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RESUMEN

En el presente trabajo, se realiz6 la reestructuracion técnico administrativo de la
empresa Industrias Payasito S.A.S, empresa colombiana dedicada a la
elabaoracion y fabricacion de productos escolares, con el fin de conocer la situacion
actual y acciones de mejora en los procesos productivos y administrativos.

Al momento de realizar este proyecto la empresa entraba en cambios y ampliacion
de portafolio de productos.

Con el fin de cumplir con los objetivos planteados como primera parte se realizé un
diagndstico sobre la situacion actual de la empresa, por medio de la matriz SAMOS
y la herramienta de autodiagnéstico de la Camara de Comercio, reflejando las
fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas que pertenecen a la empresa,
para que de esta manera se determinen las diferentes estrategias pertinentes para
la organizacion.

En el presente trabajo se aplicaron diversas herramientas de Ingenieria con el fin
de idetificar oportunidades de mejora, documentando los procesos productivos de
la organizacion, analisando las operaciones, el orden e higiene en la organizacion,
de manera que en cada herramienta utilizada se identificaran problemas y posibles
soluciones.

Del mismo modo se realizé un estudio administrativo para todas las areas de la
organizacion, donde se actualiz6 la informacion referente a la plataforma estrategica
de la empresa, disefio organizacional, manuales de funciones y salarios.

El costo total de la reestructuraciéon (Ver pag 121) esta compuesto por activos fijos,

diferidos y gastos, de acuerdo a las necesidades detectadas en cada estudio
realizado.

17



INTRODUCCION

En la actualidad las empresas manufactureras deben crear ventajas competitivas
para continuar en el mercado o sector, principalmente en los procesos productivos
de la organizacion, por esta razon Industrias Payasito S.A.S. vio la necesidad de
realizar el estudio con el fin de identificar oportunidades de mejora, debido a la
creciente competencia no solo a nivel nacional, sino con competidores en otras
partes del mundo gracias a la globalizacion.

Debido a que la situacion actual de la empresa requiere un analisis para mejorar los
procesos productivos el proyecto crea importancia ya que permite abarcar los
diferentes aspectos y areas de la organizacion, como las personas que interactian
directamente con la empresa, los procesos, flujos de informacion, material que
deben ser estudiados, que a largo plazo produciran beneficios y productividad en
las operaciones y actividades.

De acuerdo con un previo analisis, se vio la necesidad de realizar el proyecto,
debido a que el crecimiento de la empresa a medida de los afios ha afectado las
operaciones y estructura interna de la organizacién, sabiendo del potencial que
presenta en este momento, decidieron dar la oportunidad de realizar el proyecto de
reestructuracion.

El tipo de investigacion que se realizé en el proyecto es descriptivo de manera que
permite observar y explicar el comportamiento en las diferentes actividades u
operaciones de la empresa, analizando los resultados obtenidos por las
herramientas de Ingenieria Industrial. Debido a esto es el tipo de investigacion mas
completo y acorde a las necesidades del proyecto.

El compromiso correspondiente al proyecto, como autor, es de buscar la informacion
pertinente, con ayuda de la organizacion y bases bibliograficas, asi mismo la
decision de la implementacion del proyecto de reestructuracion sera tomada por la
empresa conforme crea conveniente.

El objetivo general de este proyecto es hacer un estudio de reestructuracion técnico
administrativa de la empresa Industrias Payasito S.A.S. para lograr cumplir con el
objetivo general, se desarrollaron los objetivos especificos como realizar el
diagnéstico de la empresa para identificar la situacion actual, debilidades, fortalezas
amenazas y oportunidades; hacer un estudio técnico de los sistemas productivos
criticos de la organizacion con el fin de analizar y mejorar los procesos y puestos de
trabajo; desarrollar un estudio administrativo para identificar todos los aspectos de
la plataforma organizacional de la empresa.
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1. DIAGNOSTICO
Se analizara la situacion actual de la empresa Industrias Payasito S.A.S. por medio
de las herramientas de diagndstico correspondientes a la matriz Samos y el formato
de diagndstico de la Camara de Comercio de Bogot4, de esta forma se evallan
diferentes aspectos internos y externos de la organizacion.
1.1 PRESENTACION DE LA EMPRESA
Industrias Payasito S.A.S. es una empresa colombiana dedicada a la fabricacion de
productos escolares como temperas, vinilos y pegante blanco con 17 afios de
experiencia en el mercado.
1.1.1 Nombre de la empresa. Industrias Payasito S.A.S.
1.1.2 Ubicacién Principal.
» Direccion. Calle 15 #53 a 52
» Ciudad. Bogota D.C
» Departamento. Cundinamarca
» Teléfono. 6092791
1.2 MATRIZ SAMOS
En esta matriz se analizara la situacion actual de la empresa por medio de un
proceso analitico, identificando las principales fortalezas, debilidades, amenazas y

oportunidades de la organizacion.

Se identificaran oportunidades de mejora en los diferentes aspectos de manera que
permita determinar las estrategias adecuadas para la empresa.

1.2.1 Fortalezas. Las fortalezas identificadas para la organizacion Industrias
Payasito S.A.S. se muestran a continuacion.

» Sentido de pertenencia con la organizacion. Expresado en el cumplimiento de
los valores y apropiacion de la filosofia empresarial por parte de todos los
colaboradores de la organizacion, con la finalidad de apropiar a los trabajadores
a la empresa y hacerlos participes en todos los procesos productivos y de mejora
de la organizacion.

» Manejo adecuado, oportuno y pertinente del sistema de informacion
Factory. Esta fortaleza hace referencia al sistema de informacion de la compafiia
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el cual es un software industrial de produccién y administracion, el cual permite
gue la informacion sea oportuna, eficiente y que contribuya al buen
funcionamiento de la organizacion en todos los aspectos administrativos y de
produccion.

» El buen uso, manejo y aprovechamiento de la maquinaria y equipo que
pertenece a los procesos productivos de la organizacion. Las tecnologias
son un aspecto importante en la empresa, debido a que en esta maquinaria
permite la fabricacion y produccién de los distintos productos de la empresa, de
manera que se fabrican de manera eficiente y eficaz, por lo tanto cumplen con
los estandares de calidad que necesita el producto para ser vendido o
comercializado.

» Gran abastecimiento en inventarios para solventar lademanda en cualquier
periodo del afio. Por experiencia la empresa Industrias Payasito S.A.S. ha
adoptado un sistema de produccién e inventarios para los periodos de alta y baja
demanda, segun corresponda, esto permite a la organizacién cumplir a los
clientes sin importar la cantidad para cualquier mes del afio, sea de alta demanda
como en los meses de diciembre, enero y julio donde se venden gran cantidad
de productos escolares payasito 0 en meses de baja demanda.

» Adecuado plan de manejo de residuos y clasificacion desperdicios. La
empresa Industrias Payasito S.A.S. estd comprometida con el manejo de
residuos y clasificacion de desperdicios, desde los desechos o residuos de la
produccion de los productos donde se separan los empaques de las materias
primas, se reutiliza el agua del lavado de los tanque de producciéon y en el caso
de que esta agua ya no se pueda utilizar para produccion, se le aplica un
tratamiento para separar los residuos sélidos del agua, y asi el agua se reutiliza
para bafos y los residuos sélidos se desechan de acuerdo con la entidad
recolectora de basura. De igual manera en el area de dosificacion, etiquetado y
empague se separan las basuras en papel, cartdn, plastico y desechos varios
para aprovechamiento o para venderlos segun corresponda el caso.

De esta forma representa una ventaja y una fortaleza debido a que en la
actualidad el aspecto ambiental es un factor diferenciador en la competencia de
las organizaciones, ademas de disminuir costos y los desperdicios.

» Variedad en las presentaciones de los productos. La empresa cuenta con una
variedad de presentaciones, esto permite que los clientes tengan un mayor
portafolio para los mismos productos, segun la cantidad de tempera, vinilo o
pegante blanco que el cliente necesite.

» Ubicacion geogréafica. Gracias a que la empresa estd ubicada en la zona

industrial de Puente Aranda la empresa cuenta con importantes vias para el
desplazamiento de materia prima y producto terminado a los distribuidores en la
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ciudad, ademéas de facilidades para el desarrollo industrial de las medianas
empresas.

1.2.2 Debilidades. Las principales debilidades identificadas para la organizacion
Industrias Payasito S.A.S. se muestran a continuacion.

> Infraestructura insuficiente. Debido al crecimiento que ha presentado la
empresa, el espacio para nueva maquinaria y ampliacion de bodega ha
disminuido considerablemente, dejando a la empresa con un espacio reducido
para aumentar la capacidad de produccién o aprovechamiento para ampliar el
portafolio de bienes y su produccion.

> Falta de informacién documentada en aspectos productivos, métodos de
fabricacion, revision, y empaque no poseen uha base documental. La
documentacién de los procesos y actividades que se desarrollan en la fabricacion
de los productos de Industrias Payasitos S.A.S es inexistente, por lo tanto no hay
un orden de trabajo y un seguimiento o trazabilidad en los métodos empleados
por los trabajadores de planta.

» Recursos monetarios escasos para la gestién de proyectos nuevos. De las
utiidades generadas por la empresa se reinvierte en la organizacion y los
procesos productivos con el fin de crecer lo que el mismo mercado por demanda
exige a la compaifia, sin embargo para la gestion de nuevos proyectos los
recursos propios de la empresa son insuficientes, debido a esto buscan
financiamiento con bancos, sin embargo el dinero que se paga a los bancos en
intereses son una cuantia alta que de no tener financiamiento se puede invertir
en otros aspectos que necesite la empresa.

» Conocimientos técnicos basicos de los colaboradores en las areas de
produccion. Para cualquier organizacion el talento humano debe ser apto y
capacitado para las operaciones y tareas que realizan, sin embargo en Industrias
Payasito S.A.S. el personal tiene conocimientos técnicos basicos en produccion,
empaque Yy logistica.

» Analisis de las necesidades de los clientes actuales y potenciales. Las
organizaciones deben realizar un analisis y un pronostico sobre las cantidades
gue se van a demandar para los siguientes periodos dependiendo el tipo de
productos que maneje la organizacion, en el caso particular de Industrias
Payasito S.A.S. no se encuentra un analisis sobre la cantidad de cada producto
gue se va a vender, por el contrario manejan un inventario con gran cantidad de
productos que después de cada periodo, los bienes que no se vendan hacen
rotacion y son los primeros que se venden para el siguiente periodo.

» Manejo de inventarios. Actualmente en la organizacion no existen estudios o
documentos que soporten las operaciones que se realizan en inventario, por lo
tanto el manejo de inventarios ha sido especialmente empirico, aprendido por los
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afos de trayectoria de la empresa, se maneja inventario a piso, donde se utiliza
y aprovecha el espacio fisico, en las respectivas estivas, con una clasificacion
por productos.

» Carencia de objetivos organizacionales. Los objetivos organizacionales son
parte importante en una organizacion, debido a que enfoca la empresa en
propositos alcanzables, con un fin comuan, partiendo desde el objetivo general,
del cual se desprenden una serie de objetivos especificos y de esta misma forma
las metas de una organizacién. La falta de objetivos en una organizacién no
permite ver el enfoque, el compromiso o el camino que esta dispuesto a tomar.

1.2.3 Amenazas. Para una organizacion como Industrias Payasito S.A.S es
importante conocer qué riesgo puede tener frente al entorno en el que se
desempefia, a continuacién se describen las amenazas identificadas para la
empresa.

» Importaciones provenientes de paises de produccidn aescala en productos
escolares. Las importaciones de productos escolares son una amenaza
importante debido a la especializacion y la produccién masiva de los productos,
en el caso especifico de China, donde se fabrican distintos productos escolares
a costos significativamente bajos, que ingresan al pais y se comercializan a
costos muy por debajo de los precios internos en este sector.

» Dependencia de cliente. Los clientes principales de la organizacion, son
distribuidores, los cuales compran grandes cantidades de productos y venden al
por mayor en diferentes establecimientos, de esta forma la empresa depende
especialmente de 2 clientes los cuales realizan un gran volumen de compra,
representando las mayores utilidades para la organizacion, sin embargo, esto
causa una problematica de dependencia de estos clientes, por el gran porcentaje
de compra que realizan frente a los demas distribuidores, clientes de la empresa.

Asi mismo por acuerdos de la organizacion con los clientes, se realizan créditos
por compra de entre 15y 30 dias.

» Sensibilidad alos cambios en latasa de cambio del dolar (USD). Aunque los
proveedores son nacionales, varios proveedores importan materias primas, estas
materias primas en el mercado internacional se deben pagar en ddlares
estadounidenses (USD) por lo tanto al haber un incremento en la tasa de cambio
del ddlar con respecto a los pesos colombianos (COP) influye en los costos de
materia prima de la empresa Industrias Payasito S.A.S debido a que los
proveedores incurren en un costo mayor por la compra de las materias primas e
insumos, y por lo tanto se ve incrementado en los precios que el proveedor da a
la organizacion por el pago de estos materiales.
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» Participacion en el mercado nacional de productos escolares. En el mercado
nacional la competencia esta dividida en tres importantes competidores, Doricolor
S.A.S con la marca Parchesitos, Industrias Rapid & CIA LTDA y finalmente
Pelikan cuyas principales fortalezas con respecto a la empresa Industrias
Payasito S.A.S son el posicionamiento y experiencia en el mercado, gran
capacidad de endeudamiento y musculo financiero, portafolio de productos y
finalmente publicidad y marketing, debido a la alta participacion en el mercado
nacional se constituye en una amenaza, debido a que son los principales
competidores de la organizacion.

» Problemas sociales. En la actualidad los problemas sociales como la corrupcion
son un aspecto importante para las relaciones comerciales con los proveedores
y los clientes, debido a que al presentarse corrupcion o problemas éticos en las
organizaciones no existe transparencia en los intercambios comerciales y se
pierde la confianza.

» Barreras de entrada bajas. En el mercado de productos escolares, para la
realizaciéon de Temperas, vinilos y pegante blanco, las barreras de entrada son
relativamente bajas, debido a que son productos de fabricacion sencilla, esto
implica que gracias a esta facilidad, exista la amenaza de nuevos competidores
en el mercado.

» Demanda altamente estacional. El mercado de productos escolares posee
picos fuertemente marcados de alta y baja demanda lo cual indica que la
demanda varia de periodo a periodo, por este motivo las empresas en este
mercado deben realizar un plan de operaciones y programacion de sus tareas y
actividades con el fin de cumplir con la demanda sin generar sobrecostos, al ser
una demanda altamente estacional la cantidad que se debe producir debe ser
planificada de forma correcta por medio de prondsticos de ventas.

1.2.4 Oportunidades. Para la organizacion Industrias Payasito S.A.S es importante
conocer qué oportunidades puede tener frente al entorno en el que se desempenia,
a continuacion se describen las oportunidades identificadas para la empresa.

» Variedad de proveedores. La organizacion cuenta con 25 proveedores
nacionales, con estdndares y criterios de calidad establecidos que permiten que
la organizacion tenga un mayor valor agregado en los productos que fabrica, de
igual forma al ser proveedores nacionales, permite una mayor y mejor relacién
entre los proveedores y la empresa, factor importante para garantizar el buen
funcionamiento de las operaciones tanto de Industrias Payasito S.A.S. como de
los proveedores, ademas de la localizacion en el territorio colombiano que implica
tiempos de entrega o de respuesta mas cortos de entre 1y 4 dias a comparacion
de proveedores internacionales que implicarian semanas o meses, segun el
medio de transporte.
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De la misma forma los proveedores dan crédito a la organizacion y permiten el
pago a 60 dias, lo cual da tiempo a la organizacion para hacer los pagos
correspondientes de la empresa en diferentes plazos.

» Posicionamiento en el mercado nacional. La empresa abarca el mercado local
en el que se estima de mas del 60 por ciento en la ciudad de Bogota D.C. donde
actualmente reside la fabrica; frente a sus principales competidores Doricolor
S.A.S con la marca Parchesitos, Industrias Rapid & CIA LTDA, con los cuales
compite en diferentes aspectos, sin embargo Industrias Payasito S.A.S posee
ventajas competitivas como precio, servicio post venta, imagen corporativa,
calidad y buenas relaciones comerciales con los clientes.

» Administracion de las relaciones con los proveedores y clientes. El flujo de
informacion es un aspecto importante en la actualidad, por este motivo, mientras
la organizacién tenga buenas relaciones con los clientes y proveedores tendra la
oportunidad de mejorar los procesos productivos y alinearlos de manera que
exista una consecucion correcta de las operaciones en todos los eslabones de la
cadena de suministro, permitiendo que la rentabilidad para los proveedores,
clientes y la misma organizacién aumente.

