupo responsable del trabajo.

Identificacion de las areas a realizar el panorama de riesgos.

Elaborar el formato guia para realizacion del panorama.

SN NEENEEN

Hacer un recorrido por todas las areas y oficios de la empresa y recoger la

informacion.

(\

Con la informacion obtenida proceder a realizar la valoracién de cada uno de
los factores de riesgo detectados, definiendo los grados de peligrosidad.
v"Identificar los factores de riesgo prioritarios.

v Definir planes de intervencién para dichos factores de riesgo.

5.2.3.2.1 Grupo responsable. Para la realizacion del panorama de factores de
riesgo de MADERAS EL CEIBAL LTDA., se conformd un grupo de evaluacion
compuesto por personas que realizan diferentes actividades en la empresa, como

se observa en el cuadro 56.
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Cuadro 56. Grupo de evaluacién.

No. Nombre Cargo u Oficio
1 Pedro Orozco Arango Gerente
2 Mardonis Berrio Secretaria
3 Maria Bernanda Ricardo Jefe de Produccién
4 Carlos Bohorquez Afilador
5 José Arraez Sinfinista
6 Jimmy Polo Operador de Maquinas
7 Jorge Murillo Estibador
8 Carlos Guardo Almacenista
9 Charles Casas Autor del proyecto
10 Paula Vasquez Autor del proyecto

Fuente: Los autores del proyecto.

5.2.3.2.2 Definicion del alcance del panorama de factores de riesgo. La
definicién del alcance del panorama de factores de riesgo consiste en delimitar el
area geografica y espacios de la empresa, en la cual se efectuara el analisis, los
procesos ejecutados en la empresa de mayor relevancia o impacto para la

seguridad en las operaciones, el numero total de trabajadores, horario de trabajo y

numero de trabajadores que intervienen en cada proceso.

El grupo de evaluacién de la empresa, planted el alcance que tendra el panorama
de factores de riesgo de la siguiente manera:

v" Area de observacion. Zonas de almacenamiento de materia prima y productos

terminado, zona de corte, zona de maquinado, zona de ensamble y zona de

hornos.

v" Procesos a evaluar. Con base en el juicio del Gerente respecto a los procesos
que mas le interesaba evaluar y los de mayor impacto para la empresa, la
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experiencia que posee cada uno de los otros participantes en sus oficios, y el
concepto basado en la observacion de los autores, se concluyd que los
procesos a analizar seran:

e Corte

e Maquinado

e Ensamble

e Secado

Numero total de empleados. Los trabajadores de la parte operativa de la
empresa son 22 en total.

Horario de trabajo. Se maneja un turno de 8 horas, distribuido de la siguiente
manera:
Lunes a Viernes: 7: 00 AM -12:00 M y 1:30 PM - 5:00 PM
Sabado: 7: 00 AM - 1: 00 PM

Numero de empleados por proceso. La descripcibn del numero de

trabajadores por proceso es la siguiente:

e Corte: trabajan 9 personas, distribuidos asi: 6 personas en las Sierras
Sinfin, 2 personas en las Sierras de Péndulo y 1 persona en la Sierra
Radial.

e Maquinado: trabajan 3 personas (que son los mismos que operan las
Sierras de Péndulo y la Sierra Radial), en donde los 3 se distribuyen su
tiempo en la Canteadora, Cepillo y Chaflanadora.

e Ensamble: trabajan 8 personas cada una ubicada en una mesa de
armado.

e Secado: trabajan 5 personas, distribuidas asi: 1 persona controla los
hornos y 4 personas llevan las estibas después del secado al sitio de

almacenamiento y/o camién.
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5.2.3.2.3 Identificacion de los tipos de riesgo en la empresa. En el ambiente
de trabajo, se presenta una gran cantidad de situaciones, maquinas vy
herramientas, con cierto grado de peligrosidad, con las cuales los trabajadores
estan en contacto de diferentes maneras, de las cuales resulta un efecto en la
salud de los trabajadores, es decir, existen causas, que seran llamadas Factores
de Riesgo, que a su vez producen efectos, sean accidentes o enfermedades

profesionales.

Los principales tipos de riesgo'” a los cuales se esta expuesto en una empresa

son los siguientes:

Fisico
Quimico
Bioldgico
Psicolaboral
Ergonémico
Mecanico

Eléctrico

NSNS

Locativo

Los tipos de riesgo presentes en MADERAS EL CEIBAL LTDA., en cada uno de
sus procesos, se incluyen en la primera columna del panorama de factores de

riesgo.

5.2.3.2.4 Identificacion de los factores de riesgo pertenecientes a cada tipo
de riesgo. En el cuadro 57 se identificaran los principales factores de riesgo
clasificados de acuerdo con las condiciones de trabajo o tipo de riesgo a los que

hacen referencia.

"7 |CONTEC, Guia Técnica Colombiana 045.
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Cuadro 57. Clasificacion de los factores de riesgo.

Tipo de riesgo

Factor de riesgo

Fisico

[luminacion

Ruido

Vibraciones

Temperaturas Extremas

Radiaciones lonizantes

Radiaciones No lonizantes

Quimico

Humo

Polvo

Liquidos

Gases y Vapores

Bioldgico

Animales vertebrados

Animales invertebrados

Derivado de animales

Vegetales

Derivado de vegetales

Psicolaboral

Contenido de la tarea

Organizacion del trabajo

Relaciones humanas

Ergonémico

Carga estatica

Carga dinamica

Mecanico

Herramientas manuales

Manipulacién de materiales

Mecanismos en movimiento

Eléctrico

Alta tension

Baja tensién

Locativo

Superficies de trabajo

Estructura e instalaciones

Fuente: GTC — 45.

Los factores de riesgo presentes en MADERAS EL CEIBAL LTDA., en cada uno
de sus procesos, se incluyen en la segunda columna del panorama de factores de

riesgo.
5.2.3.2.5 Valoracion cualitativa y cuantitativa de los factores de riesgo. La

valoracion de los factores de riesgo se realiza en forma cualitativa y cuantitativa,

de decir que existen unos factores de riesgo que se evalian en de manera
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cualitativa, que son aquellos generadores de enfermedades profesionales, y otros
cuya valoracion es cuantitativa, siendo los que ocasionan los accidentes de
trabajo.

Para este efecto, son utilizadas unas escalas que sirven para valorar los riesgos
gue generan enfermedades profesionales y los que generan accidentes de trabajo;
el peso y/o valor asignado a cada factor de trabajo cualitativo y cuantitativo
respectivamente, se encuentran basados en el juicio y experiencia de quien
efectia el panorama de factores de riesgo, y es denominado Grado de
Peligrosidad del factor de riesgo. Luego es comparado dicho peso y/o valor
numérico con la escala de Grado de Peligrosidad del factor de riesgo para
posteriormente identificarlo como Alto, Medio o Bajo, y asi poder jerarquizarlos. La

siguiente es la escala del Grado de Peligrosidad del factor de riesgo.

Cuadro 58. Escala del Grado de Peligrosidad del factor de riesgo.
GP Bajo | GP Medio | GP Alto
300 600 1000

Fuente: GTC - 45.

v' Valoracién cualitativa de factores de riesgo. La valoraciéon cualitativa de
aquellos factores de riesgo generadores de enfermedades profesionales se
efectla principalmente por la percepcion del entorno. La escala que se utiliza
para dicho fin es la siguiente:

Factor: lluminacion

Alto: ausencia de luz natural o deficiencia de luz artificial con sombras
evidentes y dificultad de leer.

Medio: percepcion de algunas sombras al ejecutar una actividad (escribir).
Bajo: ausencia de sombras.
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Factor: Ruido

Alto: no escuchar una conversacién a un tono normal a una distancia entre 40
y 50 cm.

Medio: escuchar una conversacion a una distancia de 2 m. en tono normal.
Bajo: no hay dificultad de escuchar una conversacion a tono normal a mas de

2m.

Factor: Radiaciones lonizantes
Alto: exposicion frecuente (una vez por jornada o turno, o0 mas).
Medio: ocasionalmente y/o vecindad.

Bajo: rara vez, casi nunca hay exposicion.

Factor: Radiaciones No lonizantes

Alto: seis horas 0 mas de exposicion por jornada o turno.
Medio: entre dos y seis horas por jornada o turno.

Bajo: menos de dos horas por jornada o turno.

Factor: Temperaturas Extremas

Alto: percepcion subjetiva de calor o frio luego de permanecer 5 minutos en el
sitio.

Medio: percepcién de algun disconfort con la temperatura luego de
permanecer 10 minutos.

Bajo: sensacién de confort térmico.

Factor: Vibraciones

Alto: percibir sensiblemente vibraciones en el puesto de trabajo.
Medio: percibir moderadamente vibraciones en el puesto de trabajo.
Bajo: existencia de vibraciones que no son percibidas.
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Factor: Polvos y Humos

Alto: evidencia de material particulado depositado sobre una superficie
previamente limpia al cabo de 15 minutos.

Medio: percepcién subjetiva de emision de polvo sin depdsito sobre
superficies pero si evidenciable en luces, ventanas, rayos solares, etc.

Bajo: presencia de fuentes de emision de polvos sin la percepcidn anterior.

Factor: Liquidos

Alto: manipulaciéon permanente de productos quimicos liquidos (varias veces
en la jornada o turno).

Medio: una vez por jornada o turno.

Bajo: rara vez u ocasionalmente se manipulan liquidos.

Factor: Sobrecarga y Esfuerzos

Alto: manejo de cargas mayores de 25 Kg. y/o un consumo necesario de mas
de 901 Kcal. /jornada.

Medio: manejo de cargas entre 15 y 25 Kg. y/o un consumo necesario entre
600 y 900 Kcal. /jornada.

Bajo: manejo de cargas menores de 15 Kg. y/o un consumo necesario de
menos de 600 Kcal. /jornada.

Factor: Organizacion del Trabajo - Sobretiempo
Alto: méas de doce horas por semana y durante cuatro semanas o0 mas.
Medio: de cuatro a doce horas por semana y durante cuatro semanas o mas.

Bajo: menos de cuatro horas semanales.

En MADERAS EL CEIBAL LTDA., se realizd la valoracion cualitativa a los
factores de riesgo que generan enfermedades profesionales como resultado de las

reuniones con el Grupo de Evaluacién, obteniéndose los pesos expuestos en la

columna identificada como “GP”, y con su correspondiente interpretacion en la
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columna identificada como “Interpretacion del GP” del panorama de factores de
riesgo.

v' Valoracion cuantitativa de factores de riesgo. La valoracion cuantitativa es
realizada con base en la utilizacion de una férmula del Grado de Peligrosidad,

que se expone a continuacion:

GP=CxExP
GRADO DE PELIGROSIDAD = CONSECUENCIA x EXPOSICION x PROBABILIDAD

Por la formula se divisa que se obtiene la evaluacién numérica considerando

tres factores:

v' Consecuencias: este factor evalla las consecuencias de una posible
pérdida debida al riesgo.

v Exposicion: es el tiempo real de exposicion a la causa bésica, tomado del
TE, tiempo de exposicién o turno del trabajador.

v" Probabilidad: aqui se determina la probabilidad de que ocurra la secuencia

del accidente y las consecuencias.
Para la evaluacién de los factores de riesgo que generan accidentes laborales el

valor que se coloca a las consecuencias, exposicién y probabilidad, se toma como

base la escala cuantitativa que se observa en el cuadro 59.
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Cuadro 59. Escala de valoracién de factores de riesgo que generan accidentes

laborales.
Valor Consecuencias
10 Muerte y/o dafos mayores al capital de la empresa.
. Lesiones incapacitantes y/o dafos entre el 10% y 99% del capital de
la empresa.
4 Lesiones incapacitantes y/o dafnos menores al 10% del capital de la
empresa.
] Lesiones con heridas leves, contusiones, golpes y/o pequerios dafos
econémicos.
Valor Tiempo de Exposicion
10 La situacidn de riesgo ocurre continuamente o muchas veces al dia.
6 Frecuentemente o una vez al dia.
2 Ocasionalmente o una vez por semana.
1 Remotamente posible.
Valor Probabilidad
- Es el resultado mas probable y esperado si la situacion de riesgo
tiene lugar.
. Es completamente posible, nada extrafio. Tiene una probabilidad de
actualizacion del 50% de que ocurra.
4 Seria una coincidencia rara, tiene una probabilidad de actualizacion
del 20%.
] Nunca ha sucedido en muchos afos de exposicion al riesgo, pero es
concebible. Probabilidad 5%.