» Canales de distribucion alternativos. En la actualidad Industrias payasito llega
al consumidor por medio de minoristas, en el cual el canal de distribucion esta
dado por la fabrica, los distribuidores o mayoristas y los minoristas, sin embargo
esta abierta la posibilidad de llegar a los usuarios o clientes diversificando los
canales de distribucion, como llegar directamente a las tiendas minoristas,
abastecer de los productos que se requieran y de esta forma acortar el canal, o
por el contrario para obtener mayor cobertura se puede realizar contrataciones
con agentes o vendedores en diferentes zonas geograficas del pais que vendan
a distribuidores y continte con el canal actual, de esta forma se alarga el canal
de distribucion por medio de los agentes o vendedores pero ampliando la
cobertura en el mercado.

» Innovacion en portafolio de productos. La investigacion para diversificar e
innovar en el portafolio de productos es importante para toda las organizaciones,
en el caso de industrias payasito, existe la oportunidad de buscar nuevas o
mejores alternativas en productos escolares, de esta forma se crean mdultiples
ventajas competitivas.

» Adaptaciéon al mercado actual. Gracias a que el gobierno colombiano prohibe
que las listas escolares se exijan marcas o productos especificos y gracias a los
medios de comunicacion, existe la oportunidad aumentar las ventas de los
productos escolares marca Payasito por medio de la tendencia en la actualidad.

» Mejorar la imagen y recordacion de la marca. En el mercado actual es
importante que la imagen de la organizacibn sea muy buena y el nivel de
recordacion de la marca sea alta, gracias a un adecuado estudio de marketing y
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acciones de publicidad se puede incrementar la imagen de la empresa y el nivel
de recordacion de la marca.

1.2.5 Factores criticos de éxito. Estos aspectos garantizan el buen funcionamiento
y el crecimiento de la compafiia, se muestran a continuacion.

» Altos estandares de calidad. La calidad es un aspecto importante para la
organizacion, ya que garantiza que los productos sean pertinentes para las
necesidades de los clientes, cumpliendo exigentes estandares de calidad en los
productos.

» Método de operaciones eficiente y eficaz. Se refiere a que estandarizando los
métodos de las operaciones de forma que los recursos sean utilizados de manera
correcta con el fin de mejorar los tiempos de proceso y de esta manera mejorar
el tiempo de respuesta hacia los clientes.

» Aumentar acciones de estudio de mercados. Para Industrias Payasito S.A.S
es importante empezar a realizar acciones en este campo de forma que se
puedan identificar completamente el mercado objetivo, el mercado insatisfecho y
por lo tanto el potencial al que la organizacion puede llegar, de manera que se
identifique necesidades y se realicen acciones para aprovecharlas en beneficio
de la organizacion.

» Personal competente. Se refiere a las capacidades, aptitudes y competencias
de la totalidad de los colaboradores, de manera que contribuya al desarrollo y
crecimiento de la organizacién, en los aspectos productivos y administrativos,
desarrollando las tareas y operaciones de manera eficiente.

» Investigacion y desarrollo. La manera en que la organizaciéon crea, innova y
desarrolla productos es un aspecto clave debido a que permite crear ventajas
competitivas, ademas de mejorar los productos, permite idear nuevas alternativas
para el desarrollo, de manera que existe una retroalimentacién y por lo tanto una
constante cultura de mejora continua integral.

» Aumentar automatizacion en procesos productivos de la organizacion. La
tecnologia es un factor importante para una industria fabricante de productos
escolares debido a que puede generar un mayor valor agregado en los procesos,
estandarizando los productos, con el fin de poseer mayor homogeneidad o
unanimidad, con tiempos de operacion mas eficientes, y asi los procesos que son
mayormente manuales pueden ser automatizados en pro de mejorar y disminuir
costos de produccidén, que a su vez se ven reflejados en los precios y utilidades
en la compafiia.

1.2.6 Objetivo. Para la realizacion de este diagnostico por medio de la matriz
SAMOS es necesario identificar nuevos objetivos para la empresa, debido a que en
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la actualidad la organizacién presenta un solo objetivo organizacional, mostrado a
continuacion.

Garantizar la comercializacion de los pegantes, vinilos y temperas de alta calidad
acompafado de un excelente servicio, siempre poniendo todos nuestros recursos
en pro de la satisfaccion del cliente.

Los nuevos objetivos planteados para la organizacion se realizaron en compafia
del gerente general, los cuales se presentan a continuacion.

» Mantener la calidad de los productos fabricados por la organizacion.
» Desarrollar competencias para los colaboradores y personal.

» Posicionar la marca Payasito en el mercado nacional.

» Mantener una cultura de innovacién en procesos y en productos.

» Preservar y fortalecer los recursos fisicos.

» Maximizar las ventas en un 10% anual y generar mayor rentabilidad.

1.2.7 Matriz Fortalezas vs objetivos x objetivos vs Debilidades. Esta matriz
permite identificar las mayores fortalezas y debilidades, frente a los objetivos o
propositos organizacionales, a continuacion se describen las fortalezas, debilidades
y objetivos que se utilizaran para realizar la matriz.

F1. Sentido de pertenencia con la organizacion

F2. Manejo adecuado, oportuno y pertinente del sistema de informacién Factory.
F3. El buen uso, manejo y aprovechamiento de la maquinaria y equipo que
pertenece a los procesos productivos de la organizacion.

F4. Gran abastecimiento en inventarios para solventar la demanda en cualquier
periodo del afio.

F5. Adecuado plan de manejo de residuos y clasificacién desperdicios.

F6. Variedad en las presentaciones de los productos.

F7. Ubicacion geografica.

D1. Infraestructura insuficiente.

D2. Falta de informacion documentada en aspectos productivos, métodos de
fabricacion, revision, y empaque no poseen una base documental

D3. Recursos monetarios escasos para la gestion de proyectos nuevos.

D4. Conocimientos técnicos basicos de los colaboradores en las areas de
produccion.

D5. Andlisis de las necesidades de los clientes actuales y potenciales.

D6. Manejo de inventarios.
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D7. Carencia de objetivos organizacionales.

O1. Mantener la calidad de los productos fabricados por la organizacion.
0O2. Desarrollar competencias para los colaboradores y personal.

03. Posicionar la marca Payasito en el mercado nacional.

O4. Mantener una cultura de innovacién en procesos y en productos.
O5. Preservar y fortalecer los recursos fisicos.

06. Maximizar las ventas en un 10% anual y generar mayor rentabilidad.

Tabla 1. Fortalezas vs Objetivos. Objetivos vs

Debilidades

D1|D2|D3|D4 |D5|D6 |D7

Oo1 1 1 0 1 1 1 1

02 0 1 1 1 1 0 1

03 1|0 1|0 1|0 1

04 1 1 1 1 1 1 1

05 0 1100 ]|O0 1 1
Oo6| 1|0 110 1|0 1 P
F1]| 1 0 1 1 1 0 3|3 212 3131|4120
F2 1 0 0 1 1 0 2 3 1 2 2 3 3|16
F3 |1 1 0 1 1 0 2 4 2 3 3 3 4 | 21
F4 |0 0 1 0 1 1 2 1 2 0 2 1 3|11
F5]| 1 0 0 1 1 0 2 3 1 1 2 3 3|15
F6 | 1 0 1 1 0 1 4 2 3 2 4 2 4 |21
F7 11 1 0 0 1 1 2 3 2 2 3 2 4 | 18

2 |17 119 (13 (12|19 |17 | 25

Los resultados arrojados por el ponderado de la matriz, indica que las mayores
fortalezas de la organizacién frente a los objetivos propuestos, son en primer lugar
el buen uso, manejo y aprovechamiento de la maquinaria y equipo que pertenece a
los procesos productivos de la organizacion, evidenciando la eficiencia de las
operaciones y la variedad de presentaciones de los productos, el cual permite suplir
diferentes tipos de necesidades a los clientes, por otra parte el sentido de
pertenencia que los colaboradores tienen con respecto a la empresa es una
fortaleza importante debido a que se demuestra en el compromiso por el crecimiento
de la organizacion y su preocupacion por la misma.

La tercera fortaleza mas importante en esta matriz es la ubicacion geografica en la
ciudad de Bogota, la cual es una ubicacion estratégica en la ciudad, permitiendo
gue los objetivos organizacionales se cumplan.

Al mismo tiempo las principales debilidades que permite identificar la matriz son la
falta de informacion documentada en aspectos productivos, métodos de trabajo,
revision y empaque, ademas del analisis de las necesidades de los clientes actuales
y potenciales, de manera que un estudio de mercados es necesario para la completa
identificacion de los clientes.
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Por otra parte la principal debilidad de la organizacion es la falta de objetivos
organizacionales, esto dado que impide el crecimiento integral de la organizacion,
ya que es necesario plantear objetivos y direccionar el rumbo de la empresa.

Asi mismo actualmente la infraestructura es insuficiente para la realizacién de los
productos, el almacenamiento y para la ampliacion del portafolio de productos,
ademas de esto el manejo de inventario o almacén de producto terminado es otra
debilidad importante en la organizacion debido a que tienen un impacto mayor en
los objetivos.

1.2.8 Matriz Fortalezas vs factores criticos de éxito x factores criticos de éxito
vs Debilidades. Esta matriz permite identificar las mayores fortalezas y debilidades,
frente a los factores criticos de éxito en la empresa Industrias Payasito S.A.S.

F1. Sentido de pertenencia con la organizacion

F2. Manejo adecuado, oportuno y pertinente del sistema de informacién Factory.
F3. El buen uso, manejo y aprovechamiento de la maquinaria y equipo que
pertenece a los procesos productivos de la organizacion.

F4. Gran abastecimiento en inventarios para solventar la demanda en cualquier
periodo del afo.

F5. Adecuado plan de manejo de residuos Yy clasificacion desperdicios.

F6. Variedad en las presentaciones de los productos.

F7. Ubicacion geografica.

D1. Infraestructura insuficiente.

D2. Falta de informacion documentada en aspectos productivos, métodos de
fabricacion, revision, y empaque no poseen una base documental

D3. Recursos monetarios escasos para la gestion de proyectos nuevos.

D4. Conocimientos técnicos basicos de los colaboradores en las areas de
produccion.

D5. Andlisis de las necesidades de los clientes actuales y potenciales.

D6. Manejo de inventarios.

D7. Carencia de objetivos organizacionales.

FC1. Altos estandares de calidad.

FC2. Método de operaciones eficiente y eficaz.

FC3. Aumentar acciones o estudio de mercados.

FC4. Personal competente.

FCS5. Investigacion y desarrollo.

FC6. Aumentar automatizacion en procesos productivos de la organizacion.
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Tabla 2. Fortalezas vs Factores criticos de éxito.
Factores criticos de éxito vs Debilidades

O
et
Q
N
O
w
W)
N
Q
a1
Q
»
v
J

FC1 1 1 1 1 1 0 1

FC2 1 1 0 1 1 1 1

FC3 0 0 1 0 1 0 1

FC4 0 1 0 1 0 1 1

FC5 1 1 1 0 1 1 1
FC6| 1 1 0 0 1 0 1 2
F1| 1 1 0 1 1 0 3 4 2 3 3 3 4 |22
F2 1 1 0 1 0 1 3 4 1 3 3 2 4 | 20
F3| 1 1 0 0 0 1 3 3 1 2 3 1 3 | 16
F4| 1 1 1 0 0 0 2 2 2 2 3 1 3 |15
F5| 1 1 0 1 0 0 2 3 1 3 2 2 3 | 16
F6| 1 1 1 0 1 0 3 3 3 2 4 2 4 |21
F7| 1 1 0 1 1 1 4 5 2 3 4 3 5 | 26

> |20 |24 | 12 | 18 | 22 | 14 | 26

Segun los resultados arrojados por esta matriz, se identifica la fortaleza principal
gue pertenece a la empresa, correspondiente a la ubicacion geografica, esto debido
a que frente a los factores criticos de éxito la ubicacién tiene mayor incidencia o
impacto favorable.

Por otra parte existen otras fortalezas que favorecen al cumplimiento de los factores
criticos de éxito, las cuales son; el sentido de pertenencia de la organizacion, la
variedad de presentaciones de los productos confirmando los resultados de la matriz
de fortalezas y debilidades vs objetivos, como principales fortalezas de la empresa,
sin embargo otra fortaleza importante que se destaca en esta matriz frente a los
factores criticos de éxito es la del manejo adecuado, oportuno y pertinente del
sistema de informacién Factory, por lo tanto se puede concluir que gracias al manejo
del sistema de informacion los factores criticos de éxito pueden tener mayor un
cumplimiento.

De igual manera la falta de objetivos organizacionales representa la mayor debilidad
de la organizacion, sin embargo el analisis de las necesidades de los clientes
actuales y potenciales, la infraestructura insuficiente y la falta de informacion
documentada de los procesos productivos de la organizacion se confirman como
debilidades que generan impacto en la organizacion.

1.2.9 Matriz Oportunidades vs objetivo x objetivo vs amenazas. Esta matriz
permite identificar las oportunidades y amenazas a las cuales la organizacion debe
tener especial atencién, debido a que contribuyen especificamente con el objetivo
general de la organizacion.

OPL1. Variedad de proveedores.
OP2. Posicionamiento en el mercado nacional.
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OP3. Administracion de las relaciones con los proveedores y clientes.
OP4. Canales de distribucion alternativos.

OP5. Innovacion en portafolio de productos.

OP6. Adaptacion al mercado actual.

OP7. Mejorar la imagen y recordacion de la marca.

Al. Importaciones provenientes de paises de produccidon a escala en productos
escolares.

A2. Dependencia de cliente

A3. Sensibilidad a los cambios en la tasa de cambio del délar (USD).
A4. Participacion en el mercado nacional de productos escolares.

A5. Problemas sociales.

A6. Barreras de entrada bajas

A7. Demanda altamente estacional

O1. Mantener la calidad de los productos fabricados por la organizacion.
O2. Desarrollar competencias para los colaboradores y personal.

03. Posicionar la marca Payasito en el mercado nacional.

O4. Mantener una cultura de innovacién en procesos y en productos.
O5. Preservar y fortalecer los recursos fisicos.

06. Maximizar las ventas en un 10% anual y generar mayor rentabilidad.

Tabla 3. Oportunidades vs Objetivo
Objetivo vs Amenazas

Al | A2 | A3 | A4 | A5 |AG | A7

o1 1/0|1]0|212|0/|O0

02 1{1(]0|0|212|0]|O0

o3 112|011 |1 /|1

04 oj1,0}0|0]|1]0O0

05 ojo0oj0j0|1]|0]|12
o661 (1111 |1|1]|z%
oprf0|j0|j1|1|210|212|2|0|1]|2|2]|2]|10
op2f1|0|1|1|0|212|3|3|2|2]|3|3]|2]/|18
OP3(1|1|1|0|1|1|4|3|2|2]|5|2]|3]|21
OopP4f1|0|12|2|0|2|3|3|2|2]|3|3]|2]/18
Oop5|1|1(1|1|0|1|4]|4|2|2|4|3|2|21
op6|1|12(0|1|0]0]2|2]1]0]2]|]1]|0])8
op7(1|j0|1|0|0O|212|3|2|2|2|3|2]|2]|16

2 (20|19 11|11 |22 |16 |13

Como resultado de la sumatoria que se realiza en la matriz, se identifico que las
mayores oportunidades de la empresa son crear y mantener relaciones con los
proveedores y clientes, de manera que los flujos de informacion sean compartidos
y de igual manera acciones que generen rentabilidad para los proveedores y
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fabricante y un mayor valor agregado a los clientes, desde servicio post venta y
retroalimentacion de producto. Por otro lado la segunda oportunidad mas fuerte en
la organizacion esta dada en la innovacion en el portafolio de productos, gracias a
un mercado que demanda mayor cantidad de productos, presentaciones y
facilidades de uso para los productos escolares.

Finalmente se identifican dos oportunidades adicionales que representan un
impacto considerable en los objetivos de la organizacion tales como mejorar el
posicionamiento en el mercado nacional y la creacién de canales de distribucion
alternativos.

Por otra parte la principal amenaza para la organizacion son los problemas sociales,
principalmente la corrupcion que enfrenta la sociedad y por lo tanto algunas
empresas, por esto se deben realizar acciones éticas entre la totalidad de los
eslabones la cadena de suministro, generando transparencia y confianza para las
relaciones comerciales con los proveedores y clientes y las tareas u operaciones
internas en la fabrica.

Otra amenaza considerable para la empresa esta dada por las importaciones de
productos escolares de paises de produccion a escala como China, con bajos
costos y distinta calidad.

Adicional a estas, otra amenaza en la cual se debe trabajar es en la dependencia
de cliente, por esto se debe realizar un analisis de mercado correspondiente a la
empresa Yy buscar nuevos clientes sin abandonar los actuales, esto con el fin de no
generar dependencia y ampliar los clientes de la organizacion.