Fuente: GTC - 45
Siendo estos valores de referencia, pues se pueden considerar unos superiores o

inferiores a los expuestos en el cuadro anterior, sin sobrepasar la escala de 1
hasta 10.
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En MADERAS EL CEIBAL LTDA., se realiz6 la valoracion cuantitativa a los
factores de riesgo que generan accidentes laborales en la planta de produccion,
durante las reuniones con el Grupo de Evaluacién, que determiné los valores
numeéricos de las columnas “C”, “E” y “P”, que dieron como resultado los valores
expuestos en la columna identificada como “GP”, y con su correspondiente
interpretacion en la columna identificada como ‘“interpretacion del GP” del

panorama de factores de riesgo.

Los cuadros del panorama de factores de riesgo que se exponen a continuacion

tienen las siguientes conversiones:

NE: Numero de personas expuestas

TE: Tiempo de exposicion en horas en un turno
C: Consecuencias

E: Tiempo real de exposicion

P: Probabilidad de ocurrencia

GP: Grado de Peligrosidad

DS NEE N N N
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5.2.3.3 Analisis del panorama de factores de riesgo. El analisis del panorama
de factores de riesgo consiste en utilizar la valoracion realizada, para priorizar los
factores de riesgo y definir cuales son los de mayor relevancia en los procesos
determinados en el alcance, de manera que se planteen acciones a corto plazo

para mitigarlos o eliminarlos.

En los siguientes cuadros se encuentra la priorizacién de los factores de riesgo en
MADERAS EL CEIBAL LTDA., respecto a cada uno de los procesos escogidos
para el analisis, y han sido tomados solo los que tienen en la columna identificada
como “Interpretacion del GP” del panorama de factores de riesgo, el grado Alto.
Del mismo modo, se plantean propuestas de mejora que ayuden a contrarrestar el

efecto que producen dichos factores de riesgo.
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5.2.3.4 Planes complementarios para el control de condiciones de trabajo.
Paralelo a la intervencién de los factores de riesgo prioritarios, la empresa debe
llevar a cabo otras actividades relacionadas con:

5.2.3.4.1 Elementos de proteccidén personal. Se recomienda implementar un
programa de seleccion, dotacién y uso adecuado de E.P.P., por medio de un
formato (cuadro 65) donde se pueda llevar el control de las necesidades de estos

implementos segun el area y el riesgo de exposicién.

Cuadro 65. Formato solicitud y control de E.P.P.

EPP EPP FECHA FECHA

AREA DE RESPONSABLE
REQUERIDO |SUMINISTRADO DE CAMBIO

ENTREGA

Fuente: Los autores del proyecto.
5.2.3.4.2 Saneamiento basico y proteccion al medio ambiente. Se debe

identificar los aspectos ambientales basicos en la empresa, tal como se muestra a

continuacion:
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Cuadro 66. Aspectos ambientales en la empresa.

FACTOR A
CONTROLAR

CONDICIONES

OBSERVACIONES

Suministro de agua

No se cuenta con
dispensadores de agua en la

Se debe instalar bebederos

potable empresa para el consumo de agua para el personal.
humano.
Se deben adecuar y
~ - mantener en condiciones
Bafos y Se cuenta con servicios o
. . higiénicas aceptables.
servicios para mujeres y para El
o ) : aborar un Programa de
sanitarios hombres independientemente.

aseo para los banos por
parte de los empleados.

Control de plagas y
roedores

Se recomienda contratar
periédicamente un servicio
de fumigacion para la
empresa.

En cada fumigacién, el

proveedor, debe dejar

constancia del servicio
suministrado.

Manejo basuras

Se deben proporcionar
canecas para la recoleccién de
basuras, ubicarlas en las
diferentes areas de la empresa
y que sean debidamente
identificadas.

Las basuras que se recojan
en el transcurso del dia,
deben ser dispuestas en un
solo lugar especifico al final
de la jornada, hasta que
sean recogidas por la
empresa encargada.

Fuente: Los autores del proyecto.

5.2.3.4.3 Plan de emergencias. Se recomienda disefar el plan de emergencias
para la empresa y la conformacién y capacitacion de brigadas de emergencias.

5.2.3.4.4 Investigacion de accidentes de trabajo, incidentes vy
enfermedades de origen profesional. En caso de presentarse accidentes de
trabajo, incidentes y enfermedades de origen profesional, se debe tener en cuenta

lo siguiente:

v Para la notificacion: El trabajador debe informar al Jefe de Produccion, quien

notificard y enviara el formato a la ARP y EPS respectiva.
v Para la investigacién de accidentes y enfermedades de origen profesional: El

Jefe de Produccién, junto con la ARP seran los responsables de investigar los
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accidentes de trabajo y las enfermedades de origen profesional, Los
accidentes seran investigados en su totalidad o en su defecto dependera de la
severidad de las consecuencias. La persona responsable de hacer el
seguimiento y control a las recomendaciones que se deriven de la
investigacion de estos eventos, sera el supervisor o jefe inmediato del area en
donde se presente el accidente.

v' El Comité Paritario apoyara la investigaciéon de los accidentes graves y las
enfermedades de origen profesional, promovera y vigilara el proceso de
reporte de notificacion y el seguimiento a las medidas correctivas.

v' La empresa bajo la asesoria de la ARP registrara el numero de accidentes,
enfermedades de origen profesional e incidentes investigados, para calcular el
indicador que se refiere al porcentaje de eventos investigados con respecto a

los reportados.

5.2.3.4.5 Inspecciones. Teniendo en cuenta las prioridades para el control de los
accidentes de trabajo y las enfermedades de origen profesional, se disefiaran las
listas de verificacibn de los factores de riesgo criticos. El plan de dichas
inspecciones debe incluir las areas criticas de acuerdo al panorama de factores de
riesgo; la periodicidad segun el grado de riesgo de los factores que se estan
evaluando y quién es el responsable de hacer seguimiento a las

recomendaciones.

Como complemento a este plan se utilizar4 un cuadro resumen como el que se

muestra a continuacion:
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Cuadro 67. Resumen de inspecciones.

AREA

RIESGOS

TIPO DE
INSPECCION

PERIORICIDAD

RESPONSABLE

Administrativa

Fisico, quimico
mecanico

Sist. Eléctrico,
Orden y aseo,
Luminarias,
Sist. Contra
incendios.

Quincenal

Jefe de
Produccién

Operativa

Fisico, quimico
mecanico

Sist. Eléctrico,
Orden y aseo,
Uso EPP,
Sist. Contra

Quincenal

Jefe de
Produccidn

incendio.

Fuente: Los autores del proyecto.

5.2.3.4.6 Mantenimiento preventivo - correctivo. Para evitar incidentes y

accidentes sera fundamental que tos trabajadores apoyen el plan de
mantenimiento tanto preventivo como correctivo de la empresa el cual debe incluir
los siguientes elementos: Maquinas, equipos, herramienta. Instalaciones locativas

y sistemas de control de los factores de nesgo en la fuente y en el medio.

Todas las acciones de mantenimiento, deberan quedar registradas en una ficha
técnica de mantenimiento, tal como se muestra en el cuadro 68, y obedecera a un
cronograma donde se determinen fechas, puestos, dreas o sectores de la
produccion, responsables, etc. con el fin de hacer seguimiento al cumplimiento de

estas acciones.
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Cuadro 68. Ficha técnica de mantenimientos realizados.

] MANTENIMIENTO
FECHA AREA EQUIPO RESPONSABLE |OBSERVACIONES

REALIZADO

Fuente: Los autores del proyecto.

5.2.3.4.7 Demarcacion y senalizacion. La empresa MADERAS EL CEIBAL
LTDA., debe implementar un programa de demarcacion y senalizacion de areas,
donde sea incluido el sistema contra incendio, las oficinas administrativas, pasillos,

banos, asi mismo, las rutas de evacuacion.

5.2.3.5 Plan complementario para el control de las condiciones de salud.

5.2.3.5.1 Intervencion sobre las condiciones individuales de salud. La
empresa debe realizar todas aquellas actividades dirigidas a fomentar los estilos
de vida y de trabajo saludable, asi como aquellas que tienen como objetivo valorar
el estado de salud de los trabajadores relacionado con la exposicién a factores de
riesgo especificos. Ademas se les realiza exdmenes médicos de ingreso a todos
los trabajadores de la empresa, y se realiza periddicamente examenes de control

como audiometrias, visiometrias y Espirometrias.
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5.2.3.5.2 Fomento de estilos de vida y de trabajo saludables. A continuacién
se presenta un resumen de las tematicas propuestas para ser llevadas a cabo por
medio de capacitaciones a las areas administrativa y operativa, basadas en el
andlisis del panorama de factores de riesgo:

v Liderazgo
* Objetivos:
1. Analizar los diferentes tipos de liderazgo.
2. Identificar los mitos que existen sobre el liderazgo asi como los elementos
para ejercerlo de manera productiva.
3. Establecer la diferencia entre administrar y liderar.
4. ldentificar algunas debilidades para ejercer el liderazgo y utilizar el

subconsciente para transformarias en fortalezas.

* Contenido
1. Tipos de liderazgo

Autocraticos

Benevolente - autoritario

De consulta

Participativo de grupo

v Administracion del tiempo
* Objetivos:
1. Centrar la vida y el manejo del tiempo en principios acordes con nuestros
valores esenciales.
2. Describir los paradigmas que sobre la administracion del tiempo han
existido histéricamente.
3. Reconocer a través de la matriz de la administracion del tiempo, la
efectividad personal en el manejo del tiempo.
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* Contenido:
1. Paradigmas de la administracion del tiempo.
2. Centrar la vida en valores esenciales.

3. Matriz de la administracién del tiempo.

v" Manejo y control del estrés
* Objetivos:
1. Diferenciar el estrés positivo del negativo.
2. Reconocer las caracteristicas de personalidad y estilos de vida que influyen
en la generacion de estrés.
3. Evaluar las consecuencias del estrés negativo o patoldgico sobre la salud.
4. Aplicar estrategias para el manejo productivo del estrés.

* Contenido:

Definicién de estrés.

Por que se genera el estrés.
Estrés positivo y negativo.
Como se controla el estrés.

AN S A

Como manejar el estrés productivamente.

v' Trabajo en equipo
* Objetivos:
1. Diferenciar un equipo de trabajo de un grupo de trabajo.
2. ldentificar los principios y propiedades de los equipos de trabajo para
reconocer las dificultades en su funcionamiento.
3. Identificar las etapas que siguen los equipos en su formacién, asi como su
grado de madurez actual y el tipo de liderazgo.

* Contenido:

1. Propiedades de los equipos de trabajo
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2. Madurez del equipo de trabajo

3. Comportamientos del equipo encaminados a la tarea y al proceso
4. Variables que afectan a la eficacia de los equipos de trabajo

5. Caracteristicas de un equipo exitoso

v Estrategias para el manejo del conflicto y la negociacion
* Objetivos:
1. Hacer consciente el conflicto como una condicibn humana, que se
manifiesta en muchas dimensiones de la existencia.
2. Relacionar el conflicto con el fenémeno del estrés y la agresidn para buscar
alternativas de solucién diferentes a la violencia.
3. Valorar el conflicto como fuente de diversos beneficios para el individuo y la
sociedad.
4. Reconocer la manera como los procesos inferenciales afectan

negativamente nuestra habilidad para relacionamos con los demas.

* Contenido:

1. Reflexiones sobre el conflicto.

2. Modelos mentales y percepciones.

3. La integracién humana y la negociacion.

4. Tolerancia.

5. Elementos basicos de la negociaciéon basada en principios.

6. Elementos esenciales de una comunicacién efectiva dentro de un proceso
de negociacion.

v" Manejo de la creatividad en la soluciéon de problemas
* Objetivos:
1. Reconocer la influencia que tiene los paradigmas sobre la manera de

percibir el mundo y enfrentar los problemas.
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2. ldentificar las barreras que dentro del equipo de trabajo o de las personas
pueden obstaculizar la participacién y creatividad de los miembros.
3. Aplicar algunas técnicas que ayudan en el proceso creativo.

* Contenido:
1. Consideraciones generales sobre la creatividad
2. El efecto paradigma

3. Obstaculos que se oponen a la creatividad

v" Relaciones interpersonales
* Objetivos:
1. Construir una estrategia personal para el desarrollo de habilidades que

faciliten las relaciones con los demas, buscando armonia individual y social.

* Contenido:

1. ldentificacion de las necesidades de las relaciones interpersonales.

2. lIdentificaciébn de las necesidades de desarrollo de las relaciones
interpersonales

3. Atraccion Interpersonal.

4. Relaciones a largo término.

5. Ruptura de las relaciones.

6. Construccion de la estrategia de desarrollo.

v' Comunicacion efectiva
* Objetivos:
1. Identificar los elementos basicos en el proceso de comunicacién humana y
la interaccion entre ellos.
2. Comparar y diferenciar el modelo de comunicacién tradicional y el modelo

de comunicacion transformadora.
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3. Aplicar los criterios claves para solicitar y brindar retroalimentacion a las
personas.
4. Apreciar la naturaleza subjetiva en la percepcion e Interpretacion de la
realidad.

5.2.4 Evaluacion y Control de Resultados del Programa de Salud
Ocupacional. La empresa evaluara los resultados del Programa de Salud

Ocupacional teniendo en cuenta los siguientes indicadores'®:

5.2.4.1 Variacion de la proporcion de expuestos. Es un indicador que mide en
qué medida se ha disminuido o aumentado la exposicién de las personas a los
factores de riesgo definidos como prioritarios en el diagnéstico. Para ello se
calcula el % de personas expuestas en cada uno de los factores de riesgo
prioritarios (maximo tres) tanto al final del periodo anterior (Pl) como al final del
periodo actual (PF).

Pl - PF * 100

% VARIACION = B

5.2.4.2 indices y proporciones de accidentalidad. Con el objeto de tener
medidas comparativas de los efectos de tos riesgos profesionales, se dispone de
indices calculados con unos criterios definidos. Estos indicadores presentan un
panorama general con el cual es posible apreciar la tendencia de las condiciones
de salud en diferentes periodos, y evaluar los resultados de los métodos de control
empleados. Con el fin de facilitar la comparabilidad e interpretacién de estos
indicadores, se expresan en términos de una constante indice de frecuencia de

incidente.

'® SEGURO SOCIAL, ADMINISTRADORA DE RIESGOS PROFESIONALES. Residuos, Industria y
Salud. Medellin. Pregén Ltda. 1998.
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No. INCIDENTES EN EL ANO * K
No. HHT ANO

IF INCIDENTES =

5.2.4.3 indice de frecuencia de accidentes de trabajo. Es la relacion entre el
namero total de accidentes de trabajo, con y sin Incapacidad, registrados en un
periodo y el total de horas hombre trabajadas durante el periodo considerado
multiplicado por K. Esta constante es igual a 200.000 y resulta de multiplicar 100
trabajadores que laboran 44 horas semanales por 50 semanas que tiene el afo.

El resultado se interpretaré como el numero de accidentes de trabajo ocurridos
durante el ultimo afno por cada 100 trabajadores de tiempo completo. Este mismo
indice se puede utilizar para los incidentes de trabajo.

No. AT EN EL ANO * K
No. HHT ANO

IFAT =

5.2.4.4 indice de frecuencia de accidentes de trabajo con incapacidad. Es la
relacion entre el nimero de accidentes con incapacidad en un periodo y el total de
las horas hombre trabajadas durante el periodo considerado multiplicado por K.
Expresa é total de accidentes de trabajo incapacitantes ocurridos durante el ultimo
ano por cada 100 trabajadores de tiempo completo. SI no se tienen registros, el
namero de horas-hombre trabajadas (No. HKT) se obtiene mediante la sumatoria
de las horas que cada trabajador efectivamente laboré durante el periodo

evaluado. Incluyendo horas extras y cualquier otro tiempo suplementario.

No. AT CON INCAPACIDAD EN EL ANO * K
No. HHT ANO

IFI AT =

El resultado se interpretara como de numero de accidentes de trabajo con
incapacidad ocurridos durante el Ultimo afo por cada 100 trabajadores de tiempo
completo.
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5.2.4.5 Proporcion de accidentes de trabajo con incapacidad. Expresa la
relacion porcentual existente entre los accidentes de trabajo con incapacidad y el
total de accidentalidad de la empresa.

No. AT CON INCAPACIDAD EN EL ANO * 100
No. TOTAL DE AT ANO

% IFI AT =

5.2.4.6 indice de severidad de accidentes de trabajo. Se define como la
relacion entre d numero de dias perdidos y cargados por tos accidentes durante
un periodo y d total de horas hombre trabajadas durante d periodo considerado
rnultiplicado por K.

No. DIAS PERDIDOS Y CARGADOS POR AT EN EL ANO * K

IS AT = =
S No. HHT ANO

Expresa el numero de dias perdidos y cargados por accidentes de trabajo durarte
el ultimo ano por cada 100 trabajadores de tiempo completo.

Dias cargados corresponde a los dias equivalentes segun los porcentajes de
pérdida de capacidad laboral (norma ANSI) Z16.

5.2.4.7 indice de lesiones incapacitantes de accidentes de trabajo.
Corresponde a la relacion entre los indices de frecuencia y severidad de
Accidentes de Trabajo con incapacidad. Es un indice global del comportamiento
de lesiones incapacitantes, que no tiene unidades. Su utilidad radica en la
comparabilidad entre diferentes secciones de la misma empresa, con ella misma
en diferentes periodos, con diferentes empresas o con d sector econémico a la

que pertenece.

IFI AT * IS AT
100

ILI AT=
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5.2.4.8 Proporcion de letalidad de accidentes de trabajo. Expresa la relacion
porcentual de accidentes mortales ocurridos en el periodo en relacion con el

numero total de Accidentes de Trabajo ocurridos en el mismo periodo.

No. AT MORTALES EN EL ANO * 100

LETALIDAD AT= =
No. TOTAL DE AT ANO

5.2.4.9 Proporcion de prevalencia general de enfermedad de origen
profesional. Es la proporcion de casos de enfermedad profesional (nuevos y

antiguos) existentes en una poblacién en un periodo determinado

No. CASOS EXISTENTES RECONOCIDOS
(NUEVOS Y ANTIGUOS) DE EP ANO * K
No. PROMEDIO DE TRABAJADORES ANO

P.P.G.E.P. =

La constante K puede ser 100,1000 o 10000 dependiendo del tamano de la

empresa.

Si K es igual a 1000 el resultado expresa el numero de casos existentes de
enfermedad profesional en el ultimo afo por cada 1000 trabajadores

5.2.4.10 Proporcidon de prevalencia especifica de enfermedad profesional.
Se debe calcular para cada una de las EP existentes en un periodo. Para
calcularlas se utiliza la misma formula anterior, considerando en el numerador el
namero de casos nuevos y antiguos de la enfermedad de interés y en el
denominador el nimero de trabajadores expuestos a los factores de riesgo para la

misma enfermedad.
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No. CASOS EXISTENTES RECONOCIDOS
(NUEVOS Y ANTIGUOS) DE EP ESPECIFICA * 100
No. PROMEDIO DE TRABAJADORES EXPUESTOS

AL FACTOR DE RIESGO ASOCIADO ANO

P.P.G.E.P. =

5.2.4.11 Proporcion de incidencia general de enfermedad de origen
profesional. Mide la proporcién de personas que desarrollan cualquier tipo de
enfermedad profesional y se refiere al nimero de casos nuevos en un periodo

determinado.

No. CASOS NUEVOS DE EP RECONOCIDAS ANO * 1000
No. PROMEDIO DE TRABAJADORES ANO

P..G.E.P. =

5.2.4.12 Proporcion de incidencia especifica de enfermedad profesional. Se
debe calcular para cada una de las EP existentes. Para calcular las tasas de
incidencia de una enfermedad profesional especifica, se tomara en el numerador
de las relaciones operativas respectivas, el nimero de casos nuevos reconocidos
de la enfermedad de interés y en el denominador el numero de trabajadores
expuestos a los factores de riesgo para la misma enfermedad.

No. CASOS NUEVOS DE EP RECONOCIDOS ESPECIFICA
ANO * 1000

TINC ESP EP = ~No. PROMEDIO DE TRABAJADORES EXPUESTOS AL

FACTOR DE RIESGO ASOCIADO CON LA EP ESPECIFICA

ANO
5.2.4.13 Tasa de incidencia global de enfermedad comun. Para el calculo de
la incidencia de enfermedad general se relaciona de numero de casos nuevos por
todas las causas de enfermedad general 6 comun ocurridos durante el periodo

con el niumero promedio de trabajadores en el mismo periodo.

No. CASOS NUEVOS DE EC EN EL PERIODO * 1000

TIGEC = ~
GEC No. PROMEDIO DE TRABAJADORES ANO
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5.2.4.14 Tasa de prevalencia global de enfermedad comun. Mide el nimero
de personas enfermas por causas no relacionadas directamente con su
ocupacion, en una poblacién y en un periodo determinado. Se refiere a los casos

(nuevos y antiguos) que existen en este mismo periodo.

No. CASOS NUEVOS Y ANTIGUOS DE EC EN EL PERIODO *1000

TPGEC = =
No. PROMEDIO DE TRABAJADORES ANO

5.2.4.15 indice de frecuencia del ausentismo (IFA). Los eventos del
ausentismo por causas de salud influyen toda ausencia al trabajo atribuible a la
enfermedad comun, enfermedad profesional, accidente de trabajo y consulta de

salud. Las prérrogas de una incapacidad no se suman como eventos separados.

No. EVENTOS DE AUSENCIA POR CAUSA DE SALUD DURANTE EL
ULTIMO ANO * 200000

IFA = No. HORAS — HOMBRE PROGRAMADAS EN EL MISMO PERIODO

5.2.4.16 indice de severidad del ausentismo (ISA)

No. EVENTOS DE AUSENCIA POR CAUSA DE SALUD DURANTE EL

ISA = ULTIMO ANO * 200000

No. HORAS — HOMBRE PROGRAMADAS EN EL MISMO PERIODO

5.2.4.17 Porcentaje de tiempo perdido.

No. DIAS (U HORAS) PERDIDOS EN EL PERIODO * 100
No. DIAS (U HORAS) PROGRAMADAS EN EL PERIODO

% TP =
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5.2.4.18 Tabla resumen para los indicadores de efectividad del programa.

Cuadro 69. Resumen de indicadores de efectividad.

NOMBRE . PERIODO ,
ANO ANTERIOR VARIACION
INDICADOR ACTUAL

I.F. ACCIDENTES

LF.AT.
INCAPACITANTES

|.S. ACCIDENTES

% LETALIDAD A.T.

T. PREV. GENERAL
E.P.

T. AUSENTISMO
PORA.T.

GRADO DE
SATISFACCION
USUARIOS DEL

PROGRAMA

Fuente: Los autores del proyecto.
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5.2.5 Definiciones. Las siguientes definiciones se listan con el fin de brindar

claridad sobre los términos que han sido utilizados en este capitulo.

v

Accidente de trabajo: Es todo suceso repentino que sobrevenga por causa o
con ocasion del trabajo, y que produzca en el trabajador una lesion organica,
una perturbacion funcional, una invalidez o la muerte (Decreto 1295 de 1994
del Ministerio de Trabajo y Seguridad Social).