1.3 DIAGNOSTICO EMPRESARIAL CAMARA DE COMERCIO

El diagnostico empresarial de la Camara de Comercio es una herramienta que
permite identificar las necesidades de la empresa en diferentes aspectos, como
planeacion estratégica, gestion comercial, gestibn de operaciones, gestion
administrativa, gestion humana, gestion financiera, gestion internacional, gestion de
calidad, gestion logistica y empresas de familia, De esta forma se complementa la
informacion obtenida por la matriz SAMOS.

Es importante aclarar que el diagndstico empresarial es diligenciado por el gerente
de la organizacion.

A cada area corresponde una serie de enunciados, que se califican de 1 a 5 de
acuerdo con la siguiente escala.

1. Corresponde a aquellas acciones que no realiza la empresa.
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2. Corresponde a aquellas acciones que ha planeado hacer y estdn pendientes de
realizar.

3. Corresponde a aquellas acciones que realiza, pero no se hacen de manera
estructurada.

4. Corresponde a aquellas acciones que realiza de manera estructurada y planeada.

5. Corresponde a aquellas acciones que realiza de manera estructurada y planeada
con acciones de mejoramiento continuo.

1.3.1 Planeacion Estratégica. Es un aspecto importante en todas las
organizaciones, “La planeacion estratégica se refiere a la forma por la cual una
organizacién pretende aplicar una determinada estrategia para alcanzar los
objetivos propuestos”™ . A continuacién se muestra el diagndstico correspondiente
a este aspecto

Tabla 4. Diagnostico Planeacion Estratégica

No. Enunciados Puntaje
1 |Lagestiony proyeccion de la empresa corresponde a un plan estratégico. 4
2 El proceso de toma de decisiones en la empresa involucra a las personas responsables por su ejecucion 4
y cumplimiento.

3 | El plan estratégico de la empresa es el resultado de un trabajo en equipo. 5

4 La empresa cuenta con metas comerciales medibles y verificables en un plazo de tiempo definido, con 2
asignacion del responsable de su cumplimiento.

5 La empresa cuenta con metas de operacién medible y verificable en un plazo de tiempo definido, con 3
asignacion del responsable de su cumplimiento.

6 La empresa cuenta con metas financieras medibles y verificables en un plazo de tiempo definido, con 3
asignacion del responsable de su cumplimiento.

7 | Al planear se desarrolla un andlisis de: Debilidades, Oportunidades, Fortalezas y Amenazas. 3
Analiza con frecuencia el entorno en que opera la empresa considerando factores como: nuevos

8 | proveedores, nuevos clientes, nuevos competidores, nuevos productos, nuevas tecnologias y nuevas 4
regulaciones.

9 Para formular sus estrategias, compara su empresa con aquellas que ejecutan las mejores practicas del 3
mercado

10 El personal esta involucrado activamente en el logro de los objetivos de la empresa y en la 5

implementacion de la estrategia.
11 | El presupuesto de la empresa corresponde a la asignacion de recursos formulada en su plan estratégico. 3

12 La empresa cuenta con una vision, mision y valores escritos, divulgados y conocidos por todos los 5

miembros de la organizacion.
13 | La empresa ha desarrollado alianzas con otras empresas de su sector 0 grupo complementario 2
14 | La empresa ha contratado servicios de consultoria y capacitacion 5
15 Se tienen indicadores de gestion que permiten conocer permanentemente el estado de la empresa y se 3
usan como base para tomar decisiones
16 El personal de confianza es multidisciplinario y representan diferentes puntos de vista frente a decisiones 5
de la compafiia.

1 (CHIAVENATO, Idalberto (2008), Introduccion a la teoria general de la
administracion. Planeacion estratégica, México, McGraw-Hill Interamericana. P 203)
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Tabla 4. (Continuacion)

No. Enunciados Puntaje
17 Se relaciona estratégicamente para aprovechar oportunidades del entorno y consecucién de nuevos 5
negocios.
Puntaje promedio 3,76

En el primer diagndstico sobre planeacion estratégica indica que la organizacion en
este aspecto tiene un puntaje promedio de 3,76, indicando que realiza acciones de
planeacion estratégica estructuradas en su mayoria, sin embargo no contribuyen al
mejoramiento continuo.

Ademas es importante resaltar las debilidades en este aspecto, como por ejemplo
la empresa no ejecuta acciones para alcanzar las metas comerciales de tal forma
gue no se pueden medir y verificar las acciones que realiza la empresa en pro de
alcanzar sus metas a corto plazo.

Asi mismo la empresa ha planeado realizar alianzas con otras empresas del sector,
sin embargo no se han realizado.

1.3.2 Gestién Comercial. La gestibn comercial es un aspecto importante para todas
las organizaciones, en el cual se establecen los lineamientos o procedimientos para
comercializar los productos de cualquier organizacion, en el cual se identifican la
cantidad de producto que se debe realizar para lograr suplir la demanda, conocer
un plan de marketing de promocion y publicidad de los productos, siempre enfocado
en el cumplimiento de los objetivos de la organizacion, es por esto que se evalla la
situacion actual de la empresa Industrias Payasito S.A.S. a continuacidn se muestra
el diagnéstico en la Tabla 5.

Tabla 5. Diagnéstico Gestion Comercial

No. Enunciados Puntaje
1 |La gestion de mercadeo y ventas corresponde a un plan de marketing 1
2 | La empresa tiene claramente definido el mercado hacia el cual esta dirigida (clientes objetivos). 5
3 | La empresa tiene definidas estrategias para comercializar sus servicios. 5
4 | La empresa conoce en detalle el mercado en que compite. 5
5 La Empresa tiene definida y en funcionamiento una estructura comercial para cumplir con sus objetivos y 3
metas comerciales

6 La empresa establece cuotas de venta y de consecucién de clientes nuevos a cada uno de sus 3
vendedores.

7 | La empresa dispone de informacion de sus competidores (precios, calidad, imagen). 5

8 Los precios de la empresa estan determinados con base en el conocimiento de sus costos, de la 5
demanda y de la competencia.

9 Los productos y/o servicios nuevos han generado un porcentaje importante de las ventas y utilidades de 5
la empresa durante los Ultimos dos afios.

10 La empresa asigna recursos para el mercadeo de sus servicios (promociones, material publicitario, 4

otros).

1 La empresa tiene un sistema de investigacion y analisis para obtener informacion sobre sus clientes y 2

sus necesidades con el objetivo de que éstos sean clientes frecuentes.
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Tabla 5. (Continuacion)

No. | Enunciados Puntaje

12 La empresa evalla periédicamente sus mecanismos de promocién y publicidad para medir su efectividad 2
y/o continuidad.

13 La empresa dispone de catalogos o material con las especificaciones técnicas de sus productos o 5
servicios.

14 | La empresa cumple con los requisitos de tiempo de entrega a sus clientes. 5

15 La empresa mide con frecuencia la satisfaccion de sus clientes para disefiar estrategias de 4
mantenimiento y fidelizacion.

16 | La empresa tiene establecido un sistema de recepcion y atencion de quejas, reclamos y felicitaciones 5

17 | La empresa tiene registrada su marca (marcas) e implementa estrategias para su posicionamiento. 5

Puntaje promedio 4,06

En este aspecto la organizacion obtiene un puntaje promedio de acciones
estructuradas o planeadas en gestion comercial, sin embargo es importante resaltar
qgue la organizaciéon no realiza un plan de marketing con el fin de gestionar el
mercado y las ventas, es un punto débil en este aspecto debido a que no permite
conocer con exactitud la demanda potencial a la cual puede llegar la organizacion.

1.3.3 Gestidén de operaciones. La gestion de operaciones identifica la forma en
que la organizacion esta preparada para llevar a cabo los procesos de fabricacion
de los productos, de manera eficiente y eficaz, de tal forma que permite conocer el
estado de los procesos productivos y el potencial de mejora.

Tabla 6. Diagnostico Gestion de operaciones
No. Enunciados Puntaje
1 El proceso de operaciones es suficientemente flexible para permitir cambios necesarios para satisfacer a 5
los clientes.
2 | La empresa tiene definidos los criterios y variables para hacer la planeacion de la produccién 5
3 La empresa tiene planes de contingencia para ampliar su capacidad instalada o de trabajo por encima de 5
su potencial actual, cuando la demanda lo requiere.
4 | La empresa cuenta con criterios formales para la planeacién de compra de equipos y materiales. 5
5 | La empresa tiene amparados los equipos e instalaciones contra siniestros. 5
6 | El proceso de produccion se basa en criterios y variables definidos en un plan de produccion. 3
7 | La empresa cuenta con un procedimiento formal de investigacion de nuevas tecnologias o procesos. 4
8 La empresa tiene planes de contingencia para la consecucién de materiales, repuestos o personas 5
claves que garanticen el normal cumplimiento de sus compromisos.
9 La empresa cuenta con planes de actualizacion tecnoldgica para sus operarios y/o profesionales 3
responsables del producto o servicio
10 | La administracion de los inventarios garantiza niveles adecuados de uso, abastecimiento y control. 5
1 La empresa cuenta con la capacidad de sus equipos y/o con la capacidad de trabajo del talento humano 5
para responder a los niveles de operacién que exige el mercado.
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Tabla 6. (Continuacion)

No. Enunciados Puntaje

12 | Los responsables del manejo de los equipos participan en su mantenimiento. 5

13 | La administracion de los inventarios garantiza niveles adecuados de uso y control. 5

14 La infraestructura, instalaciones y equipos de la empresa son adecuados para atender sus necesidades 4
de funcionamiento y operacién actual y futura.

15 La innovacion es incorporada en los diferentes procesos de la empresa y se considera fundamental para 5
su supervivencia y desarrollo.

16 La compra de materiales se basa en el concepto de mantener un nivel 6ptimo de inventarios segun las 5
necesidades.

17 | La empresa cuenta con un proceso de evaluacion y desarrollo de proveedores. 2

Puntaje promedio 4,47

Como se puede evidenciar en la Tabla 6 la organizacion presenta una muy buena
calificacion o puntaje promedio en el area de gestion de operaciones, en la cual se
evidencia conocimientos claros sobre la fabricacion de los productos, con procesos
estructurados, sin embargo pese a la buena calificacion ponderada aun existen
mejoras a realizar en los procesos de evaluacion y desarrollo de proveedores
ademas de criterios y variables definidos para un plan de produccion.

1.3.4 Gestion Administrativa. La gestion administrativa contempla las acciones
gue realiza la empresa con el fin de garantizar el buen funcionamiento de la misma,
definiendo claramente la plataforma organizacional, con seguimientos y controles a
los procesos productivos, documentacidbn sobre procesos operacionales,
financieros y comerciales, entre otros; estos items permiten conocer el
funcionamiento y la estructura interna de la organizacion.

A continuacién se muestra el diagndstico obtenido en esta area.

Tabla 7. Diagnostico gestién administrativa

No. Enunciados Puntaje
1 | La empresa tiene definido algin diagrama donde se muestra la forma como esta organizada 5
2 La informacion de los registros de la aplicacion de los procedimientos generales de la empresa es 3

analizada y utilizada como base para el mejoramiento.
La empresa involucra controles para identificar errores o defectos y sus causas, a la vez que toma

3 - : : : 2
acciones inmediatas para corregirlos.

4 La gerencia tiene un esquema de seguimiento y control del trabajo de la gente que le permite tomar 3
mejores decisiones.

5 La empresa tiene definidas las responsabilidades, funciones y lineas de comunicacién de los puestos de 5

trabajo o cargos que desempefian cada uno de los colaboradores.

La empresa cuenta con una junta directiva o junta de socios que orienta sus destinos, aprueba sus
6 | principales decisiones, conoce claramente el patrimonio y aportes de los socios y su respectivo 5
porcentaje de participacion.
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Tabla 7. (Continuacion)

No. | Enunciados Puntaje
7 | La empresa tiene definidos y documentados sus procesos financieros, comerciales y de operaciones. 3
8 Las personas de la empresa entienden y pueden visualizar los diferentes procesos de trabajo en los que 5

se encuentra inmersa su labor.
9 Las personas tienen pleno conocimiento de quién es su cliente interno, quién es su proveedor interno y 5
qué reciben y entregan a estos.

10 La empresa tiene documentados y por escrito los diversos procedimientos para la administracion de las 2

funciones diarias.

1 La empresa posee un reglamento interno de trabajo presentado ante el Ministerio del Trabajo, un 5

reglamento de higiene y una politica de seguridad industrial.

12 La empresa cuenta con un esquema para ejecutar acciones de mejoramiento (correctivas y preventivas, 3

pruebas metroldgicas e inspecciones) necesarias para garantizar la calidad del producto o servicio.

13 Los productos o servicios de la empresa cumplen con las normas técnicas nacionales o internacionales 5

establecidas para su sector o actividad econémica.

14 La empresa capacita y retroalimenta a sus colaboradores en temas de calidad, servicio al cliente y 3

mejoramiento continuo.

15 | El Gerente impulsa, promueve y lidera programas de calidad en la empresa. 5
16 | La empresa posee un manual de convivencia y un cédigo de ética. 5
17 | La empresa se actualiza sobre las leyes o normas en materia laboral, comercial, tributaria y ambiental. 5

Puntaje promedio 4,06

La empresa en esta area obtuvo un resultado bueno con un puntaje promedio de
4,06 lo cual indica que la empresa tiene estructurada o planeada las acciones en
este aspecto, sin embargo los puntos mas débiles y de importante valor en esta
area se encuentran en la falta de documentacion en los diferentes procesos
financieros, comerciales y de operaciones de funcionamiento diario y adicional a
esto la falta de controles para identificar errores o defectos y sus posibles causas
para la toma de acciones correctivas o preventivas necesarias.

1.3.5 Gestion Humana. La gestion humana es el area que realiza las tareas u
operaciones pertinentes al talento humano que posee una organizacion, incluyendo
la seleccion de personal idoneo, manual de funciones, capacitaciones, mecanismos
para que el ambiente sea el adecuado para los colaboradores, salarios pertinentes,
de esta forma se identifican las necesidades de las personas y se desarrollan sus
habilidades y capacidades en pro de la organizacion y de los mismos colaboradores.

A continuacién se muestra el diagnoéstico referente al area de gestion humana.
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Tabla 8. Diagndstico gestion humana

No. Enunciados Puntaje
1 La empresa cuenta con definiciones claras (politicas) y se guia por pasos ordenados (procedimientos) 3
para realizar la busqueda, seleccion y contratacion de sus trabajadores.
5 En la busqueda de candidatos para las vacantes, se tienen en cuenta los colaboradores internos como 5
primera opcion.
Para llenar una vacante, se definen las caracteristicas (competencias) que la persona debe poseer
3 | basado en un estudio del puesto de trabajo que se va a ocupar (descripcion de las tareas, las 5
especificaciones humanas y los niveles de desempefio requerido).
4 En la seleccion del personal se aplican pruebas (de conocimientos o capacidad, de valoracién de las 1
aptitudes y actitudes y de personalidad) por personas idéneas para realizarlas.
5 En la seleccion del personal se incluye un estudio de seguridad que permita verificar referencias, datos, 1
autenticidad de documentos, antecedentes judiciales, laborales y académicos, y una visita domiciliaria.
6 La empresa cuenta con proceso de induccion para los nuevos trabajadores y de re-induccion para los 1
antiguos.
7 La empresa tiene un programa de entrenamiento en habilidades practicas y técnicas, formacién humana 1
y desarrollo personal para el mejor desempefio de sus colaboradores.
8 La empresa mide el impacto del entrenamiento en el desempefio del personal y se tiene una 1
retroalimentacién continua que permite seguir desarrollando el talento de las personas.
9 Cada puesto de trabajo tiene definida la forma de medir el desempefio de la persona (indicador) lo cual 1
permite su evaluacion y elaboracion de planes de mejoramiento.
10 La empresa esta alerta a identificar futuros lideres con alto potencial y colaboradores con desempefio 5
superior.
11 | Se premia y reconoce el cumplimiento de las metas, especialmente cuando se superan. 5
12 La planta, los procesos, los equipos y las instalaciones en general estan disefiados para procurar un 5
ambiente seguro para el trabajador.
13 La empresa realiza actividades sociales y recreativas y busca vincular a la familia del trabajador en 5
dichas actividades.
14 El responsable de la gestion humana guia y acomparfia a los jefes para desarrollar el talento de sus 1
colaboradores, analizando no solo la persona sino los demas aspectos que influyen en el desempefio.
15 | La empresa logra que el personal desarrolle un sentido de pertenencia y compromiso. 5
16 | El trabajo en equipo es estimulado en todos los niveles de la empresa. 5
17 La comunicacién entre los diferentes niveles de personal de la compafiia (directivos, técnicos, 5
administrativos, otros) se promueve y es agil y oportuna.
Puntaje promedio 3,24

El puntaje promedio arrojado por el ponderado de las respuestas en cada item es
de 3,24 lo que indica que la organizacion realiza acciones frente a la gestion
humana, sin embargo no las realiza de manera planeada o estructurada, con
debilidades o falencias importantes en aspectos como seleccion de personal,
induccion, capacitacion y responsable del area de gestion humana.

1.3.6. Gestion Financiera. La gestion financiera es el area que permite administrar
los recursos monetarios de la organizacion con el fin de que la misma pueda
funcionar, garantizando los recursos para los diferentes procesos productivos de la
empresa y su control adecuado de los ingresos, costos y gastos de la empresa. A
continuacion se muestra el diagnéstico correspondiente a esta area.
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Tabla 9. Diagndéstico gestion financiera

No. Enunciados Puntaje
1 | La empresa realiza presupuestos anuales de ingresos, egresos y flujo de caja. 5
2 | Lainformacion financiera de la empresa es confiable, oportuna, (til y se usa para la toma de decisiones. 5
3 La empresa compara mensualmente los resultados financieros con los presupuestos, analiza las 5
variaciones y toma las acciones correctivas.

4 El Empresario recibe los informes de resultados contables y financieros en los diez (10) primeros dias del 5
mes siguiente a la operacion.

5 El Empresario controla los margenes de operacion, la rentabilidad y la ejecucion presupuestal de la 3
empresa mensualmente.

6 La empresa tiene un sistema establecido para contabilizar, controlar y rotar eficientemente sus 5
inventarios.

7 La empresa cuenta con un sistema claro para establecer sus costos, dependiendo de los productos, 3
servicios y procesos.

8 La empresa conoce la productividad que le genera la inversién en activos y el impacto de estos en la 5
generacion de utilidades en el negocio.

9 La empresa tiene una politica definida para el manejo de su cartera, conoce y controla sus niveles de 5
rotacion de cartera y califica peribdicamente a sus clientes.

10 | La empresa tiene una politica definida para el pago a sus proveedores. 5
11 La empresa maneja con regularidad el flujo de caja para tomar decisiones sobre el uso de los 5

excedentes o faltantes de liquidez.

12 La empresa posee un nivel de endeudamiento controlado y ha estudiado sus razones y las posibles 5

fuentes de financiacion.
13 | La empresa cumple con los compromisos adquiridos con sus acreedores de manera oportuna. 5

14 Cuando la empresa tiene excedentes de liquidez conoce como manejarlos para mejorar su rendimiento 5

financiero.
15 | La empresa tiene una politica establecida para realizar reservas de patrimonio y reinversiones. 1

16 La empresa evalla el crecimiento del negocio frente a las inversiones realizadas y conoce el retorno 5

sobre su inversion.
17 | La empresa tiene amparados los equipos e instalaciones contra siniestros. 5
Puntaje promedio 4,53

La calificacion en este aspecto es notablemente bueno, con una calificacién de 4,53
lo cual indica que la organizacion realiza acciones en el area de gestién financiera
de forma estructurada y planeada, sin embargo la mayor debilidad en este aspecto
es la politica establecida para realizar reservas de patrimonio y reinversiones, esta
politica permite que la empresa genere un colchon de seguridad o aumente su
participacion en diferentes tipos de inversiones.

1.3.7 Gestion Internacional. La gestion internacional es un aspecto importante
para las organizaciones, ya que permite expandir la cobertura de los productos que
fabrica y atraer clientes nuevos o potenciales en otros paises.

A continuacion se muestra el diagnostico correspondiente.
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Tabla 10. Diagnéstico gestion internacional

No. Enunciados Puntaje

1 | Laempresa vende sus productos o servicios en mas de tres ciudades en el mercado colombiano 5

2 La empresa dentro de las perspectivas para los proximos tres afios incluye insercion en mercados 5
internacionales

3 Ha previsto la proteccién de su propiedad industrial (marca, producto, patentes) en los paises hacia los 1
cuales pretende exportar

4 La empresa tiene establecidas las fuentes de informacién para identificar las oportunidades comerciales 1
de sus productos / servicios en mercados internacionales

5 La empresa ha realizado estudios de mercado en los paises de interés sobre la competencia y 1

condiciones de negociacién
6 | El producto o servicio cumple con los requerimientos y normas exigidos en el mercado internacional 5
Cuenta con un producto o servicio diferenciado que fabrica o provee con estandares de calidad

7. : ; ) L 1
internacionales y al que le incorpora innovacion permanente

8 La empresa conoce Yy tiene previsto todo el proceso y apoyo logistico requerido para la exportacion de los 5
productos o servicios

9 La empresa tiene establecidas las politicas de precios, descuentos y formas de pagos para el mercado 5

internacional al cual desea llegar
10 | La empresa ha tenido experiencias en ferias, ruedas o misiones internacionales 1
La empresa tiene identificadas sus fortalezas y debilidades para aprovechar las oportunidades y para

11 : ) 1
hacerle frente a las amenazas del mercado internacional

12 Conoce la influencia que tiene sobre su negocio aspectos como, tratados de libre comercio, medidas 5
arancelarias y/o restricciones técnicas

13 La empresa conoce las barreras no arancelarias a las cuales puede enfrentarse su producto o servicio 1
(requerimientos medioambientales - normas de responsabilidad social)

14 | La empresa conoce sobre las ventajas y estimulos para la promocion de las exportaciones 1

15 | La empresa cuenta con capacidad productiva para atender mercados internacionales 5

16 Su empresa cuenta con un modelo financiero que le permita cuantificar un proyecto de 1
internacionalizacién

17 | Realiza contactos con clientes extranjeros o distribuidores internacionales 2

Puntaje promedio 2,53

La empresa Industrias Payasito S.A.S. obtuvo un puntaje promedio en este aspecto
de 2,53 lo cual indica que la organizacion aunque ha tenido una baja experiencia en
mercados internacionales, al realizar una adecuada planeacién se puede lograr
ingresar a ellos y ampliar la cobertura de los productos escolares que fabrica la
organizacion.

1.3.8. Gestion de la calidad. La gestion de la calidad es el &rea que abarca cuatro
componentes importantes, planteamiento de la calidad, control de la calidad,
aseguramiento de la calidad y mejoramiento de la calidad, de tal forma que abarca
no solo el producto que se fabrica sino los medios para conseguir elaborarlo, como
la mano de obra, la maquinaria, los métodos, el medio ambiente, la materia prima
entre otros.

A continuacion se describe el diagnéstico para la gestion de la calidad en la empresa
Industrias Payasito S.A.S.
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Tabla 11. Diagnéstico gestion de la calidad

No. Enunciados Puntaje
1 | Laempresa cuenta con una politica de calidad definida 5
2 La empresa desarrolla un andlisis periddico para identificar los procesos criticos (aquellos que afectan 3
directamente la calidad del producto o servicio).

3 | Los métodos de trabajo relacionados con los procesos criticos de la empresa estan documentados. 1

4 Los documentos relacionados con los métodos de trabajo son de conocimiento y aplicacion por parte de 1
los involucrados en los mismos.

5 La informacién de los registros de la aplicacion de los procedimientos generales de la empresa es 1
analizada y utilizada como base para el mejoramiento.

6 La empresa involucra controles para identificar errores o defectos y sus causas, a la vez que toma 5
acciones inmediatas para corregirlos.

7 | La empresa hace pruebas metroldgicas e inspecciones a sus equipos (en caso de que se requiera). 5

8 La empresa cuenta con un esquema de accién para ejecutar las acciones correctivas y preventivas 5
necesarias para garantizar la calidad del producto o servicio.

9 Los productos o servicios de la empresa cumplen con las normas técnicas nacionales o internacionales 5
establecidas para su sector o actividad econémica.

10 La empresa cuenta con parametros definidos para la planeacion de compra de equipos, materia prima, 3

insumos y demas mercancias.
11 | La empresa se esfuerza por el mejoramiento y fortalecimiento de sus proveedores. 5

12 | La empresa capacita a sus colaboradores en temas de calidad y mejoramiento continuo 5
13 El personal que tiene contacto con el cliente recibe capacitacion y retroalimentacion continua sobre 3

servicio al cliente.

14 | El Gerente impulsa, promueve Yy lidera programas de calidad en la empresa. 3
15 El Gerente identifica las necesidades del cliente y las compara con el servicio ofrecido, como base para 5

hacer mejoramiento e innovaciones.
16 Se mide en la empresa el indice de satisfaccion del cliente como base para planes de mejora de la 2
organizacion
17 La empresa aprovecha sus logros en gestion de calidad para promover su imagen institucional, la calidad 5
de sus productos y servicios y su posicionamiento en el mercado.
Puntaje promedio 3,65

El puntaje promedio obtenido por la organizacion en este aspecto es de 3,65 esta
calificacion indica que la organizacién aplica la gestion de la calidad, sin embargo
no la aplica de forma estructurada o planificada.

Es significativo destacar que al no estar documentados los procesos, para las
organizaciones es dificil mantener un estandar en las operaciones y por lo tanto una
gestion de la calidad eficaz.

1.3.9 Gestion logistica. La gestion logistica es un aspecto importante para las
organizaciones, debido a que identifica las funciones de la cadena de suministro en
los diferentes procesos productivos de la organizacion, con el fin de acoplar los
procesos con el abastecimiento e inventarios.

Por lo tanto es una funcion integradora de los diferentes eslabones de la cadena de
suministro, donde se realiza y controla cada proceso con la finalidad de no
entorpecer las siguientes operaciones dentro y fuera de la organizacion. A
continuacion se muestra el diagnéstico para la gestion logistica.
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Tabla 12. Diagnéstico gestion Logistica

No. Enunciados Puntaje
1 La gerencia revisa periédicamente aspectos relativos a la importancia de la logistica para el desarrollo 5
competitivo de la empresa
2 La empresa se preocupa por mantener informacion actualizada sobre las caracteristicas de la cadena de 5
abastecimiento en la que se encuentra el negocio
3 | La concepcion de logistica que tiene la empresa comprende los flujos de materiales, dinero e informacion 5
4 El gerente y en general el personal de la empresa han establecido los parametros logisticos que rigen el 3
negocio en el que se encuentra la empresa
5 En la empresa se establecen responsabilidades y actividades para la captura y procesamiento de los 5
pedidos y la gestion de inventarios.
6 La empresa cuenta con un responsable para la gestién de compras, transporte y distribucién, o por lo 5
menos establece responsabilidades al respecto con su personal.
7 La empresa tiene definido o esta en proceso la construccion de un sistema de control para el 3
seguimiento adecuado del sistema logistico
8 Los trabajos relacionados con la logistica cuentan con indicadores de desempefio que permitan optimizar 1
los costos
9 | La empresa cuenta con una infraestructura idbnea para optimizar los costos de logistica 5
10 | La empresa analiza y dispone de la tecnologia adecuada para darle soporte al sistema logistico 2
11 | La empresa cuenta con un sistema o proceso para la codificacion de sus productos 5
12 | El grupo humano de la empresa esta sintonizado con la operatividad de la logistica 5
13 | La empresa cuenta con un programa claro y probado de manejo de inventarios 1
14 | La empresa cuenta con informacion contable oportuna y confiable que alimente el sistema logistico 5
15 La empresa revisa periédicamente sus procesos para establecer oportunidades de tercerizacién de los 5
mismos
16 En la empresa se actualiza permanentemente en aspectos que regulan los procesos logisticos de la 5
empresa
17 | Laempresa planea actividades para garantizar la seguridad del proceso logistico 3
Puntaje promedio 4,00

El puntaje promedio de la empresa Industrias Payasito S.A.S en el aspecto gestion
logistica es de 4,00 esto indica que la empresa realiza acciones en este aspecto de
forma estructurada o planificada, es un buen indicador ya que es consistente con la
gestion de operaciones, sin embargo las debilidades mas representativas en este
aspecto son la falta de informacién que permita evaluar por medio de indicadores
los trabajos relacionados con la logistica y falta de un programa de manejo de
inventarios 6ptimo.

1.3.10 Empresas de familia. Son organizaciones compuestas por personas de una
misma familia en la cual la toma de decisiones es claramente influenciada por los
miembros de la familia.

A continuacién se describe el diagnéstico para este aspecto.
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Tabla 13. Diagndstico empresas de familia.

No. Enunciados Puntaje
1 | Los miembros de la familia estan capacitados para los cargos que desempefian 5
2 | El ser miembro de la familia es una ventaja para ingresar a la empresa 5
3 | La empresa cuenta con una Junta Directiva que los ayude a pensar en la estrategia de la empresa 5
4 | La empresa cuenta con un Protocolo Familiar 5
5 | Los recursos de la empresa son utilizados para uso personal de los que trabajan en ella 5
6 | Las cuentas bancarias de su empresa estan divididas de las de su familia 5
7 | La empresa cuenta con procedimientos para evaluar y recompensar el desempefio de sus miembros 5
8 Dentro de_ la empresa, los conflictos familiares son un impedimento para desarrollar la estrategia 5

empresarial
9 | Como fundador ha pensado en un proceso de sucesion 5
10 Los miembros de la familia consideran que la empresa va a ser t.ransferida a las siguientes generaciones 1
y por lo tanto se cuenta con un programa de formacion para posibles sucesores
11 | Ladindmica de la empresa se basa en los valores de la familia 5
12 | Existen diferencias entre la vision de la familia y la vision de la empresa 3
13 Lq empresa tiene est_ablecidos procedimientos y reglas claras para la incorporacion y retiro de los 1
miembros de la familia
14 | Se tiene planeado un proceso de sucesion dentro de la empresa 1
15 | Se ha establecido un reglamento para establecer el valor y la venta de acciones 1
16 Se tienen establgcid9§ sis.te.mas de valpracién o] evg.luacién para los miembros que trabajan en la 1
empresa con aplicacion similar a los miembros familiares
17 | La empresa cuenta con un Consejo de Familia 3
Puntaje promedio 3,59

Industrias Payasito S.A.S en este aspecto, obtiene una calificacion ponderada de
3,69 lo cual indica que la organizacion realiza acciones en el aspecto familiar sin
planificar de forma estructurada, por lo tanto aunque se conoce, no existen
programas de formaciébn para posibles sucesores, documentacion sobre
procedimientos y reglas de incorporacion y retiro de los miembros de la familia,
reglamento para establecer el valor y venta de acciones y sistemas de valoracion o
evaluacion para los miembros que trabajan en la empresa con aplicacion similar a
los miembros familiares.

1.3.11 Resultados. El diagndstico arrojado por la Camara de Comercio con
respecto a las respuestas dadas por la empresa se muestra y se describe en la
Tabla 14.

Tabla 14. Resultado diagnéstico empresarial
Camara de Comercio de Bogota.

Tabla de resultados

No. Areas Puntaje
1 Planeacion estratégica 3,76
2 Gestion comercial 4,06
3 Gestién de operaciones 4,47
4 Gestion administrativa 4,06
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Tabla 14. (Continuacion)

No. Areas Puntaje
5 Gestion humana 3,24
6 Gestion financiera 4,53
7 Gestion internacional 2,53
8 Gestion de calidad 3,65
9 Gestion logistica 4,00
10 Empresas de familia 3,59

Puntaje total 3,79

El puntaje total ponderado con respecto a los diferentes aspectos pertinentes a la
organizaciéon es de 3,79 lo cual indica que la organizacién en términos generales
esta en una transicion entre la realizacion de sus operaciones sin una estructura o
planeacién previa, a la realizacion de las mismas de forma estructurada como se

evidencia en el Grafico 1.

Grafico 1. Diagnostico general Industrias Payasito S.A.S
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Es importante identificar los aspectos con el mayor impacto en la organizacion
donde la gestion internacional y la gestion humana son las areas mas deébiles y la
gestion financiera y de operaciones las mas fuertes de la organizacion.
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1.4 ANALISIS DEL DIAGNOSTICO

Gracias a la informacion de la empresa Industrias Payasito S.A.S. y las
herramientas de diagndstico utilizadas en el presente capitulo, se logran identificar
los aspectos criticos de la organizacion, los cuales se describen a continuacion.

Las fortalezas principales para la organizacion, frente a los objetivos y los factores
criticos de éxito son la variedad en las presentaciones de los productos, el uso
eficiente y eficaz de la maquinaria y equipo que pertenece a los procesos
productivos y la ubicacién geografica de la empresa en la ciudad de Bogota, esto
implica que mientras la organizacion conserve y profundice en estas fortalezas
podra crear ventajas competitivas sostenibles.