Carga de trabajo: Se define como los factores de riesgo fisico, fisiolégico y
psicologico del proceso de trabajo que interactian dinamicamente entre si y
con el cuerpo del trabajador produciendo cambios en los procesos biolégicos y
psicolégicos que se manifiestan como efecto adverso en la salud. La carga
fisica puede ser estdtica o dindmica y frecuentemente se trata de una

combinacion de carga fisica y mental.

Comité Paritario: Organismo de promocién y vigilancia de las normas y
reglamentos de salud ocupacional, conformado paritariamente por
representantes de los trabajadores y de la administracién de la empresa, de

acuerdo con la reglamentacion vigente.

Consecuencias: Se refiere a los efectos adversos en el estado de salud de
las personas, resultantes de la exposicidn al factor de riesgo.

Control: Son aquellas medidas en materia de salud y seguridad en el trabajo
de tipo preventivas establecidas para evitar o minimizar los factores de riesgo
y las consecuencias de éstos en la salud, por lo que existe una estrecha
relacion entre el control, la probabilidad y las consecuencias esperadas.

Cronograma: Registro de actividades del plan de accion del programa, en el
cual se consignan las tareas, los responsables y las fechas de realizacion.
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Examenes Ocupacionales: Valoracion del estado de salud a través de
examenes fisicos, pruebas funcionales y complementarias, de acuerdo con la
exposicidn a riesgos especificos, que se realizan la trabajador para investigar
la aparicion de lesiones patoldgicas incipientes de origen profesional o no.

Los cuales se integran al diagnéstico de morbilidad general de la empresa.

Factor de Riesgo: Existencia de elementos, fendmenos, condiciones,
circunstancias y acciones humanas, que encierran una capacidad potencial de
producir lesiones o dafos y cuya probabilidad de ocurrencia depende de la

eliminacién o control del elemento agresivo.

Fuente Generadora de riesgos: Se refiere a los procesos, objetos,
instrumentos, condiciones fisicas 0 psicolégicas donde se originan los

diferentes factores de riesgo.

Indicador del Peligro: Se refiere al tipo de exposicién o0 a la manera como se

entra en contacto con la fuente generadora o el agente causal de la lesion.

Investigacion de Accidente de Trabajo: Técnica utilizada para el andlisis de
un accidente laboral, con el fin de conocer el desarrollo de los acontecimientos

y determinar las causas y las medidas de control para evitar su repeticion.

Mantenimiento Preventivo: Es aquel que se hace a la maquina o equipos,
elementos e instalaciones locativas, de acuerdo con el estimativo de vida Uutil,
de sus diversas partes para evitar que ocurran dafnos, desperfectos o
deterioros.

Monitoreo Ambiental: Medicion de las concentraciones o niveles de

contaminantes a los cuales estan expuestos los trabajadores durante su
jornada laboral diaria.
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Normas de Seguridad: Son las reglas que deben seguirse para evitar danos
que puedan derivarse como consecuencia de la ejecucion de un trabajo.
Especifican o determinan detalladamente las instrucciones a seguir en la

operacion, manipulacion de maquina y herramientas.

Peligro: Situacién inherente con capacidad de causar lesiones o dafios a la
salud de las personas.

Plan de Emergencia: Conjunto de normas y procedimientos generales
destinados a prevenir y a controlar en forma oportuna y adecuada, las

situaciones de riesgo en una empresa.

Poblaciéon Expuesta (Numero de expuestos): Hace referencia al nimero de
personas afectadas directa o indirectamente por el factor de riesgo presente
en el medio ambiente de trabajo.

Probabilidad: Es la posibilidad de que la exposicidén al factor de riesgo en el
tiempo genere consecuencias; dicha probabilidad esta directamente
relacionada con los controles que se hayan establecido para minimizar o

eliminar el factor de riesgo.

Programa de Salud Ocupacional: Es el diagnéstico, planeacién,
organizacioén, ejecucion y evaluacion de las actividades tendientes a preservar,
mantener, y mejorar la salud individual y colectiva de los trabajadores en sus
ocupaciones y que deben ser desarrolladas en sus sitios de trabajo en forma
integral e interdisciplinaria.
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v Riesgo: Una combinacion de la probabilidad de que ocurra un suceso
peligroso con la gravedad de las lesiones o danos para la salud que pueda

causar tal suceso.

v Tiempo de Exposicion: Variable que cuantifica el tiempo real o promedio

durante el cual la poblacién esta en contacto con el factor de riesgo.
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6. PLAN DE MEJORAMIENTO

Teniendo en cuenta los capitulos anteriores, en los cuales se detectaron los
problemas y partes apropiadas para mejora, se proponen a continuacién un plan
para el mejoramiento del proceso productivo de las estibas de la empresa
MADERAS EL CEIBAL LTDA., que busque la continuidad y eficiencia de las
operaciones de su proceso productivo, tomando como base los resultados
obtenidos a través de la aplicacion del Método de Andlisis y Solucion de
Problemas, la Estrategia de las 5’S y el estudio de Salud Ocupacional y Seguridad

Industrial.

Estas propuestas van encaminadas a aumentar la productividad y eficiencia en las
operaciones realizadas en el proceso productivo, asi como también, aumentar el

nivel de seguridad de los empleados dentro de las instalaciones de la empresa.
Las propuestas del plan de mejoramiento de acuerdo a los capitulos estudiados

anteriormente, el impacto que generan, el responsable y su tiempo de ejecucién

se pueden apreciar en los cuadros que se presentan a continuacion:
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Cuadro 70. Propuestas del plan de mejoramiento del proceso productivo con

respecto al Método de Andlisis y Solucion de problemas.

PROPUESTA DE TIEMPO DE
IMPACTO RESPONSABLES .
MEJORA EJECUCION
Programar y llevar
control sobre
Utilizar los registros aspectos J
L, : efe de ,
para programacion importantes para Produccion Todos los dias
de la produccién. la produccién de
estibas durante
meses y anos.
Efectuar de
Aplicar la definicion | Toroia SOt
de procesos y d de | Jefe de Todos los dias
diagramacioén de cada uno delos Produccion
operaciones. procesos
operativos de la
empresa.
Garantizar la
continua formacion
de los empleados
Aplicar el programa en pro de Gerente Duracién del
de capacitacién de asegurar que los progrqma_(lzie
la mano de obra procesos se Jefe de capacitaciéon
' realicen de la Produccion (1 ano)
manera mas
eficiente y segura
posible.
Identificar
problemas ya
Aplicar el registro existentes y
para el control a las | latentes, con el fin Jefe de ]
fallas de los de tomar acciones Produccion Todos los dias
operarios. correctivas y/o

preventivas segun
sea el caso.

Fuente: Los autores del proyecto.
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Cuadro 70. Propuestas del plan de mejoramiento del proceso productivo con

respecto al Método de Analisis y Solucion de problemas (continuacion).

PROPUESTA DE TIEMPO DE
IMPACTO RESPONSABLES .
MEJORA EJECUCION
cong/ilc(:aijc?rqgérslzz los . Mejlo,razjlal
puestos de trabajo y |aij§f::gg minaeia Gerente 1 mesy 15 dias
ofrecer equipos de L
altima tegnglogl’a. segura y rapida.
rlzgf:’:figtjgi%i Mejor flujo de los
adecuada de las procesos y rmayor Gerente 1 mes
. capacidad de
areas y almacenamiento.
maquinarias.
Mejor senalizacién
de las areas,
Pavimentar el piso mejor transito de
de la planta de personal y Gerente 1 mes
produccion. vehiculos;y
eliminacién del
polvo.
Disenar y elaborar | Mayor capacidad
un vehiculo que de transporte de Jefe de
facilite el sistema de de elementos Produccion 1 mes
transporte de pesados y de
interno. manera mas facil.
Desarrollo de
conductas
Implementar el epcaminadas Gerente
rograma de S.O hacia el bienestar Todos los dias
prog S| 2y y la minimizacién Jefe de
o de accidentes y Produccion
enfermedades
laborales.
Brindar proteccion
Dptar a los y preservacion de
operarios del uso de la integridad fisica Gerente 1 mes
dotaciones y E.P.P. de los operarios.

Fuente: Los autores del proyecto.
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Cuadro 70. Propuestas del plan de mejoramiento del proceso productivo con

respecto al Método de Analisis y Solucion de problemas (continuacion).

PROPUESTA DE TIEMPO DE
IMPACTO RESPONSABLES X
MEJORA EJECUCION
Brindar proteccién
Dotar a la empresa | & los empleados
emp de la empresa, en
de un sistema d Gerente 1 mes
contra incendio caso de
' presentarse
incendios.
Llevar el control de
todos los Contador
Aplicar los registros elementos
de control de comprados en la Jefe de Todos los dias
inventarios. empresa, para asi Produccién
evitar la pérdida
de éstos.
Sefializar la planta Mejorar el flujo de Gerente
P transporte y la
de produccién en bicacién d Jefe d 1 mes
todas sus areas ubicacion de ele ae
' areas. Produccién
Aprf)e\;zt:ehsar los Generar otras Gerente
> Y fuentes de .
desperdicios utilidades para la Jefe de Todos los dias
generados en el P g
empresa. Produccion
proceso.
Obtener nuevos
Contratar a un contratos para la
Gerente 1 mes

vendedor.

produccién de
estibas.

Fuente: Los autores del proyecto.
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Cuadro 71. Propuestas del plan de mejoramiento del proceso productivo con

respecto a la Estrategia de las 5’S.

PROPUESTA DE TIEMPO DE
IMPACTO RESPONSABLES .
MEJORA EJECUCION
Implantar el Seiri
(realizar la lista de Liberar espacio util
in?llgcr:gzgtrci)ss en la planta y Jefe de
\ ; ’ mejorar control -, 1 mes
asignar tarjetas de visual de todos los Produccion
color, plan de clementos
accion para retirar '
los elementos).
. Disponer de los
Impllantar el Sellton clementos Jefe de 1
(co ocar clontro es necesarios en Produccion mes
visuales). forma ordenada.
Limpieza de las
Implantar el Seiso |n§tala0|ones,
(jornadas de bienestar del Jefe dg, 1 mes
JI' : personal y mayor Produccion
impieza). vida Gtil de
magquinaria.
Implantar el Preservar altos
Seiketsu (asignar niveles de Jefe de 1 mes
trabajos y organizacion, Produccion
responsabilidades). | ordeny limpieza.
Irrér;:ﬁgaireel Crear disciplina en Gerente
(cumplimiento de todos los Jefe de 2 meses
o empleados. g
las obligaciones). Produccion

Fuente: Los autores del proyecto.
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Cuadro 72. Propuestas del plan de mejoramiento del proceso productivo con

respecto al Estudio de Salud Ocupacional y Seguridad Industrial.

PROPUESTA DE TIEMPO DE
IMPACTO RESPONSABLES .
MEJORA EJECUCION
Brindar proteccién
Dotar a los contra accidentes
operarios del uso de | y preservacion de Gerente 1 mes

dotaciones y E.P.P. | la integridad fisica
de los operarios.

Brindar mejores
condiciones de

Colocar sistemas de o,
ventilacion para

ventilacion Gerente 1 mes
los empleados,
(extractores). >
reduccion de
irritabilidad.
Programar
intervalos de
descanso para los | Mejor desemperfio
operarios que en las actividades Jefe de .
. . : : = Todos los dias
realizan actividades | realizadas y evita Produccion
con posturas lesiones lumbares.
prolongadas
repetitivas.
Capacitacion a los | Evitar accidentes y Gerente
operarios en el mejorar el .
. - 1 ano
manejo de la desemperno de las Jefe de
maquinaria. labores. Produccién

Instalaciones sin

. rastro de aserrin
Realizar jornadas y

de imoi polvo, y mejora Jefe de ,
e limpieza y crear e =, Todos los dias
habito de orden. condiciones de Produccion
salud de los
empleados.
Disenar y construir
un vehiculo que Evitar sobrecarga Jefe de
facilite el transporte por parte de los Produccion 1 mes
de elementos operarios.

pesados.

Fuente: Los autores del proyecto.
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CONCLUSIONES

Una vez cumplidos con los objetivos planteados en esta tesis de grado, en busca
del disefio de un plan para el mejoramiento del proceso productivo de estibas para
la empresa MADERAS EL CEIBAL LTDA., es posible resaltar los aspectos

concluyentes que se detallan a continuacién:

A través de la aplicacion del Método de Analisis y Solucion de Problemas se
identificaron los principales problemas, y causas, que originan la desorganizacion
operativa de la empresa relacionandose especialmente en aspectos de
produccion, distribucidén en planta, métodos de trabajo y recurso humano. En estos
aspectos se identificaron muchos problemas que se encuentran interrelacionados
entre si, pero los que resaltan por su importancia es la falta de programacién
formal en la produccién, la falta control de desperdicios, la falta de distribucion
adecuada de maquinaria, areas y condiciones estructurales, la falta de definicién
de procesos y diagramacion, la falta de capacitacién y la falta de programas vy
elementos que velen por la salud y seguridad de los empleados, entre otros; para
lo cual fue necesario proponer un plan de accién que permita contrarrestar o
eliminar el efecto de dichas causas y propender por la organizacion operativa de la

empresa.

Adicional a lo anteriormente expresado, se destaca que la empresa presenta unas
condiciones de aseo y desorden que obstaculizan y retrasan el flujo normal de sus
operaciones, asi como también que conllevan a crear serios aspectos de higiene y
dar lugar a la aparicibn de enfermedades profesionales, principalmente
respiratorias por la presencia de material particulado fino (aserrin). Del mismo

modo no se realizan campafnas de limpieza y clasificacibn de elementos
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innecesarios, para su posterior eliminacion yo desecho, que busquen la creacion

de una cultura de ambiente limpio y seguro.

También se encontr6 que la empresa no posee documentacion formal de la
administracion de un programa de salud ocupacional que sirva de guia para velar
por la salud y seguridad de los empleados. Del mismo modo no se tiene registro
de la identificaciébn de los factores de riesgo existentes, a los cuales estan
expuestos los empleados en las instalaciones de la empresa; asi como tampoco la
presencia de elementos de seguridad industrial que contrarresten los efectos de
dichos factores, lo que aumenta la probabilidad de accidentes laborales y que
podrian conllevar a graves problemas relacionados con las personas y con el

aspecto econémico de la empresa.

Finalmente, a pesar de que fueron identificados y definidos los aspectos por
mejorar en gran cantidad, se logr6é identificar los mas criticos de manera
organizada para establecer propuestas que forman un Plan para el Mejoramiento
del Proceso Productivo de Estibas, en donde se resalta el impacto que tendra la
aplicacién de la propuesta y su tiempo de ejecucion.
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RECOMENDACIONES

A la empresa MADERAS EL CEIBAL LTDA., se le recomienda tener en cuenta

los siguientes aspectos que resaltan y complementan las propuestas realizadas

para la ejecucion del plan de mejoramiento del proceso productivo de estibas y

que ayudan al mejor funcionamiento de sus procesos.

v

Poner en practica las propuestas que se desarrollaron en este trabajo de
grado, extendiéndolas a todas las funciones de la empresa con el fin de
mejorar el estado general de la misma.

Ejecutar total o parcialmente las obras de pavimentacion en la planta de
produccion.

Realizar las jornadas de limpieza en la planta y delimitar las zonas para el
almacenamiento de la materia prima, productos en proceso y terminado, como
se indica en el plano propuesto de la planta. Ademas colocar senalizacion en
los puntos claves de la empresa.

Realizar un plan diario de la produccién con las estibas a elaborar,
especificando a que pedido corresponde y cual es la fecha de entrega, con
base en los registros propuestos para la programacion de la produccion.
Implementar el registro que permite llevar los datos de sus ventas por
productos o por familias.

Capacitar a todo el personal en la ejecucion de cada una de sus labores, asi
como también en actividades que mejoren la calidad de vida de cada uno de
ellos.

Crear hojas de control de los productos en produccién, que comprenda desde
su fecha de inicio hasta su despacho, incluyendo su trayectoria y duracion en

cada una de las maquinas.
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v Realizar una programacion de las maquinas de acuerdo al orden de ingreso
de los pedidos de produccion y a la fecha de entrega de éstos, con el fin de
reducir la capacidad de utilizacién y buscar ahorros de energia.

v Comprar los elementos de proteccién personal para los empleados y
elementos contraincendio para la empresa, con el fin de protegerlos contra
accidentes de trabajo y contrarrestar posibles emergencias de incendios,

respectivamente.
Es fundamental que la empresa aplique estas recomendaciones junto con las

propuestas para obtener mejores resultados y alcanzar los logros que se desean

de manera completa y satisfactoria.
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Anexo A. Método de Analisis y Solucion de Problemas
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Wficacién del probiema Hv

FLUJO

TAREAS

HERRAMIENTAS EMPLEADAS

OBSERVACIONES

@

problema e Utilice siempre ‘ )
datos histéricos "/ * (Quéocurre?
@ Most.rar w | Actual * ;Qué se estd perdiendo? (costo de calidad)
pérdidas 3 \ \/ * ;Qué se puede ganar?
actualesy | &
ganancias = I
posibles. o

Seleccione el

problema

Historia del

eDimensiones de la
Calidad  (Calidad
Intrinseca, costo, atencion,
Oportunidad, seguridad)

* Griéficos, fotografiag

¢ Un problema es el resultado no deseado
en un proceso (asegurese de que el
problema escogido es el mds importante
basado en hechos y datos). Por ej: Ntimerg
de reclamos, tiempo de entrega, tiempo en
cola, cheques devueltos, etc.

(cudl es la frecuencia del problema?

Wiﬁcacién del probiema Hz)

FLUJO|  TAREAS HERRAMIENTAS EMPLEADAS OBSERVACIONES
Analisis lici ;
Cﬁ) Efectuar un | 4o pareto * I‘Jn' andlisis de pareto permite
P p . priorizar temas y establecer metas
andalisis de - -
areto numéricas posibles. Pueden
p . establecerse también temas secundarios
si es necesario.
* Nota: Aqui no se buscan las causas,
o solo resultados no deseados.
® Nombrar Nombrar e Nombrar la persona responsable o el
responsables equipo encargado y el lider

® Proponer fecha limite la

solucién del problema

para
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mocesgm Observacion o) H

FLUJO TAREAS HERRAMIENTAS EMPLEADAS OBSERVACIONES
L e Observe los problemas desde varios puntos de
Descubrimiento vista (estratificacion)

@ delas ® Estratificacion Lugar: los resultados son distintos en partes
caracteristicas diferentes lugares geograficos: Regién Bogotd, norte,
del problema . .« ., | occidente, etc
a través dela Planilla de verificacion| Tiempo: los resultados son diferentes en la mafana,
recopilacién ) (R ecoleccién de datos er} la‘tarde, gn la noche, los festivos, etc. .
de datos Tipo: Son d%ferentes .los re.sgltados dependiendo de

5W1H) la fuente de informacioén utilizada
Sintoma: Son diferentes los resultados si los
) Gréfico de Pareto defectos son generados en la materia prima o en la
Recomendacién maquinaria y equipo, si el ausentismo e intencional o
importante: L por incapacidad médica
Cuanto méas Priorizacién Individuo: Qué equipo?, qué operario?
tiempo usted Escogencia de los ) ) o ) »

p . *Serd necesario también investigar aspectos especificos,
gaS,te aflul’, . temas importantes por  ejemplo: Confiabilidad de  estdndares,
serd mds facil entrenamiento. Quién es el operario, cudl es el equipo
resolver el - con el que trabaja, cudles las condiciones climéticas
problema, especificas para el proceso, etc.

i Proceso 2: Observacién o H

FLUJO TAREAS HERRAMIENTAS EMPLEADAS OBSERVACIONES
no omita °§W1H haga p/reg@tas: quién, qgé, cuando,
esta parte ﬁ donde, por qué y como para re/cF)pllar datos.
. eConstruya varios tipos de gréficos de pareto
conforme a los grupos definidos en Ila
i estratificacion.

@ Descubrimiento | Anjlisis en *No debe ser elaborado en la oficina sino en
de las . |elsitiodonde el mismo lugar donde ocurri6, para recopilar
caracteristicas| ocurri6 el la informacion complementaria que no puede
del problema, problema por ser obtenida en forma numérica, utilice un
a través d_e las personas involucradas video cassete y fotografias.
observacion |en Ja investigacién
en el sitio

' (FASE 1[2]3T4[5[6[7]8)|ePrepare un cronograma como referencia,
® | Cronograma, || anavisis este cronograma puede ser actualizado en
presupuesto | ACGON cada proceso
y meta ESTANDARIZACION ePreparar un presupuesto estimado.
\CONCLUSION | ®Definir una meta a ser alcanzada
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_ Proceso 3: Analisis o) 1

FLUJO

TAREAS

HERRAMIENTAS EMPLEADAS

OBSERVACIONES

Definicion de
las causas del|
desvio en los
indicadores

Escogencia
de las causas
fundamentale
s de desvio
(verificacion
de hipétesis)

eTormenta de ideas y
diagrama de causa efecto
ePregunta: Por qué ocurrid
el problema?

5

= 5550

Identificacién en el diagrama
de causa- efecto

SO
A

¢ Formacién de un grupo de trabajo: involucre todas las
personas que puedan contribuir en la identificacion de
las causas. Las reuniones deben ser participativas.

e Diagrama de causa y efecto: Apunte el mayor
ntmero posible de causas. Establezca la relacion de
causa y efecto entre las causas planteadas. Construya el
diagrama de causa y efecto colocando las causas mas

generales en las espinas mayores y las causas
secundarias, terciarias, etc., en las ramificaciones
menores.

*Causas mds probables: Las causas sefialadas en la tarea
anterior deben ser reducidas por eliminacién de las
causas menos probables segtin los datos enumerados en
el proceso de observacién. Aproveche también las
sugerencias basadas en la experiencia del grupo y de los
superiores jerdrquicos. Con base en las informaciones
reunidas en la observacién priorice las causas mas
factibles.

eTenga cuidado con los efectos “cruzados”: problemas
que resultan de dos o mas factores simultaneos. Se debe
hacer mayor énfasis en estos casos.

i Proceso 3: Andlisis © ‘

FLUJO TAREAS HERRAMIENTAS EMPLEADAS OBSERVACIONES
@ Analisis de eRecopilar nuevos datos sobre las e Visite el lugar donde acttian las hipdtesis. Recopile
causas mads probables utilizando la | informacion.
las causas . S e o . .

. lista de verificacion. eEstratifique las hipétesis, recopile datos utilizando la
mas ® Analizar datos recopilados lista de verificacién para mayor facilidad. Ultilice el
probables utilizando pareto. diagramas de pareto para priorizar, el diagrama de correlacién para
(hlpf)tESIS) correlacién, histogramas, gréficos. comprobar la relaciéon entre las hipétesis y el efecto.

eComprobar las causas Utilice el histograma para evaluar la dispersion vy
» w gréficos para verificar la evolucién
n [ 20 e Verifique las hipétesis a través de experiencias.
8 . 10
y % 3 co ° A
L Hubo Existe evidencia técnica de que es Con. base/ en lo§; resultados dewlas experiencias  se
< |confirmacién | probable bloquear? confirmard si existe o no relaciéon entre el problema
de alguna causa| El bloqueo generaria efectos no (efecto) y las causas mds probables (hipétesis)

p 5 * Si el bloqueo es técnicamente imposible de controlar o si
mds probable? | deseados?

- puede provocar efectos no deseados (como reclamos,

_@ Verifique la demoras, mala atencién, reprocesos, etc) puede ser que
o consistencia de no se ha hallado la causa fundamental del problema, si no
% s |la causa que se trata de otro de los efectos. Transforme la causa en
fundamental un nuevo problema (F) pregtintese de nuevo el por qué

y reinicie el flujo de este proceso
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_ Proceso 4: Plan de Accién 1

Quién?, Como?
Dénde?, Por qué?,

FLUJO TAREAS HERRAMIENTAS EMPLEADAS OBSERVACIONES
Discusién con el grupo .
Elaboraciéon involucrado *Asegtirese de que las acciones serdn tomadas sobre
@ dela las causas fundamentales y no sobre sus efectos.