Otra fortaleza importante es el sentido de pertenencia que los colaboradores poseen
con la organizacion, permitiendo que el compromiso y entrega por las tareas u
operaciones se realicen de manera correcta, con una mentalidad que busca el
crecimiento de la empresa debido a que sienten la empresa como parte importante
en sus vidas y reconocen la relacion gana — gana para la empresa y los
trabajadores.

Por otra parte las debilidades principales halladas en la matriz SAMOS que afectan
la organizacidén con respecto a los objetivos y los factores criticos de éxito son la
carencia de objetivos organizacionales que dirijan y enfoquen los recursos, tareas,
operaciones y trabajos en la direccion que la empresa debe seguir, la falta de
informacion documentada de las operaciones que se realizan para la fabricacion de
los productos, asi mismo el andlisis de las necesidades de los clientes actuales y
potenciales, de manera que se identifique que necesita los clientes y el potencial de
los mismos que buscan productos escolares que pueden ser provistos por Industrias
Payasito S.A.S, de igual manera la infraestructura insuficiente y el manejo de
inventarios son debilidades importantes a tener en cuenta, debido a que el
crecimiento de la empresa, la diversificacion de productos y demas proyectos
necesitan infraestructura, por otro lado el manejo de inventarios debe ser
especializado, de forma que se conserve la calidad de los productos, se mantenga
un stock de seguridad necesario de materia prima y de producto terminado de
manera que sea eficiente y pertinente para la organizacion.

En cuanto a las certificaciones de calidad y seguridad industrial y salud ocupacional,
en la actualidad, son un factor diferenciador, debido a que proporcionan un valor
agregado a la organizacion, ademas de realizar las operaciones con compromiso
social y calidad, brinda a las empresas good will, transparencia y confiabilidad para
los clientes.

Con respecto a las oportunidades que la empresa posee en este momento es

importante resaltar que la participacion en el mercado local en Bogotd D.C y
alrededores brinda la oportunidad de permanecer en el mercado, conservar el
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posicionamiento actual de la empresa, garantizar la venta y comercializacion de sus
productos y ampliar el mercado a nivel nacional, teniendo claro que la innovacién
en el portafolio de productos y la administracion de las relaciones con los clientes y
proveedores son las oportunidades de mayor crecimiento para la organizacion,
debido a que favorecen en mayor medida a los objetivos planteados para la
empresa.

Sin embargo las Amenazas que presenta la empresa son las importaciones
provenientes de paises de produccibn a escala en productos escolares,
dependencia de clientes y los problemas sociales, este ultimo con mayor
importancia debido a que impide el buen desarrollo de las actividades econdmicas
de la organizacion, ademas de dificultar la transparencia en las transacciones y la
confianza. Son las principales amenazas debido a que generan un mayor impacto
frente al objetivo general de la organizacion.

Estas amenazas generan alto impacto en la empresa, ya que de haber altos indices
de importaciones a bajos costos, se puede perder mercado y clientes, asi mismo
con el incremento de la participacion nacional de los competidores, los cuales tienen
gran cantidad de financiamiento para emprender nuevos proyectos y penetrar ain
mas el mercado nacional, por ultimo, la amenaza que afecta directamente a la
organizacion es la dependencia de clientes, de los cuales hay 2 distribuidores que
compran la mayor cantidad de mercancia de la fabrica Industrias Payasito S.A.S.

Sin embargo el aspecto de Mercadeo y ventas es un punto importante en la
organizacion, debido a que en la actualidad es insuficiente el plan de mercadeo que
guia el desarrollo de la gestion y estrategia comercial de la empresa, es importante
conocer de forma integral los clientes y la competencia. De esta forma el plan de
mercadeo debe ser la guia para adaptarse al mercado y descubrir diferentes
segmentos o nichos de mercados, atrapando clientes o clientes potenciales para la
organizacion.

Asi mismo el plan de ventas debe estar integrado, mostrando como se va a vender
los productos, definiendo los prondsticos y presupuestos de ventas como parte
fundamental para la planeacion financiera y de produccion.

De igual manera en el area de gestion humana se evidencia que hace falta
competencias en el talento humano de la organizacion, de esta forma se debe
fomentar los conocimientos y aprovechar el potencial de los colaboradores de la
empresa y asi de esta manera maximizar resultados en las distintas areas de la
organizacion.

El aspecto de gestion de operaciones es una de las areas mas fuertes de la
organizacién, sin embargo no cumple en su totalidad con los requerimientos que
debe tener una organizacion en el area de produccion y calidad, debido a que no se
cuenta con certificacion de calidad y no se encuentran documentados los procesos
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que lleva a cabo la empresa Industrias Payasito S.A.S. estos son factores
importantes para todas las organizaciones ya que en la actualidad la exigencia de
certificaciones de calidad, procesos, gestion ambiental y salud ocupacional por
parte de los clientes o usuarios son un punto clave para el crecimiento y aceptacion
de las empresas por parte de los clientes.

Sin embargo se destaca la buena relacién que posee Industrias Payasito S.A.S con
los clientes y proveedores, el estado 6ptimo en que se encuentran los inventarios y
finalmente la satisfaccion de los clientes por el nivel de confiabilidad en calidad y
entregas.

Conforme al andlisis de la situacidn actual de la empresa las estrategias pertinentes
que se plantean son de tres tipos, de diversificacién, de integracién e intensiva, de
manera que permita potencializar las fortalezas, mitigar o disminuir las debilidades
y tomar accion frente a las principales oportunidades y amenazas a las que se ve
afectada la empresa.

» Estrategia de diversificacion concéntrica. Este tipo de estrategia esta
relacionada directamente con los bienes que fabrica la empresa, de manera que
se amplié el portafolio de productos con un enfoque al mismo mercado de
productos escolares, debido a que con un mayor numero de referencias le
permitira a la empresa una mayor captacion de clientes, penetracién y
participacion en el mercado.

Este tipo de estrategia se debe implementar de acuerdo a un apropiado estudio
de mercados y un modelo de investigacion comprometido con la innovacion y la
mejora continua de los productos de la organizacion.

» Estrategia de integracion vertical. Esta estrategia de integracion de uno o mas
eslabones de la cadena de suministro se realiza hacia adelante comprendiendo
a los distribuidores y minoristas o hacia atras con los proveedores, para el caso
de la empresa se recomienda integrar a los proveedores a los procesos
productivos de la organizacion, de manera que se realice una alianza estratégica
productiva la cual permite a los participantes crecer de diversas formas,
incursionar en nuevos escenarios, compartir riesgos y beneficios y lograr
economias a escala con altos estandares de calidad.

» Estrategia Intensiva de desarrollo de producto. Esta estrategia permite
innovar en diferentes aspectos de la organizacion como lo es el producto, el
proceso y el mercado, de manera que se realicen cambios rupturistas o
continuistas en la fabricacidén de los productos escolares, de tal manera que por
medio de investigacion y desarrollo se creen nuevos productos o se mejoren en
fabricacion, composicién o procesos productivos.
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2. ESTUDIO TECNICO

Se estudiard y se documentara la forma adecuada de realizar las operaciones de
produccion para las temperas, vinilos y pegante en las presentaciones relevantes
de cada producto para la empresa, para ello se realizar4 una segmentacién del
estudio por cantidad vendida de cada producto que fabrica y comercializa la
organizacion, el estudio técnico se realiza por medio de diferentes herramientas de
ingenieria industrial, como diagramas de operacion, diagramas de proceso, estudio
de tiempos, capacidades, programacion, seguridad y salud en el trabajo que
permiten profundizar en la fabricacion de los productos y en la organizacion.

2.1 CATEGORIZACION DE LOS PRODUCTOS

Industrias Payasito S.A.S. es una fabrica cuyo objeto social es la elaboracién de
productos escolares con el fin de satisfacer las necesidades que requiere el
mercado en todo los periodos del afio, para esto cuenta con un portafolio amplio de
temperas, vinilos y pegantes, los cuales son los principales productos para
comercializar, estos productos llevan por nombre el tipo de producto (tempera,
vinilo, pegante), acompafado de la marca Payasito.

En relacion al portafolio de productos de Industrias Payasito S.A.S. se encuentran
los vinilos, estos a su vez cuentan con una variedad de cuatro tipos, como lo son;
los vinilos basicos, vinilos pastel, vinilos fluorescentes y finalmente vinilos perlados,
cada uno con caracteristicas de fabricacion similar, sin embargo la férmula de
preparacion varia para cada uno de los diferentes tipos de vinilos, las cuales se
muestran a continuacion en la descripcién de los vinilos.

Ficha técnica 1. Vinilos basicos payasito

Caracteristica Vinilos Basicos Payasito

Es un producto de uso general, elaborado con materiales no téxicos, en base
Descripcion del producto agua. Es un producto listo para usar, en contacto con la piel no produce irritacion,
no ocasiona ataque quimico. Cada presentacion en un solo color.

Uso Para trabajos escolares, artesanales o maquetas de arquitectura.

Por medio de una brocha, pincel, aplicar en sustratos o superficies tales como;

Forma de uso . )
cartulina, cartén, madera.

Producto no toxico, conservar en lugar fresco y seco, cerrar completamente el

Precauciones de uso .
envase después de cada uso.

Agua (51%), aditivos (2%), pigmentos (4%), espesantes (1%), resinas (10%),

Materia prima extender (32%).

Envase y tapa Polipropileno y polietileno de alta densidad.
Insumos Caja de cartén, etiqueta, envase y tapa (33 gr, 500 gr, 1000 gr y 4000 gr)
Colores Blanco, verde, azul, negro, rojo y amarillo.
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Ficha Técnica 1. (Continuacion)

Caracteristica

Vinilos Basicos Payasito

Presentacion

Caja de 12 unidades de 33 gr
Caja de 6 unidades de 80 gr
Unidad de 125 gr, 500 gr, 1000 gr y 4000 gr.

Otras caracteristicas

Diluyente en agua, con luminosidad e intensidad, pH (entre 8 y 9), temperatura
(25 grados centigrados), viscosidad (entre 13500 y 14500).

Fotografia

pp—
|'
- 8

Ficha técnica 2. Vinilos pastel

Caracteristica

Vinilos Pastel Payasito

Descripcion del producto

Es un producto de uso general, elaborado con materiales no toxicos, en base
agua. Es un producto listo para usar, en contacto con la piel no produce
irritacion, no ocasiona ataque quimico. Cada presentacién en un solo color.

Uso

Para trabajos escolares, artesanales o maquetas de arquitectura.

Forma de uso

Por medio de una brocha, pincel, aplicar en sustratos o superficies tales como;
cartulina, cartén, madera.

Precauciones de uso

Producto no toxico, conservar en lugar fresco y seco, cerrar completamente el
envase después de cada uso.

Materia prima

Agua (51%), aditivos (2%), pigmentos (4%), espesantes (1%), resinas (10%),
extender (32%), fungicida (0,24%), varsol (0,05%)

Envase y tapa

Polipropileno y polietileno de alta densidad.

Insumos

Etiqueta, envase y tapa (33 gr, 500 gr, 1000 gr y 4000 gr)

Colores

Piel, azul claro, violeta, café, naranja, rosado, gris, verde claro.

Presentacion

Caja de 12 unidades de 33 gr
Caja de 6 unidades de 80 gr
Unidad de 125 gr, 500 gr, 1000 gr y 4000 gr.

Otras caracteristicas:

Diluyente en agua, con luminosidad e intensidad, pH (entre 8 y 9), temperatura
(25 grados centigrados), viscosidad (entre 13500 y 14500).

48




Ficha técnica 2. (Continuacién)

Caracteristica

Vinilos Pastel Payasito

Fotografia

Ficha técnica 3. Vinilos fluorescentes

Caracteristica

Vinilos Fluorescentes Payasito

Descripcion del producto

Es un producto de uso general, elaborado con materiales no toxicos, en base
agua. Es un producto listo para usar, en contacto con la piel no produce
irritacién, no ocasiona ataque quimico. Cada presentacion en un solo color.

Uso

Para trabajos escolares, artesanales o maquetas de arquitectura.

Forma de uso

Por medio de una brocha, pincel, aplicar en sustratos o superficies tales como;
cartulina, carton, madera.

Precauciones de uso

Producto no toxico, conservar en lugar fresco y seco, cerrar completamente el
envase después de cada uso.

Materia prima

Agua (73%), aditivos (1%), pigmentos (2%), espesantes (1%), resinas (9%),
extender (14%).

Envasey tapa

Polipropileno y polietileno de alta densidad.

Insumos

Etiqueta, Envase y tapa 33 gr.

Colores

fucsia, amarillo, naranja y verde

Presentacion

Caja de 12 unidades de 33 gr
Caja de 6 unidades de 80 gr
Unidad de 125 gr.

Otras caracteristicas:

Diluyente en agua, con luminosidad e intensidad, pH (entre 8 y 9), temperatura
(25 grados centigrados), viscosidad (entre 13500 y 14500).

Fotografia:
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Ficha técnica 4. Vinilos perlados

Caracteristica Vinilos Perlados Payasito

Es un producto de uso general, elaborado con materiales no toxicos, en base
Descripcion del producto agua. Es un producto listo para usar, en contacto con la piel no produce
irritacién, no ocasiona ataque quimico. Cada presentacién en un solo color.

Uso Para trabajos escolares, artesanales o maquetas de arquitectura.

Por medio de una brocha, pincel, aplicar en sustratos o superficies tales como;

Forma de uso . .
cartulina, cartén, madera.

Producto no toxico, conservar en lugar fresco y seco, cerrar completamente el

Precauciones de uso .
envase después de cada uso.

0, iti 0, i 0, 0, i 0,
Materia prima Agua (73%), aditivos (1%), pigmentos (2%), espesantes (1%), resinas (9%),

extender (14%).
Envase y tapa Polipropileno y polietileno de alta densidad.
Insumos Etiqueta, envase y tapa, caja.
Blanco, verde, dorado, café, negro, amarillo, azul, oro, plata, naranja, rojo 'y
Colores
bronce.
Presentacion Caja de 12 unidades de 33 gr.

Diluyente en agua, con luminosidad e intensidad, pH (entre 8 y 9), temperatura

Otras caracteristicas: (25 grados centigrados), viscosidad (entre 13500 y 14500).

Fotografia:

Asi mismo las Temperas Payasito se dividen en dos presentaciones o dos productos
para su comercializacién, 28 gramos con etiqueta y un kit conformado por 6
unidades sin etiqueta, compuestas por los colores primarios, blanco, azul, amarillo,
verde, rojo y negro, en presentacion de 28 con paleta, pincel y caja de cartén. A
continuacion se muestran las fichas técnicas correspondiente a cada producto.

Ficha técnica 5. Tempera

Caracteristica Temperas Payasito

Es un producto de uso general, elaborado con materiales no toxicos, en base
Descripcion del producto agua. Es un producto listo para usar, en contacto con la piel no produce
irritacién, no ocasiona ataque quimico.

Uso Para trabajos escolares, artesanales o maquetas de arquitectura.

Por medio de una brocha, pincel, aplicar en sustratos o superficies tales como;

Forma de uso . .
cartulina, cartén, madera.
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Ficha técnica 5. (Continuacién)

Caracteristica

Temperas Payasito

Precauciones de uso

Producto no toxico, conservar en lugar fresco y seco, cerrar completamente el
envase después de cada uso.

Materia prima

Agua (53%), aditivos (2%), pigmentos (1%), espesantes (1%), resinas (5%),
extender (39%).

Envase y tapa

Polipropileno y polietileno de alta densidad.

Insumos

Cajas de cartén, pincel, paleta, etiqueta (presentacién un solo color).

Colores

Blanco, verde, azul, negro, rojo, y amarillo.

Presentacion

CP: Caja de 6 unidades de 28 gr con paleta y pincel (6 colores)
Caja de 6 unidades de 28 gr (1 solo color).

Otras caracteristicas:

Diluyente en agua, Colores primarios con luminosidad e intensidad, pH (entre 8
y 9), temperatura (25 grados centigrados), viscosidad (entre 13500 y 14500).

Fotografia:

Por otra parte el Pegante Payasito se fabrica en varias presentaciones segun el uso
(industrial, oficinas, escolar), de 20 g, 40 g, 120 g, 240 g y galén, sin embargo para
la realizacion del producto es necesario fabricar una solucion de alcohol, a
continuacion se muestra la ficha técnica correspondiente a la solucién de alcohol y
al pegante blanco marca payasito.

Ficha técnica 6. Solucién alcohol

Caracteristica

Solucion de alcohol

Descripcién del producto

Es un producto elaborado con materiales no téxicos, en base agua y alcohol.
En contacto con la piel no produce irritacién, no ocasiona ataque quimico.

Uso

Materia prima para la elaboracién del pegante blanco.