. ; *Asegtirese de que las acciones propuestas no
estrategia produzcan efectos colaterales. Si ocurren adopte
de accion acciones contra ellas.

*Proponga diferentes soluciones, analice la eficacia y
el costo de cada una, escoja la mejor.
Discusioén con el grupo involucrado, Deﬁ,na QUE se hara . (WHAT)
Elaboracion | sw 1H Cronograma. Costos * Defina CUANDO se }}ara (WHEN)
: ) e Defina QUIEN lo hard (WHO)
del plan de e Defina DONDE se har4 (WHERE)
(

accion para
el bloqueo,
revision del
cronograma y
presupuesto
final.

Cuando?, Qué?

Qué
Método
Solicitud

Tarea
Cuadrar
Pagar
| Medir

| Microfilmar

Quién

Carlos
Raul
Jorge
Juan

Canje
Cheques

e Defina POR QUE se hara

e Detalle o delegue los pormenores
de COMO se hara

® Determine la meta a ser alcanzada y
cuantifique ($, tiempo de entrega, tiempo en cola,
rotacion del personal, etc.)

® Determine los indicadores de proceso y de
resultado de los diferentes niveles involucrados.

(HOW)

_ Proceso 5: Accién 1

FLUJO|  TAREAS HERRAMIENTAS EMPLEADAS OBSERVACIONES
- . . ° ] 1 i
Er}trena «Divulgacién del plan a todos Asegure:.se de cuales. son las ac.c:}ones
@ miento . L que necesitan de la activa cooperacion de
*Reuniones participativas . -
o Técni q ¢ ent todos y presteles especial atencién.
ecnicas de entrenamiento eEspecifique claramente las tareas y las
razones que las originaron.
*Aseglirese de que todos entienden y
estdin de acuerdo con las medidas
propuestas.
. . Durante la ejecucién, verifique fisicamente
v | Ejecucién | Plan y cronograma

de la accién

en el lugar donde se estan efectuando las
acciones

*Todas las acciones y los resultados, buenos
o malos, deben ser registrados con la fecha
en que fueron tomados
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w: Verificaciéon o ‘

FLUJO|  TAREAS HERRAMIENTAS EMPLEADAS OBSERVACIONES
Comparacién *Se deben utilizar los datos recopilados
@ de los antes y después del bloqueo para
resultados verificar la efectividad de la accién y el

Lista de los
efectos
secundarios

A Antes
o LSC

b DN P

Después

grado de reducciéon de los resultados
no deseados.

°Los formatos utilizados en la
comparaciéon deben ser los mismos
antes y después de la accion

eConvierta y compare los -efectos,
también en términos monetarios.

*Toda alteracion del sistema puede
provocar efectos secundarios positivos
0 negativos.

mo_& Verificacién o ‘

FLUJO|  TAREAS HERRAMIENTAS EMPLEADAS OBSERVACIONES
| Verificacion eCuando el resultado de la accién no es lo
® de la 2 esperado, asegurese que todas las acciones
. 3 planeadas fueron implantadas de acuerdo
continuidad f: con el plan.
o no del R *Cuando los efectos no deseados contintian
problema ocurriendo, aun después de ejecutada la

@

—

Fue efectivo
el bloqueo?

accion de bloqueo, significa que hubo falla
en la solucién planteada.

e Utilice los datos recopilados en las tareas
anteriores para tomar la decisién correcta.
*5i la solucién fue errénea, volver al proceso
2 (Observacién)
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roceso 7: Estandarizacién o

FLUJO

TAREAS

HERRAMIENTAS EMPLEADAS

OBSERVACIONES

Elaboracién o
alteracion del
estandar

Comunicacién

e Establezca el nuevo procedi-
miento operacional o revise el
antiguo por las SW1H
eIncorpore siempre que sea
posible un mecanismo fool-

2

e Comunicados, circulares,
reuniones, etc.

eExplique el procedimiento operacional “el qué,
quién, cémo, dénde, cudndo, y primordialmente por
qué, para las actividades que efectivamente deben ser
incluidas o cambiadas en los estandares ya existentes.
eVerifique si las instrucciones, determinaciones y
procedimientos implantados en el proceso 5 deben
sufrir alteraciones antes de ser estandarizadas con base
en los resultados obtenidos en el proceso 6.

eUtilice la creatividad para garantizar que los
problemas no reaparezcan.

eIncorpore el estdndar, si es posible, el mecanismo
“foolproff”’, de manera que el trabajo pueda ser
realizado sin errores por cualquier trabajador.

eEvite posibles confusiones: establezca la fecha y hora
de inicio del nuevo sistema, cudles areas serdn
afectadas, para que la aplicacion del estindar ocurra
en todos los lugares necesarios al mismo tiempo y para
todos los involucrados.

i Eroceso 7: Estandarizacion @ ‘

FLUJO

TAREAS

HERRAMIENTAS EMPLEADAS

OBSERVACIONES

?

Educacién y
entrenamiento

Acompafia-
miento de la
utilizacion del
estandar.

*Reuniones y charlas
*Manuales de entrenamiento
eEntrenamiento en el trabajo

eSistema de verificacion del
cumplimiento del estdandar

eAseglirese de que los nuevos estdindares o las
modificaciones a los existentes sean informados a todos
los involucrados.

*No limite la comunicacién solamente a documentos. Es
necesario explicar la razén del cambio y presentar con
claridad los aspectos mas importantes y lo que se
modifico.

e Aseglirese de que los funcionarios son aptos para
ejecutar el procedimiento operacional estindar.
*Comience el entrenamiento en el mismo lugar de trabajo.
eSuministre documentos en el lugar y la forma que sea
necesario.

eEvite que un problema resuelto aparezca nuevamente
debido al no cumplimiento de los estandares, de la
siguiente manera:

eEstablezca sistema de verificaciones
periddicas.

eDelegue el gerenciamiento por etapas.

*El supervisor debe acompanar periédicamente a
su grupo para comprobar el cumplimiento de los

procedimientos operacionales estandar.

un
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mo_& Conclusién o 1

FLUJO

TAREAS

HERRAMIENTAS EMPLEADAS

OBSERVACIONES

Relacion de los

problemas
remanentes

Planeacién de
cOémo atacar los|

problemas
remanentes

® Analisis de los resultados
*Demostraciones gréficas

NANANAANAAN
VVVVVVVVVVY

AN s
UUUVUU

* Aplicacién del Método de
Anélisis y Solucién de
Problemas

eBuscar la perfeccion, por un tiempo largo,
puede ser improductivo. La situacién ideal casi
nunca existe, por lo tanto, delimite las
actividades cuando el limite de tiempo original
sea alcanzado

e Relacione el qué y cudndo no se ha realizado.
* Asi mismo muestre los resultados por encima
de lo esperado, ya que son indicadores
importantes para aumentar la eficiencia en los
trabajos futuros.

eRevalte los items pendientes, organizandolos
para aplicaciones futuras del método de
solucion de problemas.

i Proceso 8:

Conclusion o q

FLUJO

TAREAS

HERRAMIENTAS EMPLEADAS

OBSERVACIONES

}
®

Reflexion

*Reflexion cuidadosas
eIndicadores de resultado y de
proceso del proyecto

MEJORAR
EL DIAGRAMA
DE CAUSAY

EFECTO

HOJAS DE

VERIFICACION &)
MAS COMPLETAS =S MEJORAR EL
) CRONOGRAMA
(@] o
< &

® Analice las etapas ejecutadas del método de analisis
y solucién de problemas en los siguientes aspectos:

1. Cronograma: Hubo atrasos importantes o plazos
demasiado prolongados? Cuales fueron los motivos?
2. La elaboracién del diagrama causa y efecto fue
superficial? Esto dard la medida de madurez y
habilidad del equipo.

3. Hubo participacién de los miembrosde equipo?
Era el equipo mas adecuado para solucionar el
problema? Fueron las reuniones productivas? Qué
se debe mejorar?.

4. Las reuniones transcurrieron sin problemas
(ausencias, disgustos, imposicién de ideas)?

5. Las tareas fueron bien distribuidas?

6. El equipo adquiri6é conocimientos?

7. El equipo mejor6 la técnica de andlisis y solucion
de problemas?, utiliz6 todas las técnicas?.

293




Las siete herramientas basicas p
informacién o

HERRAMIENTA

FORMA

EL QUE ES

PARA QUE SIRVE

1. Estratificacién

2. Hoja de
verificacién

3. Gréfico de
pareto

4. Diagrama
causa - efecto

©s888883883

A B C D

Diferentes maneras de
agrupar los mismos
datos

Planilla para la
recoleccion de datos

Diagrama de barras que
ordena las causas del
problema de acuerdo
con la frecuencia con la
que se presentan
Diagrama que expresa,
de modo simple y facil
la serie de causas de un
efecto (problema)

Para hacer una mejor evaluacion|
de la situacién a través de la
identificacion ~ del = problema
principal

Para facilitar la recoleccion de
datos  concernientes a  un
determinado problema.

Para jerarquizar
problemas

el ataque a los

Para lograr una deteccién integral
de las causas de un problema.

Las siete herramientas basicas p
a informacién o

HERRAMIENTA

FORMA

EL QUE ES

PARA QUE SIRVE

5. Diagrama de
correlacion

6. Histogramas

7. Carta de
control y gréficos

Grafico cartesiano que
representa la relacion
entre dos variables

Diagrama de barras
que representa la
distribucién de la
frecuencia de una
poblacion

Gréfico con limites de
control que permite el
monitorear los procesos

Para verificar la existencia o
inexistencia de relacién entre dos
variables.

Para verificar el comportamiento
de un proceso en relacién con la
especificacion.

Para identificar la aparicién de
causas especiales 'y causas
generales en los procesos
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Anexo B. Fotografias de las condiciones de desorganizacion de la empresa
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Sierra de Péndulo en funcionamiento, los Acumulacién de desperdicio generado por la
operarios no tienen elementos de proteccion Sierra de Péndulo.
personal.

Presencia de productos en proceso que Paredes sucias y sefializaciéon en mal estado.
obstaculizan el paso de los operarios.

Corte de tacos en la Sierra de Péndulo sin Desperdicios generados por la Sierra Sinfin.
elementos que protejan la mano del operario.
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Afilador sin careta o gafas transparentes que Estibador sin uniforme, en chanclas y sin
le permita cubrir sus ojos de las chispas. elementos de proteccion personal.

Tablas, cajas y mecedora ubicada cerca de la Cable ubicado en el piso de la zona de
zona de cuarentena y al cuarto mando de los cuarentena.
hornos, sin razon alguna.

Presencia de animales sin
aseguramiento dentro de la
planta de produccién y
suéter en el piso.
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Presencia de elementos danados de
vehiculos y basura cerca a los sitios de
almacenamiento de estibas.

;ﬂ?

Presencia de basura, Vviejas estibas,
escaleras, aserrin, tablas y sacos.

Transporte al hombre de los bloques de
madera.

Espacios no definidos para la materia prima y
los desperdicios, ademas se evidencia la falta
de pavimentacion del piso de la planta.

Tablas sin utilizacién, bolso, basura y cajas
ubicadas en el segundo sitio de
almacenamiento de estibas.

Desorden de mesas, tablas y maquinaria en
la zona de carpinteria.



Anexo C. Encuesta de Salud Ocupacional y Seguridad Industrial
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ENCUESTA DE SALUD OCUPACIONAL Y SEGURIDAD INDUSTRIAL EN MADERAS EL CEIBAL LTDA.

Nombres y Apellidos del empleado:

Cargo:

Sefiale con una X la respuesta que mas se acomoda su criterio.
1. ESFUERZOS
1.1 Esfuerzo fisico

1.1.1 ¢ Su trabajo requiere permanecer de pie la mayor parte del tiempo que labora?
a) Si b) No

1.1.2 Requiere levantar elementos pesados?
a) Si b) No

1.1.3. De qué tipo y con qué frecuencia?

1.2 Esfuerzo mental de concentracion

1.2.1 ;Qué tareas realiza en las que necesite alto esfuerzo de concentracion?

2. CONDICIONES DE TRABAJO Y RIESGO
2.1 Condiciones de trabajo

De los siguientes factores y condiciones, indique con una X los que se presentan en su lugar de trabajo:

CONDICIONES OCASIONAL | FRECUENTE | PERMANENTE COMENTARIOS
Calor excesivo
Mojado
Humedo
Ruidos
Vibraciones
Humo
Olores asfixiantes
Polvo
Gases
Ventilacion
excesiva
Ventilacion
insuficiente
lluminacién
insuficiente
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2.2 Riesgos

2.2.1 ; Esta expuesto a sufrir accidentes en la ejecucion de sus labores?
a) Si b) No

2.2.2 De las siguientes condiciones, indique con una X los que se presentan en el lugar de trabajo:

RIESGOS OCASIONAL | FRECUENTE | PERMANENTE COMENTARIO
Mecanicos
Eléctricos
Cortaduras

Quemaduras
Explosivos
Objetos en
movimiento
Caidas
Otros

2.2.3 Al realizar su trabajo ¢es indispensable que tenga indumentaria especial (Mascara, casco, gafas,
etc.)?

Especifique cuéles

2.2.4 Estéa usted expuesto a sufrir enfermedades profesionales al realizar su trabajo?
a) Si b) No

Especifique cuéles

OBSERVACIONES
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Anexo D. Anteproyecto de Tesis de Grado
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1. TITULO

PLAN PARA EL MEJORAMIENTO DEL PROCESO PRODUCTIVO DE ESTIBAS

EN LA EMPRESA MADERAS EL CEIBAL LTDA.

2. DISCIPLINA CIENTIFICA

Ingenieria Industrial

3. ENTIDADES INTERESADAS

MADERAS EL CEIBAL LTDA.

4. PLANTEAMIENTO Y FORMULACION DEL PROBLEMA

4.1 Descripcion del Problema

En la empresa MADERAS EL CEIBAL LTDA., se presentan aspectos relevantes
de desorganizacion dentro del proceso productivo de estibas, o que conlleva a
una serie de dificultades administrativas y operacionales, asi como también a la
ejecucioén de practicas inadecuadas en la disposicion de sus residuos,
ocasionando que los operarios se encuentren en condiciones precarias de higiene
y seguridad industrial.

La desorganizacién operativa de la planta de produccion se evidencia actualmente

en las siguientes areas:

305



ALMACEN

El espacio destinado para el almacenamiento tanto de la materia prima como del
producto terminado es insuficiente, lo que genera que otras zonas como el area de
cargue y descargue, y el horno de inmunizacion sean utilizados para esta practica,
obstaculizando de esta manera las areas de trabajo y retrasando las actividades
que se requieren. Ademas, no existe una delimitacion precisa y suficiente del
espacio para materia prima y producto terminado segun las necesidades de la

empresa.

DISTRIBUCION EN PLANTA

En este aspecto se presenta que el techo esta hecho en madera y teja de zinc, a
una baja altura y sin celosias de ventilacion superior, lo cual hace que sea
calurosa, permita la permanencia del ruido y del polvo de aserrin, y sea dificil su
mantenimiento y aseo. Ademas, no existe senalizacion de areas ni de pasillos,
zonas de trabajo, zonas de almacenamiento de materia prima y de producto en
proceso; debido a el piso esta en tierra, es decir, no se encuentra pavimentado, lo
cual dificulta el transporte de la materia prima y de los productos en proceso y
terminado por la planta de produccion.

PRODUCCION

No existe un sistema o método de produccién que coordine y programe las
actividades del proceso productivo de estibas, ya que se evidencia que el flujo de
dicho proceso no lleva una secuencia légica debido a que las maquinas estan
dispuestas en forma arbitraria, sin tener en cuenta el orden de las actividades que
se ejecutan en la elaboracién de las estibas, y tampoco se tienen espacios
destinados para los desperdicios (retales, aserrin, tablas) generados en cada una
de estas actividades. Lo anterior se ve reflejado en los retrasos que continuamente
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genera la sierra de péndulo, la que hemos identificado como el cuello de botella
del proceso, pues aqui es donde se acumula la mayor cantidad de materia prima 'y
desperdicio, y es el factor que mas dificulta la continuidad de la cadena de
produccion.

Tampoco se cuenta con métodos de trabajo, diagramas de flujo, Manual de
Procedimientos, etc., definidos o establecidos que permitan ejecutar de manera
correcta cada una de las actividades en la elaboracién de estibas.

Por otra parte, el aspecto negativo mas destacable que se presenta durante el
proceso productivo es la acumulacion excesiva de basuras y sobrantes de madera
que genera en cada una de las maquinas en operacién, puesto que no existe un
sistema de aspiracion del aserrin que permita localizarlo lejos de las areas de
trabajo sino que éstos se disponen en grandes montafas de aserrin y trozos de
madera alrededor de las maquinas, para luego acomodarlos en costales y llevarlos

al area de cargue y descargue para su posterior donacion.

SEGURIDAD INDUSTRIAL

En las visitas realizadas a la empresa, se ha notado que abundan los peligros
inherentes al proceso productivo, especialmente por la exposicidbn permanente a
corrientes de material particulado fino, producto del corte de la madera, a peligros
asociados a la operacién de maquinas y herramientas de corte (como las sierras
sinfin, sierra de péndulo, sierra circular, planeadora, etc.), asi como a la exposicién
al alto ruido, que producen continuamente las maquinas, y a altas temperaturas

originadas en el proceso de inmunizacion de la madera.
Ademas de lo anterior, en la ejecucidon de las labores productivas, no se tienen en

cuenta las normas minimas de seguridad industrial lo cual puede significar peligros
para la salud de quien las realiza, como es el caso de realizar trabajos de
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soldadura sin la careta de proteccion, la posibilidad de caidas o tropiezos en el
transporte de la materia prima y/o producto porque existen muchos obstaculos en
el suelo, y el trabajar descalzos, entre otros, hacen que se llegue a la conclusién
de que en la empresa MADERAS EL CEIBAL LTDA., no se cuenta con un sistema
de proteccién y seguridad para sus trabajadores, ni con planes para prevenir y
controlar eventuales emergencias: todo lo cual implica riesgos inminentes de

accidentalidad laboral y enfermedades ocupacionales.

Las consecuencias de lo anteriormente mencionado se concretan en que hay un
alto riesgo de accidentes de trabajo por la presencia de factores de riesgo (fisico,
mecanico - eléctrico fisico quimico, y ergondmico) que poseen niveles medios y

altos en los grados de peligrosidad.

Si se logra que el funcionamiento de la empresa sea direccionado hacia la
eliminacién de las pérdidas (de tiempo, recursos econdmicos, fisicos, ausentismo
laboral, entre otros), se alcanzaria un resultado eficiente y eficaz en la
participacion del proceso productivo, aumentando de manera considerable la
calidad, seguridad, vida util de la maquinaria y respuesta oportuna para la entrega
de pedidos.

Se concluye entonces, la necesidad de proponer soluciones a esta problematica
para mejorar el desemperio del proceso productivo de estibas de la empresa, que
guiaria hacia un aumento notable en la rentabilidad, ademas de un ambiente de

trabajo mas limpio y la organizacién de su proceso productivo.
4.2 Formulacion del Problema
¢ Cudles son los métodos y herramientas que se deben tener en cuenta para la

elaboracién de un plan para el mejoramiento del proceso productivo de estibas, de
tal forma que se integren adecuadamente a éste y permitan contrarrestar las
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inconsistencias, no conformidades y causas que mantienen la desorganizacion

actual?

5. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

5.1 Objetivo General

Disefar un plan para el mejoramiento del proceso productivo de estibas, mediante
el analisis y estudio de dicho proceso para buscar contrarrestar las causas y
consecuencias que conllevan a la desorganizacion actual y lograr asi, beneficios
operativos en la empresa MADERAS EL CEIBAL LTDA.

5.2 Objetivos Especificos

v Aplicar el Método de Anadlisis y Solucion de Problemas (M.A.S.P.) identificando
las causas fundamentales que originan la desorganizacion del proceso
productivo de estibas, para disefiar un plan de accién que permita dar

soluciones a dichas causas.

v' Aplicar 5’'S a las actividades que originan desorden y falta de limpieza en el
proceso productivo de estibas para mejorar las condiciones de trabajo en la
empresa MADERAS EL CEIBAL LTDA.

v' Evaluar las condiciones de salud ocupacional y seguridad industrial a las que
se encuentran expuestos los empleados que laboran en el &rea operativa de la
empresa MADERAS EL CEIBAL LTDA., a través de un estudio de seguridad
industrial y salud ocupacional que permita medir y atacar los riesgos de

accidentalidad en los puestos de trabajo.
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v Disenfar el plan de mejoramiento con base en los resultados de los estudios y
herramientas aplicadas anteriormente, para proponer soluciones en busca de
mejorar el proceso productivo de estibas en la empresa MADERAS EL CEIBAL
LTDA.

6. JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION

Teniendo en cuenta que en la mayoria de las pequefas y medianas empresas —
PyMEs, no se aplican metodologias y practicas que busquen el mejoramiento de
los sistemas de gestidbn empresarial, se requiere promover el uso de herramientas,
tales como “6S”, “M.A.S.P”, 6 SIGMA, etc. que mejoren la productividad y la
gestibn de operaciones y, asi, contribuir en la consecucién de factores de
competitividad para la empresa y asegurar su insercién y permanencia en una

economia globalizada como la actual.

Por lo anterior, se hace indispensable realizar la transferencia de conocimientos
desde lo académico a lo practico y propender por la generacién de proyectos que
consoliden experiencias para contribuir al mejoramiento de la gestidén operativa y

administrativa de las PyMEs, principalmente en la ciudad de Cartagena.

Para el caso de la empresa MADERAS EL CEIBAL LTDA., existe la necesidad de
hacer cambios estructurales en la metodologia empleada en los procesos
productivos y administrativos, con el fin de alcanzar los propésitos de desarrollo

industrial, comercial y administrativo de la empresa.
Para los participantes del proyecto, es la oportunidad de aplicar los conocimientos

adquiridos académicamente en la solucién de problemas del contexto y colaborar

con la funciéon de extensién de la Universidad.
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7. MARCO DE REFERENCIA

7.1 Marco Teorico
Método de Analisis y Solucion de Problemas (M.A.S.P.) - QC Story
“El método de solucién de problemas, llamado por los japoneses " QC
STORY", es una pieza fundamental para ejercer el control de calidad por el
método P.H.V.A. gerencial.

La solucién de problemas como método gerencial se basa en que:

La gran mayoria de las decisiones gerenciales se basan en el sentido comun y

en la experiencia de los responsables del manejo empresarial.

El andlisis que se haga del problema es justamente lo que hace que se tomen

las decisiones correctas y se encuentre una solucién viable.

fPHVA)

Es el modelo gerencial de solucién de problemas para
todos los recursos de la empresa.

Cualquier decisién que se tome en cualquier nivel, frente al gerenciamiento de
la organizacion, debe estar orientada para la solucion de problemas y por ende
precedida por un analisis de proceso conducido de manera secuencial,
recurriendo a todas las personas que entren dentro del proceso exigiendo un
analisis completo de las tareas que cada uno realiza, siguiendo el método de

manera fiel.
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Modelo de solucién de problemas "QC STORY"'®

PHVA FASE OBJETIVO
Identificacion del Definir claramente el
P problema problema y reconocer su
importancia.
PHVA FASE OBJETIVO
Investigar las
caracteristicas especificas
P Observacion del problema con una
vision amplia y desde
diferentes puntos de vista.
P Andlisis Descubrir las causas
fundamentales.
Concebir un plan para
P Plan de accién bloquear las causas
fundamentales.
. Bloquear las causas
H Accion fundamentales.
vV Verificacion Verificar si el 'bloqueo fue
efectivo.
o Prevenir la reaparicion del
A Estandarizacion oroblema.
Recapitular todo el
A Conclusion proceso de la solucion del
problema para futuros
trabajos.