Forma de uso

Mezclado con los aditivos, resinas y plastificante en la elaboracién del pegante
blanco

Precauciones de uso

Producto no toxico, conservar en lugar fresco y seco, cerrar completamente el
envase después de cada uso.

Materia prima

Agua (87%), aditivos (0,4%), alcohol (13%)

Otras caracteristicas:

Temperatura 60 grados centigrados, pH (entre 8 y 9)

Fotografia:
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Ficha técnica 7. Pegante blanco universal

Caracteristica Pegante Blanco Payasito

Es un adhesivo no toxico de uso general, elaborado con materiales no téxicos,
Descripcion del producto en base agua. Es un producto listo para usar, en contacto con la piel no
produce irritacién, no ocasiona ataque quimico.

Uso Para trabajos escolares, artesanales o maquetas de arquitectura.

Por medio de una brocha, pincel, aplicar en sustratos o superficies tales como;

Forma de uso . )
cartulina, cartén, madera.

Precauciones de uso Girar tapa para abrir y dosificar cantidad de pegante, aplicar y distribuir sobre la

superficie.
Materia prima Solucién de alcohol (77%), aditivos (0,15%), resinas (21%), plastificante (2%).
Envase Polipropileno
Insumos Etiqueta, envase y tapa (40 gr, 120 gr, 240 gr, 1000 gr y 4000 gr)

Caja de 24 unidades de 20 gr
Caja de 18 unidades de 40 gr
Presentacion Caja de 6 unidades de 120 gr
Caja de 6 unidades de 240 gr
Unidad 1000 gr y 4000 gr

Solucion de alcohol fabricada por la empresa, pH (entre 4 y 5), temperatura (25

Otras caracteristicas: .
grados centigrados).

Fotografia:

El estudio técnico se realiza para los productos tales como vinilos, temperas y
pegante blanco, en la presentacion con mayor nimero de ventas o salidas en la
organizacion, debido a que se puede interpretar que la fabricacion de estos
productos es la mas solicitada por los clientes gracias a la cantidad de unidades de
productos que adquieren.

Para segmentar el estudio, es necesario la informacion correspondiente a las

salidas, o compras de productos por parte de los clientes, para cada tipo de producto
y para cada presentacion.
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La informacién suministrada por la compafiia esta limitada debido a que se llevan
registros completos de las salidas o ventas de productos del afio 2015, es por esto
que se toma las unidades totales vendidas en ese afio. A continuacion se muestra
el tipo, la presentacion y la cantidad de unidades vendidas para cada uno de los
productos que fabrica la empresa con mayor nimero de ventas para el 2015.

Gréfico 2. Segmentacion vinilo
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1000 gr
400000
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100000 80 gr
0 -
Basico Fluoresente Pastel Perlados

De acuerdo al Gréfico 2, en el cual se representan las salidas de producto o la mayor
cantidad de ventas para los vinilos, se evidencia que de los 4 diferentes tipos de
vinilos (Basico, fluorescente, pastel, perlado) los mas vendidos por cantidad son los
vinilos basicos, en la presentacion de 125 gramos.

Grafico 3. Segmentacion tempera
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Conforme al Gréfico 3 se muestra que la cantidad de unidades vendidas es mayor
en el kit de 6 unidades de 28 gramos (CP) a comparacion de las ventas de
cantidades por unidad de tempera de 28 gramos.
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Gréfico 4. Segmentacién pegante blanco
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4000 gr 1000 gr 240 gr 120 gr 40 gr 20 gr

Acorde al Grafico 4, el cual permite conocer la mayor cantidad de ventas por unidad
de las diferentes presentaciones del pegante blanco, sobre sale que la presentacién
de 120 gramos es la mas vendida en comparacion con las diferentes presentaciones
de pegante blanco.

De modo que el estudio técnico se realiza principalmente para el vinilo basico en
presentacion de 125 gramos, tempera CP o kit de 6 unidades con paleta y pincel y
finalmente para el pegante blanco de 120 gramos.

2.2 ESTUDIO METODOS DE TRABAJO

El estudio de métodos de trabajo es importante para toda organizacion, debido a
gue permite conocer la metodologia existente para la elaboracién de un producto,
una operacion o trabajo, con el fin de analizar y simplificar de la mejor manera la
metodologia actual y asi realizar propuestas de mejora en la metodologia utilizada.

2.2.1 Diagramas de proceso. En el caso particular de la empresa Industrias
Payasito S.A.S. los productos fabricados por la organizacion tienen un proceso de
fabricacion o produccion semejantes, esto debido a la composicion de las temperas
y vinilos y la similitud del proceso con el pegante blanco.

A continuacion se muestran las caracteristicas del proceso de fabricacion de los tres
productos que realiza la empresa por medio de diagramas de flujo de proceso.
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Cuadro 1. Simbolos diagramas de proceso

Simbolo

Actividad

Descripcion

Operacion

Transformacion, creacion, adicion,
modificacion, del producto.

Inspeccion

Se refiere a que el producto debe
ser examinado para verificar y
comprobar la calidad.

Transporte

Material o producto en movimiento o
trasladado de un lugar a otro.

Demora

Momento por el cual se interrumpe
el fluo normal del producto,
retrasando la siguiente operacion.

Almacenamiento

Retener, guardar, aprovisionar, el
producto o materia prima.

O <<|0¢ |00

Operacion Inspeccion

Actividades conjuntas de operacién
e inspeccion por parte del mismo
operario.

Diagrama 1. Diagrama del proceso Vinilo Basico de 125 gr

Diagrama de Flujo ( Anédlisis de Proceso) Anexo #
Diagrama # 1 Hoja # 1 Resumen
Producto ( X') Vinilo Béasico 125 gr Servicio () Actividad Actual
Material () Hombre () 6

Instalaciones ( )

Empieza en: Planta de plasticos y planta de produccion.

JVE4NR®

Termina en: Bodega de producto terminado.

Método: Actual (X)  Propuesto ( )

Lugar: Empresa Industrias Payasito S.A.S.

Elaboracién: Harvey Jr. Pinzén C.

Simbolos
. Tiempo Distancia Observaciones
Descripcion (minutos) | (metros) O I:l : D \/
Inyeccion de envase 0,060 4,47 O I:l |:> D \/
Inyeccién de tapa 0,020 4,45 O |:| |:> D \/
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Diagrama 1. (Continuacion).

L Tiempo Distancia Observaciones
Descripcion )
(minutos) | (metros) O I:l : D \/
e Ficha técnica
Produccion Vinilo 0,020 1,2 O |:| |:> D N vinioe badicos
Pruebas de calidad del vinilo 0,001 4,65 O I:l |:> D \/ PH y temperatura
Transportar envases y tapas al area de I:l
aprovisionamiento de envases y tapas. 0,006 240 D \/ 896 unds
Area de
. - aprovisionamiento
Almacenamiento provisional 0,001 3 O I:l |:> D \/ de envases y
tapas.
Transportar vinilo a tanques de I:l
aprovisionamiento para dosificacion. 0,002 8 O D \/ 6400 und
Transportar envases y tapas al area de O I:l |:>
llenado y tapado. 0,003 40 D \/ 896 und
Llenado y tapado del vinilo. 0,040 7,32 O |:| |:> D \/ Manual
Transportar vinilos para etiquetado. 0,005 5,45 O |:| |:> D \/
Etiquetar 0,030 3 O I:l |:> D \/
Transporte area de embalaje 0,002 3 O |:| |:> D \/
. Adicién caja de
Embalaje 0,010 6 O I:l |:> D \/ cartén corrugado
Transporte bodega de producto
terminado. 0,004 30 |:| D \/
Almacenaje 0,001 3 O I:l |:> D \/

El diagrama del proceso para la tempera (CP) y pegante blanco de 120 gramos se
pueden observar en el Anexo A, los tiempos que se presentan en los diagramas son

de acuerdo al estudio de tiempos que se mostrara en este capitulo.

La elaboracion de estos diagramas del proceso permite conocer el método
empleado para la realizacion de los productos que fabrica la organizacion, de esta
forma se realiza un analisis sobre el método empleado, permitiendo conocer las
operaciones que agregan valor a los productos, los transportes necesarios e
innecesarios, inspecciones, demoras y almacenaje, sirve como base para el estudio,
de igual manera puede ser utilizado por la empresa con el fin de documentar los
procesos, evidenciar una evolucion, valorar las mejoras o propuestas que se

apliquen al método.
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El método empleado para la realizacion de los productos de Industrias Payasito es
apropiado para las cantidades o volumen de produccion que se elaboran en la
empresa, sin embargo los transportes en referencia al area de aprovisionamiento
de envases y tapas, se debe evaluar en medida de que de acuerdo a una adecuada
planeacién y programacion de produccion se pueda llevar a cabo directamente y en
las cantidades necesarias al puesto de trabajo donde se realiza el llenado vy el
tapado, de esta forma se elimina el almacenamiento provisional, el cual conlleva a
costos de almacenamiento.

Sin embargo un factor para tener en cuenta es la produccién de envases de tapas
y envases para los productos, para que el area de plasticos mantenga un margen
de costos minimo se deben mantener los moldes de los productos en las maquinas
para que se realicen la mayor cantidad de envases o tapas, puesto que el cambio
de moldes de inyeccidn genera costos de abastecimiento o preparacién, mano de
obra y tiempo en el cual las maquinas no estarian produciendo los envases, debido
a gue estas maquinas generan ganancia siempre y cuando el volumen de
produccion sea alto, es por esto que se debe realizar una planeacién de la
produccion de forma que disminuya los cambios de referencias producidas en lo
mas minimo para los envases y tapas en el area de plasticos y asi mismo reducir la
cantidad de almacenamiento provisional en la bodega de envases y tapas.

2.2.2 Diagrama de operaciones. El diagrama de operaciones es una herramienta
de ingenieria de métodos en la cual permite observar la entrada de materia prima e
insumos requerida para cada proceso, al mismo tiempo conocer las operaciones
dependientes o independientes, con el fin de identificar posible ruta critica y mejorar
el orden de las operaciones, y de esta forma entender la relacion mutua entre las
operaciones para cada uno de los productos se puede estandarizar y mejorar.

La simbologia en este tipo de diagrama solo representa operaciones, inspecciones
o la combinacién de los mismos, indicando que la inspeccidn es consecuente a la
operacion, en el Cuadro 2 se puede observar la simbologia empleada en un
diagrama de operaciones.

Cuadro 2. Simbologia diagrama
De operaciones

Simbolo Actividad

Operacion

Inspeccién
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Diagrama 2. Diagrama de operaciones fabricacion vinilos

1 Polipropileno 1 Polietileno |_Materia Prima Vinilo
1 1
0,060 Inyeccion 0,020 Inyeccion 0.020 Mezcla Qe materia
envase tapa ’ prima
0,001 Pruel_)as de
calidad
L_Envases y tapas
\ 4
Llenado y

0,040 tapado manual

|__Etiqueta vinilo |

0,030 Etiquetar

| Caja de cartdn. |

v

0,010 Embalaje

Los procesos y operaciones para la fabricacion del vinilo se describen a
continuacion.

» Inyeccion polipropileno, envase de vinilo.

» Inyeccion polietileno de alta densidad + master o colorante, tapa de vinilo.

» Produccion Vinilo (Agua, aditivos, pigmentos, espesantes, resinas, extender).

» Inspeccion, pruebas de calidad.

» Llenado y tapado de vinilo manual.

» Etiquetado.

» Embalaje en caja de cartén corrugado.

En el proceso de fabricaciébn de los vinilos sobresale que las operaciones de
inyeccion del envase, inyeccion de la tapa y produccion del vinilo son operaciones

independientes entre si, por lo tanto las 3 operaciones inician el proceso de
fabricacion del vinilo, de igual manera la operacion de llenado y tapado puede iniciar

58



siempre y cuando las operaciones anteriores hayan terminado, por lo tanto para la
realizacion de esta operacion, se debe haber terminado la inyeccion de envase, tapa
y la mezcla e inspeccién del vinilo.

Diagrama 3. Diagrama de operaciones fabricacion tempera

L Polipropileno | Polietileno __Materia Prima Tempera
| L Mezcla
i Inyeccion
0,250 Inyeccién ¢ 160 v 0,020 materia
envase tapa )
prima
v
Pruebas
0,0003 de calidad
L_Tapas y envases
Llenadoy
2,590 tapado 0,110 Llenado y tapado

manual automatico

Prueba de
0,100 calidad
 Paleta, pincel y caja de carton
A
0,070 Empaque
| Caja de cartdn (Embalaje)
\
0,040 Embalaje

Los procesos u operaciones para la elaboracion de la tempera se describen a
continuacion.

» Inyeccion plastico, envase de tempera.
» Inyeccion plastico, tapa de tempera.

» Produccion Tempera (Agua, aditivos, pigmentos, espesantes, resinas,
extender).

» Inspeccion, pruebas de calidad de la tempera.
» Llenado y tapado de tempera manual.

» Llenado y tapado de tempera automatizado.
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» Inspeccién de tapado.
» Empaque.
» Embalaje

De igual forma las operaciones que inician la fabricacién de la tempera son la
inyeccién de envase y tapa, acompafiadas por la produccion de tempera y la
inspeccion, sin embargo sobresale que en la fabricacion de este producto, el llenado
y tapado se puede realizar por dos opciones, de forma manual o de forma
automatica.

Diagrama 4. Diagrama de operaciones fabricacion Pegante.

(Materia Prima Solucién Alcohol

Mezcla materia prima

0,060 solucién de alcohol

0,001 Pruebas de calidad

|Materia Prima Pegante Blanco |
v

Mezcla de solucion de
0,020 alcohol, aditivos,
resinas.

0,010 Pruebas de calidad

| Envase 120 gr y tapa pegante |
v
0,210 Llenado y tapado

|_Etigueta Pegante Blanco |

0,210 Etiquetar
0,060 Empaque

| Caja de carton (embalaje) |
L 4

0,020 Embalaje
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Los procesos u operaciones para la produccion del pegante blanco se describen a
continuacion.

Produccion Solucion de alcohol (alcohol y resina).

Inspeccién de calidad de la solucion de alcohol.

Produccion de pegante blanco (Solucion de alcohol, aditivos).
Inspeccién de calidad Pegante Blanco.

llenado y tapado de pegante blanco manual.

Etiquetado pegante blanco.

>
>
>
>
>
>
» Empaque.
>

Embalaje.

Es importante resaltar que los procesos de fabricacién de los productos no estan
estandarizados, debido a esto el tiempo para cada operaciéon no se mostré en los
gréficos de cada producto, sin embargo se muestran las operaciones y su secuencia
en los diagramas de proceso.

2.2.3 Andlisis de procesos y posibles mejoras. El proceso de fabricacion visto
anteriormente para los tres productos, es un proceso simple en el cual en el area de
mezcla, se realiza la mezcla de las diferentes materias primas, en el area de
dosificacién, se llenan y tapan las temperas, vinilos y pegante blanco segun
corresponda, en el area de etiquetado, se adhieren las etiquetas al envase
correspondiente, para luego pasar a la linea de empaque donde se integran al
empague y se organiza en cajas, para finalmente ser ubicados en bodega para su
despacho.

No obstante el proceso conlleva distintas problematicas, por ejemplo el manejo de
las proporciones de materia prima para cada tipo de producto, son un factor critico
para mantener la calidad de los productos, ademas el tiempo de proceso para los
distintos productos no esta estandarizado ni soportado en documentos o analisis;
es por esto que es necesario una estandarizacién de los procesos de fabricacion,
con el fin de crear parametros que proporcionen calidad y brinden informacion a la
organizacién para las capacidades de produccion de cada planta.

En los casos particulares que se observaron en el proceso de fabricacion de los

productos, en el area de produccion de los vinilos, temperas y pegante blanco se
observa que el tanque mezclador siempre esta abierto, de esta forma esta expuesto
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a particulas que estén en el aire, como polvo, tierra. Que puede llegar a afectar la
calidad o composicion de los productos.

De igual manera las aspas que realizan el mezclado en los tanques giran en contra
de las manecillas del reloj, realizando un vértice el cual mezcla todas las materias
primas para las temperas y vinilos, una propuesta para generar una mejor mezcla y
garantizar una homogenizacién de las materias primas es la adecuacién de un
tornillo sin fin, adicional a la lamina de mezcla ya existente, junto con otro agitador
que gire cerca de las paredes de los tanques de esta forma se genera una mezcla
de manera mas homogénea y consistente, por lo cual después de realizado la
mezcla va a ser muy dificil que las materias primas se separen entre si, sin embargo
se debe evaluar la fuerza del motor (15 HP) para que realice la operacion con la
misma efectividad con el tornillo sin fin y el mezclador adicional para las paredes del
tanque.