LA ESTRATEGIA DE LAS 5'S%

“El movimiento de las 5'S es una concepcién ligada a la orientacién hacia la
calidad total, mejoramiento continuo o también llamado Gemba Kaizen. Este

concepto se refiere a la creacion y mantenimiento de areas de trabajo mas limpias,

1% Solucién de problemas "QC STORY" y su aplicacién en el control de calidad por Giovanny E. Gémez
(www.gestiopolis.com/canales/gerencial/articulos/13/qcstory.htm)

20 JUSE . “Unién de Ingenieros Japoneses”.
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mas organizadas y mas seguras, es decir, se trata de proporcionar mayor "calidad

de vida" al trabajo, al trabajador y sus productos.

Las 5'S son:

e Seiri: clasificar, organizar, arreglar apropiadamente
e Seiton: orden

e Seiso: limpieza

e Seiketsu: estandarizaciéon

e Shitsuke: disciplina

El objetivo central de las 5'S es lograr el funcionamiento mas eficiente y uniforme

de las personas en los centros de trabajo.

La implementacidon de una estrategia de 5'S es importante en diferentes areas, por
ejemplo, permite eliminar despilfarros y por otro lado permite mejorar las
condiciones de seguridad industrial, beneficiando asi a la empresa y sus

empleados.”’

SALUD OCUPACIONAL

“La administracion y la gerencia de toda compania deben asumir su
responsabilidad en buscar y poner en practica las medidas necesarias que
contribuyen a mantener y mejorar los niveles de eficiencia en las operaciones de

la empresa y brindar a sus trabajadores un medio laboral seguro.

Para ello de acuerdo a las disposiciones de la Organizacion Internacional el
Trabajo OIT y las leyes establecidas en el pais conforme al Sistema de Riesgos

2 Movimiento de las 5’S, por Carlos Lépez (www.gestiopolis.com/canales/gerencial/articulos/24/5s.htm)
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Profesionales, se ha de elaborar un Programa de Salud Ocupacional pendiente
de cumplir con los objetivos de preservar, mantener y mejorar la salud individual y
colectiva de los trabajadores en sus correspondientes ocupaciones y que deben

ser desarrolladas en forma multidisciplinaria.

Un programa de salud ocupacional debe contar con los elementos basicos para
cumplir con dichos objetivos, los cuales incluyen datos generales de prevenciéon de
accidentes, la evaluacién médica de los empleados, la investigacion de los
accidentes que ocurran y un programa de entrenamiento y divulgacién de las

normas para evitarlos.

SEGURIDAD INDUSTRIAL

La Seguridad industrial comprende el conjunto de técnicas y actividades
destinadas a la identificacion, valoracion y al control de las causas de los
accidentes de trabajo. Lo que se busca es mantener un ambiente laboral seguro,
mediante el control de las causas basicas que potencialmente pueden causar
dano a la integridad fisica del trabajador o a los recursos de la empresa.

La existencia de unos programas de salud ocupacional y seguridad industrial en el
lugar de trabajo puede contribuir a salvar vidas de trabajadores al disminuir los
riesgos y sus consecuencias. Asi como también traen consigo consecuencias
positivas en la moral y la productividad de los trabajadores, lo cual reporta
importantes beneficios. Al mismo tiempo, programas eficaces de este tipo pueden

ahorrar mucho dinero a los empleadores.”??

2 Conceptos Basicos en Salud Ocupacional y Sistema General de Riesgos Profesionales en Colombia, por Geovanny
Zuiiga Castaneda.
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7.2 Marco Conceptual

Accidente de Trabajo: Es un suceso repentino que sobreviene por causa o con
ocasion del trabajo y que produce en el trabajador danos a la salud (una lesién

organica, una perturbacién funcional, una invalidez o la muerte).

Ambiente de Trabajo: Es el conjunto de condiciones que rodean a la persona y
que directa o indirectamente influyen en su estado de salud y en su vida laboral.

Capacidad: Relacién entre los bienes que tedricamente se pueden producir y el

tiempo que se emplearia para su obtencion.

Competitividad: Capacidad de un actor econdmico de permanecer en la
competencia del mercado. Grado en el cual una empresa puede bajo condiciones
transparentes de libre mercado, producir bienes y servicios que son aceptados en
los mercados mientras simultdneamente se mantiene y expande sus ingresos

reales.

Eficacia: Es el logro de los resultados propuestos para el cumplimiento de la
mision.

Eficiencia: Es la forma en que se utilizan los recursos para lograr los objetivos
propuestos. Es una medida que indica el grado en que se estan aprovechando los

recursos.

Enfermedad Profesional: Es el dano a la salud que se adquiere por la exposicion
a uno o varios factores de riesgo presentes en el ambiente de trabajo.

Efectividad: Es el grado en que se logran los objetivos. En otras palabras, es la
forma en que se obtiene un conjunto de resultados.
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Estrategia de las 5's: Son herramientas de mejora que se centran en la
eliminacién de pérdidas. Una pérdida es una ganancia potencial, asi que la
filosofia de las 5'S se centra en el trabajo efectivo, lo simplifica y reduce las

pérdidas al mismo tiempo que mejora la calidad y la seguridad.

Factor De Riesgo: Es un elemento, fendbmeno o accion humana que puede
provocar dano en la salud de los trabajadores, en los equipos o en las

instalaciones. Ejemplo, sobre esfuerzo fisico, ruido, monotonia.
Incidente: Es un acontecimiento no deseado, que bajo circunstancias diferentes,
podria haber resultado en lesiones a las personas o a las instalaciones. Es decir

un casi accidente. Ejemplo, un tropiezo o un resbalon.

Productividad: La productividad tiene, en general, dos significados: la
productividad fisica y la productividad del valor.

QC Story: Es el modelo gerencial de solucién de problemas para todos los

recursos de la empresa.

Riesgo: Es la probabilidad de ocurrencia de un evento. Ejemplo Riesgo de una

caida, o el riesgo de ahogamiento.

Salud: Es un estado de bienestar fisico, mental y social. No solo en la ausencia de

enfermedad.

Salud Ocupacional: Se define como la disciplina que busca el bienestar fisico,
mental y social de los empleados en sus sitios de trabajo
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Seguridad Industrial: Comprende el conjunto de técnicas y actividades
destinadas a la identificacion, valoracion y al control de las causas de los
accidentes de trabajo.

Seiketsu (Estandarizar o Mantener): Consiste en mantener el estado de limpieza
y organizacion alcanzado con la aplicacion de las primeras tres S.

Seiso (Limpieza): Consiste, ademas de la actividad de limpiar las areas de
trabajo y los equipos, el disefio de aplicaciones que permitan evitar o al menos
disminuir la suciedad y hacer mas seguros los ambientes de trabajo.

Seiri (Clasificar): Consiste en retirar del area o estacion de trabajo todos aquellos
elementos que no son necesarios para realizar la labor, ya sea en areas de

produccién o en areas administrativas.

Seiton (Orden): Consiste en la organizacion de los elementos necesarios de
modo que resulten de facil uso y acceso, los cuales deberan estar, cada uno,
etiquetados para que se encuentren, retiren y devuelvan a su posicion, facilmente

por los empleados.

Shitsuke (Disciplina): Consiste en evitar que se rompan los procedimientos ya
establecidos.

Tecnologia: Es el conjunto de conocimientos que han hecho posible la
transformacion de la naturaleza por el hombre y que son susceptibles de ser

estudiados, comprendidos y mejorados por las generaciones presentes y futuras.

Trabajo: Es toda actividad que el hombre realiza en la transformacién de la

naturaleza con el fin de mejorar la calidad de vida.
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8. FORMULACION DE LA HIPOTESIS

La aplicacion de herramientas como el M.A.S.P, 5’S y de procedimientos como
Salud Ocupacional y Seguridad Industrial, en la empresa MADERAS EL CEIBAL
LTDA., proporcionan alternativas para mejorar el nivel productivo y la adecuada
administracion de los recursos humanos y fisicos disponibles.

Identificacion de variables:

Variable independiente: herramientas y procedimientos.

Variable dependiente: nivel productivo y administracién de recursos humanos vy
fisicos.

9. DISENO METODOLOGICO

9.1 Tipo de Investigacion

El tipo de investigacion a utilizar en el proyecto es analitico — descriptiva, porque
mediante este tipo de investigacién se logra caracterizar un objeto de estudio o
una situacién concreta, sefalar sus caracteristicas y propiedades. Ademas,

combinada con ciertos criterios de clasificacion sirve para ordenar, agrupar o

sistematizar los objetos involucrados en el trabajo indagatorio.
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9.2 Poblacion

La poblacion bajo estudio son las personas que laboran en las diferentes areas
que intervienen en el proceso productivo de estibas en MADERAS EL CEIBAL
LTDA.

El tamano de la muestra corresponde a los trabajadores de las siguientes seis (6)

areas:

Almacenamiento de materia prima
Area de corte,

Area de maquinado

Area de ensamble de estibas,
Area de hornos

Area de producto terminado.

9.3 Recoleccion y Fuentes de Informacion

Fuentes primarias: Para este proyecto se hace necesario recolectar informacion,
por medio de la observacion directa, para la aplicacion de técnicas como el MASP,
5’'S, Salud Ocupacional y Seguridad Industrial en la empresa MADERAS EL
CEIBAL LTDA.

Fuentes secundarias: A lo largo del desarrollo del proyecto se requerira
informacion ya existente cuya recoleccidén se realiza para un propdésito distinto al
proyecto de investigacién que concierne al proyecto. Estos tipos de fuentes seran:
informacion estadistica de las actividades de la empresa, cartillas guias sobre
salud ocupacional y seguridad industrial, libros, revistas, documentos,

documentales, Internet, entre otras.
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9.4 Procesamiento de la Informacion.

Este aspecto se llevara a cabo mediante la tabulacion de datos que permitiran
conocer el estado de los procesos, métodos de trabajo y actividades que se llevan

a cabo en la empresa.

10. ASPECTOS ADMINISTRATIVOS

10.1 Cronograma

MESES

DURACION |DICIEMBRE| ENERO |FEBRERO| MARZO ABRIL
SEMANAS | SEMANAS [ SEMANAS | SEMANAS | SEMANAS
1123|4123 |4([1]2|3]4]1|2]3]4

ETAPAS

1. DEFINICION DE
METODOLOGIAS A UTILIZAR.

Seguimiento y control.

2. DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA.

Seguimiento y control.

3. DETERMINACION DE ASPECTOS
CRITICOS.

Seguimiento y control.

4. DETERMINACION DE
HERRAMIENTAS A APLICAR.
Seguimiento y control.

5. DEFINICION DE ASPECTOS
PUNTUALES DE LAS
HERRAMIENTAS A UTILIZAR.
Seguimiento y control.

6. APLICACION DE HERRAMIENTAS
A LOS ASPECTOS CRITICOS.

Seguimiento y control.

7. DEEINICION DE PLANES DE
ACCION.

Seguimiento y control.

8. CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES.
Seguimiento y control.

9. REVISION Y ENTREGA DEL
TRABAJO FINAL.
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10.2 Presupuesto

investigacién del proyecto.

En la siguiente tabla se muestra una relacién de los gastos que implicaria la

: VALOR VALOR
CONCEPTO CANTIDAD | DURACION UNITARIO ($)| TOTAL($)
ASESORIAS
Asesoria externa 3 meses 700.000/mes | 1.400.000
PAPELERIA Y OTROS
Resma de papel carta
(500 hojas) 2 12.000 24.000
Papeleria 150.000
Texto, revistas,
documentos 300.000
especializados
Anillados 3 3.500 10.500
Empastados 2 15.000 30.000
Caja de Diskettes 1 10.000 10.000
CD-R 2 2.000 4.000
CD-RW 2 2.500 5.000
IMPRESION
Tinta  negra  para 2 45.000 90.000
impresora
Tinta de color impresora 1 70.000 70.000
COMUNICACION
Transporte 2 90 dias 2.400/dia 216.000
Uso de Internet 2 3 meses 40.000/mes 240.000
TOTAL PRESUPUESTO 2.549.500
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