En esta misma area de produccién de las temperas, vinilos y pegante blanco se
realiza pesando la cantidad de materia prima a utilizar, segun formula quimica, para
luego adicionarla al tanque de produccion, se recomienda utilizar recipientes
previamente marcados con la cantidad de cada materia prima en kilogramos, de
esta forma se puede estandarizar la cantidad y el producto.

Del mismo modo se debe realizar un analisis de las materias primas con respecto a
la capacidad humectante de cada una, con el fin de agregar las materias primas con
baja capacidad humectante al principio de cada operacion cuando hay suficiente
cantidad de agua y en forma simétrica, con el fin de no generar grumos en la mezcla.

Con respecto al area de llenado y tapado de la tempera, actualmente se realiza de
dos formas, de manera manual o automatica por medio de una maquina
dosificadora de 6 colores basicos, con inspeccidn del tapado que realiza la maquina,
se recomienda acortar el didmetro de las cavidades de que tapan con el propdsito
de que haya un mayor agarre entre la tapa y la cavidad y de esta forma al girar tape
las temperas de forma mas efectiva, se debe analizar la cantidad a disminuir, puesto
que un mal analisis del diametro puede dafiar la tapa del producto.

Por otra parte al ser una maquina que trabaja de forma mecanica se recomienda
revisar y eliminar las fugas de aire en la tuberia, debido a que ocasiona una caida
de presion, debido a esto el giro del tapado de las temperas se realiza con menor
presion, causando que el producto no quede tapado correctamente.

En consecuencia, el llenado y tapado automético de las temperas es susceptible a
mejorar siempre y cuando el llenado y tapado este de manera correcta, debido a
que la maquina dosifica los colores en orden (Blanco, amarillo, azul, verde, rojo y
negro) por lo tanto después de tapado los envases, son retirados de la maquina por
medio de una cinta transportadora, de modo que si no se necesita inspeccion de
tapado, por medio de cintas transportadoras, se realizaria el empaque y el embalaje
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de las temperas de forma lineal y continua, de forma que las temperas sigan un
recorrido especifico en la planta y se realicen las operaciones correspondientes al
empaque y embalaje.

En la actualidad la planta de plasticos presenta problemas con la maquina sopladora
que elabora los envases del pegante blanco, deformando algunos envases o
dejando imperfectos y perforaciones en el envase, por lo cual genera desperdicio
de materia prima, insumos y pérdidas de tiempo en reproceso, por lo tanto,
analizando las posibles causas, se recomienda hacer revision en el sistema de
mangueras que llevan el aire comprimido a la maquina sopladora, de manera que
no permita el paso de agua que perfore el envase en el momento de ser soplado, el
control del caudal de presion se puede mejorar instalando filtros reguladores, que
limpien el aire que se envia del compresor decantando el agua en un pequefio
tanque que debe ser retirado periédicamente.

Otra posible causa de las malformaciones en los envases esta dada por la
calibracion del Mandril de soplado el cual debe inyectar el aire exactamente en la
mitad de la manga de plastico, ademas de que debe estar limpio de suciedades,
material quemado y demas particulas que pueden impedir el flujo del material o
causar laceraciones o dafios en el envase.

De igual manera el sistema de corte debe estar debidamente afilada, limpia de
suciedad, sacar filo con lima en frio, por lo tanto en el caso en particular de esta
maquina se debe realizar una inspeccion visual todos los dias de los componentes
de la maquina, al igual de una inspeccion a las primeras unidades para corregir los
posibles inconvenientes que son causados por el mantenimiento y el uso de las
maquinas.

De igual manera se recomienda que todos los problemas o inconvenientes que sean
solucionados se documenten y se archiven, con el fin tener una base de datos sobre
los problemas y sus soluciones en la planta.

Por otro lado se debe realizar un control de proceso en cada operacion para cada
producto que fabrica la organizacién, determinando revisiones de unidades cada
hora o segun corresponda el proceso, de esta manera se garantiza la calidad y se
atiende oportunamente los problemas e inconvenientes.

2.3 ESTUDIO DE TIEMPOS

El estudio de tiempos es una herramienta que permite conocer los tiempos de
realizacion de las actividades y operaciones de los procesos productivos de una
organizacion, la finalidad del estudio de tiempos es la de estandarizar los tiempos
de las operaciones en cada eslabon de la produccidén de los productos de una
organizacion.
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La realizacibn de un estudio de tiempos es importante para todas las
organizaciones, debido a que es la parte inicial para poder realizar analisis de
capacidades de operacion y de plantas, al mismo tiempo es un referente para la
programacion de la produccion, cantidad de operarios entre otros.

En el caso particular de la empresa Industrias Payasito S.A.S. el estudio de tiempos
es realizado para los productos mencionados en la segmentacion del estudio
técnico.

Por otra parte la metodologia que se utiliza para realizar el estudio de tiempos es la
observacioén directa, de forma que se toman las series de tiempo con un cronémetro
sexagesimal, mientras los operarios realizan las operaciones correspondientes a
cada producto, tanto a la gerencia como a los operarios se les informa sobre el
proposito del estudio de tiempos, y se analiza el valor de actuacion de los operarios
para evitar alteraciones en la normalidad de la metodologia aplicada en las
operaciones.

Las tomas se realizan frente a los operarios, sin incomodar, intervenir en la
realizacion de las operaciones y desempefio de los operarios, los datos se
consignan en un formato, en el cual se presentan las operaciones, el tipo de
producto, la cantidad de tomas realizadas por operacion, el dia en que se toman los
tiempos, el operario que realiz6 la operaciéon y quien es el observador, analista o
quien elabora el estudio de tiempos.

A continuacion se muestra el formato de estudio de tiempos para la empresa
Industrias Payasito S.A.S.
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Formato 1. Formato de estudio de tiempos.

Registro de toma de tiempos Industrias Payasito S.A.S.

Fecha de emisién Marzo 2016 Version: 01
Fecha: Operacion:
,No Producto:
Operarios
Operarios: Hora inicio:
Elaboro: Hora final:

Ciclo | T.C Ciclo T.C Ciclo T.C Ciclo T.C Ciclo T.C Ciclo T.C
1 35 69 103 137 171
2 36 70 104 138 172
3 37 71 105 139 173
4 38 72 106 140 174
5 39 73 107 141 175
6 40 74 108 142 176
7 41 75 109 143 177
8 42 76 110 144 178
9 43 77 111 145 179
10 44 78 112 146 180
11 45 79 113 147 181
12 46 80 114 148 182
13 47 81 115 149 183
14 48 82 116 150 184
15 49 83 117 151 185
16 50 84 118 152 186
17 51 85 119 153 187
18 52 86 120 154 188
19 53 87 121 155 189
20 54 88 122 156 190
21 55 89 123 157 191
22 56 90 124 158 192
23 57 91 125 159 193
24 58 92 126 160 194
25 59 93 127 161 195
26 60 94 128 162 196
27 61 95 129 163 197
28 62 96 130 164 198
29 63 97 131 165 199
30 64 98 132 166 200
31 65 99 133 167
32 66 100 134 168
33 67 101 135 169
34 68 102 136 170
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Formato 1. (Continuacion)

Registro de toma de tiempos Industrias Payasito S.A.S.

Fecha de emisién Marzo 2016 Version: 01
Calificacion Cant Suplemento Cant
Habilidad o Destreza
Esfuerzo
Condiciones

Consistencia

Tiempo Total Observado

Calificacion

Tiempo Normal total

Numero de ciclos

Tiempo Normal promedio

Total Suplemento

Tiempo estandar de la operacién
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Para establecer la cantidad de tomas o ciclos que se deben realizar, se realiza una
prueba inicial, estableciendo el tiempo promedio en el que el operario puede
demorarse realizando la operacion, de esta manera, con la ayuda de la tabla de la
General Electric se determina el nimero de ciclos que se deben tener en cuenta
para cada operacion especifica y asi realizar el estudio.

Tabla 15. Niumero recomendados de ciclo de observacion

Tiempo de ciclo (minutos) Numero recomendado de ciclos

0,1 200

0,25 100

0,5 60

0,75 40

1 30

2 20

2,00 - 5,00 15
5,00 - 10,00 10
10,00 - 20,00 8
20,00 - 40,00 5
40,00 0 més 3

Fuente: Informacion tomada de Time Study Manual de los Erie
Works de General Electric Company, desarrollados bajo
la guia de Albert E. Shaw, gerente de administracion del
salario. Consultado 06 de abril del 2016

Para determinar el numero de ciclos entre rangos se puede aplicar una
interpolacién lineal, de esta manera se determina el nimero de tomas.

2.3.1 Seleccion de operarios. La seleccion del operario a observar se realiza con
la ayuda del jefe de cada area de los procesos productivos, de forma que cumpla
con un rendimiento promedio o ligeramente superior, de forma consistente y
consiente de la metodologia para la realizacion de la operacion.

El Operario elegido debe ser consciente de la realizacién del estudio de tiempos,
con el fin de hacerlo participe en el proceso de mejora de la operacion.

2.3.2 Registro de informacion significativa. Para la documentacion del proceso
gue se realiza y el estudio de tiempos se deben indicar el nUmero de maquinas,
operarios, herramientas, que intervienen en el proceso, asi mismo las condiciones
de trabajo de los diferentes elementos mencionados.
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En el caso particular de las maquinas debe tener informacion de nudmero de
operarios por maquina, el nimero de lados en el que se trabaja la maquina, entre
otras observaciones.

2.3.3 Normalizacion y estandarizacion de tiempos. La metodologia que se usa
para la estandarizacion de tiempos de las operaciones es a partir de los tiempos
tomados con el cron6metro sexagesimal con vuelta a cero, se realiza la conversion
pertinente a minutos en sistema centesimal, posteriormente se realiza una
calificacion al operario evaluando 4 factores importantes en la realizacién de la
operaciéon como; habilidad o destreza, esfuerzo, condiciones y consistencia, el
tiempo normal de la operacion, esta dado por la sumatoria tiempos observados més
el porcentaje de calificacion dado al operario dividido entre el nimero de ciclos u
observaciones tomadas .

_ Y>TO x (1+ CALIFICACION TOTAL OPERARIO)
B No de ciclos tomados

TN

A continuacion para hallar el tiempo estandar de la operacion se debe agregar el
porcentaje de suplementos de acuerdo a cada operacion.

Cuadro 3. Suplementos OIT

SUPLEMENTOS DE ACUERDO A LAS CONDICIONES DE TRABAJO
A. SUPLEMENTOS CONSTANTES
Hombre Mujer
1. Por necesidades personales 3% 4%
2. Basico por fatiga 2% 3%
B. Suplementos variables
1. Suplemento por trabajo de pie 2% 4%
2. Suplemento por trabajo de pie
»Ligeramente incomodo 0% 1%
»Incomodo 2% 3%
»Muy incomodo 5% 7%
3. Uso de la fuerza o de la energia muscular ( Peso por kilogramos)
»2.5 0% 1%
»5.0 1% 2%
»7,5 2% 3%
»10.0 3% 4%
»12.5 4% 6% (Maximo)
»15.0 5%
»17.5 7%
»20.0 9%
»22.5 11%
»25.0 13% (Maximo)
4. Mala iluminacion
»Ligeramente por debajo de lo recomendado 1% 1%
»Inferior a lo recomendado 2% 2%
»Insuficiente 4% 4%
»Sumamente insuficiente 5% 5%
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Cuadro 3. (Continuacion)

5. Condiciones atmosféricas 0% -10% 0% -10%

6. Concentracion intensa

»Trabajo de precision o fatigosos 2% 2%

»Trabajo de gran precisién 3% 3%
7. Nivel de ruido

»Contindio moderado de 80 dB 0% 0%

»Intermitente fuerte 2% 2%

»Intermitente muy fuerte 4% 4%

8. Tensi6on mental

»Proceso bastante complejo 1% 1%

»Proceso complejo que requiere atencion 4% 4%

»Proceso muy complejo con atencion a varias actividades 5% 5%
9. Monotonia

»Trabajo algo monétono 0% 0%

»Trabajo bastante monétono 1% 1%

»Trabajo muy monétono 4% 4%
10. Tedio

»Trabajo algo aburrido 0% 0%

»Trabajo bastante aburrido 2% 1%

»Trabajo muy aburrido 5% 3%

Fuente: http://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-
industrial/estudio-de-tiempos/suplementos-del-estudio-de-tiempos/.
Consultado el 06 de abril de 2016

TN xTOTAL SUPLEMENTOS)

T =TN
std +( 100

T std. Tiempo estandar
TN. Tiempo normal
Total suplementos. Sumatoria de suplementos para la operacion.

De acuerdo con el tiempo estandar de la operacion se deben tener en cuenta las
observaciones realizadas o la informacion significativa en el formato de estudio de
tiempos como la cantidad de producto realizado, niumero de operarios que
intervienen en la operacion, entre otras.

A continuacion se muestra, la descripcion de la toma de tiempos para la

estandarizacion de tiempos para la Tempera Payasito de 28 gr x 6 unidades (CP)
donde se especifica el tiempo estandar por operacion.
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Tabla 16. Resumen tiempos tempera

Resumen
Operacion o1 02 03 04 05 06 07
(tiempo)
. Produccion Llenado y Llenado y .
Variable Envases Tapas tapado Empaque | Embalaje
Tempera | tapado Manual o
automatico
TO total 26 28 324 51 22 13 1
Calificacion 1,00 1,00 1,00 1,04 1,00 1,09 1,03
TN total 26 28 324 53 22 14 1
Ndmero de
Obs 78 134 3 127 200 200 20
TN promedio 0,34 0,21 108,00 0,42 0,11 0,07 0,03
% de 1,00 1,00 1,05 1,04 1,00 1,00 1,02
suplemento
Tiempo
estandar de 0,34 0,21 113,40 0,43 0,11 0,07 0,04
la operacién.
Cantidades 8 8 28571 1 1 1 1
Presentacion | envases tapas Unldzag ZS i kit kit kit kit

Con el fin de determinar el tiempo estandar de un kit de 6 unidades de 28 gramos
de Tempera Payasito se divide el tiempo estandar de la operacién con las unidades
o cantidades que se producen y se suma de acuerdo al diagrama de operaciones.

Tabla 17. Estandar Tempera CP.

Tiempos estandar

Operacion o1 02 03 04 05 o7 08
Produccién Llenado y Llenado y
Variable Envases | Tapas T tapado tapado Empaque | Embalaje
empera o
Manual automatico
Tiempo

estandar de la
operacion por
kit (minutos)

0,25 0,16 0,02 2,59 0,11 0,07 0,04

T estandar con llenado y
5 tapado automatico 0,47
(minutos)

T estandar con llenado y
tapado manual (minutos)

De acuerdo al diagrama de proceso se determina el tiempo estandar por kit de
tempera, debido a las operaciones simultaneas o independientes entre si, dada la
sumatoria de tiempo el tiempo estandar desde la produccion de los envases, tapas
y la tempera hasta el embalaje con llenado y tapado manual y automatico arroja
un tiempo estandar total por kit de 3 y 0,47 minutos respectivamente. El tiempo
estandar para cada operacion correspondiente al Vinilo Payasito de 125 gramos y
el Pegante blanco Payasito de 120 gr se puede observar en el Anexo B.
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2.4 ANALISIS DE CAPACIDADES

El andlisis de capacidades es una herramienta esencial para las organizaciones,
debido a que determina la capacidad de produccion que la empresa posee en cada
uno de sus sistemas productivos, para cada producto y para cada proceso de
manera independiente, determinando de esta manera los procesos con mayor
duracion, para asi realizar el correspondiente andlisis y validacion, para esto se
debe tener en cuenta el tiempo disponible diario y dias laborales de la empresa, las
tecnologias de transformacion que actualmente se tienen a disposicién y el tipo de
flujo de proceso para determinados productos.

2.4.1 Capacidad Disponible. La capacidad disponible o capacidad de produccién
es una herramienta de Ingenieria Industrial, que permite conocer la cantidad de
produccion que se puede realizar en un periodo de tiempo sea diario, semanal,
mensual o anual, para determinado producto.

Para la realizacion de la capacidad disponible para cada producto en este estudio
se debe tener claro el tipo de proceso que pertenece a cada producto el cual
determinara la capacidad disponible, con la finalidad de determinar el tipo de flujo
y su correspondiente capacidad de produccién.

Para el caso especifico de la empresa Industrias Payasito S.A.S. el tipo de flujo de
proceso para los tres productos a realizar el analisis de capacidades es continuo,
debido a que cada médulo o area depende de la realizaciébn de una operacion
anterior y el producto continua en distintas areas para la realizacion de operaciones
sin volver a los mismos modulos o areas donde ya se hallan realizado operaciones,
como se puede observar en los diagramas de proceso.

Para determinar la capacidad disponible del sistema se debe tener en cuenta el
tiempo disponible u horas laborales diarias y el nimero de dias trabajados al afio,
de esta manera determinar N.

N representa el tiempo disponible de trabajo en minutos al dia, horas al afio o dias
al afo.

Dias del ano 365
Sabados 52
Domingos 52

Festivos 18
Vacaciones 15
dias
228 /aﬁo

A continuacion se muestra la jornada laboral actual de todos los trabajadores de
Industrias Payasito S.A.S.
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horas <60 minutos

_ minutos
dia 1 hora ) = 540 /dia
Total minutos laborables por dia: 540 minutos al dia
Total horas laborables por dia: 9 horas al dia
Total horas laborales a la semana: 40 horas a la semana
Total dias laborables por mes: 19 dias al mes
Total de dias laborables afio: 228 dias al afio.

De acuerdo a que se permite un maximo de 48 horas semanales se propone
aumentar la jornada laboral a 9 horas 36 minutos de manera que se utilice de
manera mas eficiente el tiempo de trabajo y aumente la productividad.

horas min minutos
N =48 X 60 =2880 ——
semana hora semana
minutos
28880 semana _ minutos
- =576 ———
dias dia
semana

Total minutos laborables por dia: 576 minutos al dia
Total horas laborables por dia: 9 horas y 36 min al dia
Total horas laborales a la semana: 48 horas a la semana

N
CD = — -
Operacioén con mayor tiempo de proceso

Diagrama 5. Ruta critica Vinilo 125 gramos.
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Tabla 18. Predecesores Vinilo

Actividad Descripcion Predecesor Dlilr'%(;l)on
A Inyeccion polipropileno, envase de vinilo. - 0,06
Inyeccion polietileno de alta densidad + master o
B e 0,02
colorante, tapa de vinilo.
c Mezcla Vinilo (Agua, aditivos, pigmentos, espesantes, 0.02
resinas). ’
D Llenado y tapado de vinilo manual. AB,C 0,04
E Etiguetado. D 0,03
F Embalaje en caja de cartdn corrugado. E 0,01

En un sistema continuo la capacidad disponible esta dada por la operacion con
mayor tiempo de proceso en determinada operacion, en el caso del vinilo de 125
gramos la ruta critica es simple y determina que la operaciéon con mayor tiempo de
operaciéon por unidad es la operacion de inyeccion de polipropileno para el envase
del vinilo con 0,06 minutos.

540 min/d

ia _ unidades
0,06 Min/ 4 o0 Jaia

nid

CD (diaria) =

CD(mensual) = 9000 unidades/dia x 19 dias/ .. =171.000 unidades/

= 2/052.000 unidades/

CD(anual) = 9000 unidades/ . x 228 dias/ aiio

aio

Teniendo en cuenta la anterior informacion, se obtiene que la capacidad disponible
para el vinilo de 125 gramos es de 9000 unidades diarias, 171000 unidades al mes
por lo tanto la capacidad disponible anual es de 2'052.000 unidades al afo si solo
se trabaja este producto.

min
576 / dia
min
0,06 /unid

CD (diaria) = =9.600 unidadeS/dia

CD(mensual) = 9600 wdades/  x 19 dias/, o = 182400 unidades/,, o

= 2'188.800 unidades/

CD(anual) = 9600 unidades/ . x 22g dias/ afio

aino

Con la propuesta de aumentar la jornada laboral la produccién diaria aumenta un
6% que en cantidades representa 600 unidades adicionales diarias.
A continuacién se presenta la ruta critica para el kit de tempera
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Diagrama 6. Ruta critica Tempera (CP).
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Es importante destacar que debido a que la actividad de llenado y tapado se realiza
de forma manual y por medio de una maquina dosificadora automética el tiempo de
la ruta critica se ve afectado dependiendo de la alternativa que el sistema permita,
dado que la maquina dosificadora presenta normalmente problemas
frecuentemente se realiza la operacién de forma manual, mas sin embargo en
funcionamiento, la maquina dosificadora permite el llenado y tapado de un kit de
tempera en un corto tiempo.

Tabla 19. Predecesores Tempera

Actividad Descripcion Predecesor Duracién (min)
A Inyeccion polipropileno, envase de tempera. - 0,25
Inyeccion polietileno de alta densidad + master o
B - 0,16
colorante, tapa tempera.
c Mezcla Tempera (Agua, aditivos, pigmentos, ) 003
espesantes, resinas). !
Llenado y tapado de}gmpera (manual o AB.C 2,59 011
automatico)
E Empaque. D 0,07
F Embalaje E 0,04

Segun sea utilizado el llenado y tapado de tempera manual o automatico la
capacidad disponible para este producto varia, a continuacién se presenta para los
dos casos.
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Si se realiza el llenado y tapado de forma manual:

540 min/dia

2,59 mm/unid

CD (diaria) =

=208 kits/dia

CD(mensual) = 208 Kits/ . x19 44/ .o = 3952 Kits/ o

CD(anual) = 208 kits/dl-a X 228 dias/aﬁo = 47.424 kits/aﬁo

Si se realiza el llenado y tapado de forma automatica:

540 ™01
0,25 mm/u

CD (diaria) = = 2.160 Kits/ .

nid
CD(mensual) = 2.160 Kits/ . x 19 dias/, o = 41040 Kits/p o

CD(anual) = 2.160 kits/ . x 228 dias/ . = 492.480 kits/ .
Para el sistema de flujo continuo de la Tempera Payasito y basado en la informacién
sobre los tiempo estandar con la operacion de llenado y tapado manual, la
capacidad disponible es de 208 kits por dia, 3952 kits por mes y 47424 kits por afo,
debido a que esta operacion es la que mas tiempo de operacion posee,
determinando la capacidad disponible del sistema, sin embargo por medio de la
operacion de llenado y tapado automatico se logra una mayor capacidad, debido a
gue la inyeccion del envase seria la operacion que determine la capacidad de
produccion, por lo tanto con base a la informacién anterior la capacidad de
produccion diaria, mensual y anual para la tempera (CP) es de 2.160 unidades por
dia 41.040 unidades al mes y 492.480 unidades al afio.

Si se realiza el llenado y tapado de forma manual con extension de la jornada:
min
576 /dia

2,59 min/unid

CD (diaria) = =222 kits/ .

CD(mensual) = 222 kKits/ . x 19 dias/, . = 4218 kits/, ¢

CD(anual) = 222 kits/ . x 228 dias/ . = 50616 kits/ .
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Si se realiza el llenado y tapado de forma automatica con extension de la jornada:

576 ™ g
0’25 mm/u

CD (diaria) = = 2304 Kits/ .

nid
CD(mensual) = 2.304 Kits/ . x 19 dias/, o = 43776 Kits/p oo
— kit di — kit
CD(anual) = 2.304 *1S/ . x 228 414S/ . ' =525312 KIS/ o
Se evidencia un aumento en la cantidad de produccion de kits de temperas para las
dos modalidades en que se trabaja, tanto para el automatico, como para el llenado
y tapado manual.

A continuacién se muestra la ruta critica del pegante blanco.

Diagrama 7. Ruta critica Pegante Blanco
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Tabla 20. Predecesores Pegante

Duracién

Actividad Descripcion Predecesor (min)
A Mezcla Solucién de alcohol (alcohol y resina). - 0,06
B Mezcla de pegante blanco (Solucién de alcohol, aditivos). A 0,02
C llenado y tapado de pegante blanco manual B 0,21
D Etiguetado pegante blanco C 0,21
E Empaque D 0,06
F Embalaje E 0,02

540 mm/dia

CD (diaria) = -
0,21 mm/u

_ kits
= 2571 M5/ 44
nid

CD(mensual) = 2.571 Kits/ . x 19 dias/, o = 48.849 Kits/ o

= 586.188 kits/

CD(anual) = 2.571 kits/ . x 228 dias/ afio

ano
Basado en la informacién sobre los tiempo estandar por operacion, se determina
gue las operaciones de etiquetado y llenado y tapado de pegante son las actividades
con mayor tiempo, determinando la capacidad disponible del sistema, por lo tanto
en base a la informacion anterior la capacidad de produccién diaria, mensual y anual
para el kit de pegante blanco es de 2571 kits por dia 48849 kits al mes y 586188
kits al afio.
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576 m.m/dia
0,21 mm/u

CD (diaria) = = 2.742 Kits/ .

nid
CD(mensual) = 2.742 Kits/ . x 19 dias/, .o = 52,098 KitS/p, .
cD(anual) = 2.742 klts/dia X 228 dlas/aﬁo = 625176 klts/aﬁo

Al ampliar la jornada laboral, la capacidad disponible para cada producto aumenta
por lo tanto la cantidad de productos que se fabrican en la jornada propuesta va a
ser mayor

Se debe tener en cuenta que la capacidad de produccién se cumple siempre y
cuando se utilicen las tecnologias Unicamente para la fabricacion de cada producto.

2.4.2 Capacidad instalada. La capacidad instalada es la herramienta que permite
identificar el volumen maximo de produccion que la empresa Industrias Payasito
S.A.S. puede elaborar en un determinado periodo, de manera que los recursos,
maquinaria y equipo que intervienen directamente en los procesos indican la
capacidad.

Para la realizacion de la capacidad instalada se utilizé la siguiente ecuacion:

i m m
) dias horas ) S
Ci=3]165—x24 - me —an*gl
afio dia 4

i:1 i:1

Variable Definicién
| Tipo de tecnologia
m Puestos de trabajo agrupados por tipo i
ni Numero de tecnologias de i
gi Tiempo asignado al mantenimiento industrial de
méquinas.

Para la realizacion de la operacion, se determina el tiempo asignado al
mantenimiento industrial del sistema de produccién por medio de la siguiente
ecuacion:

m

gi = Z nigi

i

Para la planta de Plasticos el tiempo para mantenimiento de las maquinas de
inyeccion y la maquina de soplado es de 1 hora a la semana, por lo tanto al afio el
tiempo para mantenimiento del sistema es de 48 horas.
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horas horas horas
—+3 X48——— =192 —
afo afo ano

gi= 1x48

Del mismo modo para el area de mezclas, se destina 30 minutos al mes para
mantenimiento general de las mezcladoras, por lo tanto el tiempo al afio es de 6
horas

horas horas

[ =4X 6
gt aino aino

Asi mismo para el &rea de empaque se realiza una hora de mantenimiento al mes
para la maquina etiquetadora y linea de empaque, sin embargo la maquina de
llenado y tapado automatica requiere 6 horas de mantenimiento al mes

horas 6 horas

] horas horas
gL = 1X12———+1 xX12———+1%x 72
afio afio

ano ano
» Capacidad instalada area de plasticos
dias horas horas
Ci=(365 — X 24 — x3)— 192 —
afo dia afio
) horas — maquina
Ci = 26088 —
ano
» Capacidad Instalada area de mezclas
) dias horas horas
Cl=(365 — X 24 — ><4>—24 -
afio dia afio
) horas — maquina
Ci = 35016 —
aio
» Capacidad instalada area de empaque
) dias horas horas
Cl=<365 — X 24 — ><3>—96 ~
afio dia afio

) horas — maquina
Ci =26184

afio

El area de mezclas es aquella con mayor volumen de utilizacion por afio con
respecto a las areas de empaque y de plasticos, debido a que el tiempo de
mantenimiento de las maquinas mezcladoras es mas rapido que el del resto de la
magquinaria en otras areas.
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2.4.2.1 Descripcién de maquinariay equipo. Uno de los factores mas importantes
para la realizacidon de cualquier producto es la maquinaria y los equipos que se van
a emplear para su elaboracion. En el caso de Industrias payasito S.A.S. se
presentan varios tipos de maquinas con funciones especializadas para cada
producto o genéricas para cualquiera de los tres productos que fabrica la
organizacion.

Para la produccidén de la temperas y vinilos la fabrica cuenta con dos tanques
mezcladores con capacidad de 800 kilogramos y 500 kilogramos respectivamente,
el uso de estos tanques depende de un plan de produccion para los distintos tipos
o variedades de temperas y vinilos que se necesiten para un periodo determinado.

Asi mismo para la produccion del pegante blanco se necesitan dos tipos de tanques
con igual capacidad de 800 kilogramos, uno de estos tanques se utiliza para la
preparacion del alcohol y el segundo para la mezcla con la resina, aditivos y demas
materia prima.

Por otra parte, por medio de tres motobombas, dos de 1.5 pulgadas y una de 2
pulgadas se transportan las temperas, vinilos o el pegante blanco, a través de
conductos, para terminar en tanques de almacenamiento o en magquinaria
especializada en llenado y tapado automatico para el caso de las temperas.

Con respecto a la maquinaria que elabora los envases y tapas para los productos,
la empresa cuenta con 3 maquinas inyectoras pequefias, una marca Tianjian y otras
dos marca Haixing HXF 128; donde se producen por medio de moldes los envases
y tapas de vinilos de 80 y 125 gramos y tempera de 28 gramos, asi mismo cuenta
con una maquina sopladora PGB5L para los envases de pegante blanco de 20
gramos que en la actualidad esta en periodo de prueba. A continuacion se muestran
las caracteristicas técnicas mas importantes de cada maquina.

Cuadro 4. Inyectora Tianjian

Caracteristicas Unidad A B Cc
Diametro de tornillo mm 36 40 45
Capacidad de Inyeccién g 157 194 246
Capacidad de plastificacion /s 124 | 146 | 195
Fuerza de cierre KN 1200
Fuerza de expulsion KN 40
Capacidad de tanque de aceite L 190
Dimensiones de la maquina (Largo, ancho, altura) m 4.39x1,15x1,98
Peso total de la maquina t 4,2
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Cuadro 5. Inyectoras HXF 128

Caracteristicas Unidad A B C
Diametro de tornillo mm 37 40 43
Capacidad de Inyeccién g 154 181 209
Capacidad de plastificacion gls 15.7 20.4 23.6
Fuerza de cierre KN 1280
Fuerza de expulsion KN 130
Capacidad de tanque de aceite L 170
Dimensiones de la maquina (Largo, ancho, altura) m 43x1,28x1,7
Peso total de la maquina t 4

Cuadro 6. Maquina Sopladora PGB5L

Caracteristicas Parédmetros
Voltaje (V) 380
Aire (Mpa) 0,7
Capacidad (L) 5
Diametro del tornillo (mm) 60
Capacidad de Plastificacion (kg/h) 65
Dimensiones de la maquina (Largo x Ancho x Altura) 3.1x2.0x25

En cuanto a la maquina sopladora, el equipo necesario para su funcionamiento es
un compresor con capacidad de 120 libras de presion.

Por lo tanto para el buen funcionamiento de las maquinas se cuenta con un Chiller
de 20 toneladas que circula agua por los conductos especializados para enfriar los
envases y refrigerar las maquinas inyectoras.

La fabrica cuenta con 24 tanques de almacenamiento con capacidad de 800
kilogramos cada uno, mantienen la produccion limpia y con los estandares de
calidad internos de la organizacion, asi mismo permiten la dosificacion o el llenado
manual.

Con respecto a la dosificacién, llenado y tapado de cada producto, cuya operacion
se ejecuta de forma manual, se utilizan llaves de paso conectados a tubos y de igual
forma a los tanques de almacenamiento.

Sin embargo existe una maquina automatica para el llenado y el tapado automatico
la cual llena y tapa 6 colores de temperas al mismo tiempo, con una capacidad de
3600 envases por hora es una maquina que presenta un mantenimiento constante
y debe ser revisada frecuentemente por parte del personal de mantenimiento.
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En consecuencia, la maquina etiquetadora la cual adhiere a los envases la
correspondiente etiqueta la referencia y presentacion programada, esta maquina
etiquetadora, realiza la operacion en envases redondos para las temperas y vinilos
y envases planos como el pegante blanco, con un promedio de 180 unidades por
minuto para las presentaciones de tempera y vinilo de 30 g, 80 g y 125 g, a
continuacion se muestran las caracteristicas técnicas de la maquina.

Cuadro 7. Maquina etiquetadora

Caracteristicas maquina Parametros
Peso de la maquina 350 Kg
Largo 2450 mm
Ancho 1500
Altura 1280
Altura de plano de trabajo 900 +/- 30 mm
Ancho minimo 20 mm
Ancho maximo 100 mm
Altura minima 15 mm
Altura maxima 200 mm
Velocidad de etiquetado 0 - 28 m/min
Conexion General 220 VAC
Consumo Corriente 2A

Finalmente la linea de empaque cuenta con unas barras transportadoras, un
dispositivo de sellado en el cual se empacan los productos en un empaque de
plastico, un horno que trabaja a temperatura entre 180 y 200 grados centigrados
para finalmente terminar en las cajas selladas con las ayuda de una maquina
encintadora automética.

2.5 PRONOSTICO HOST WINTERS

Es un método de prondsticos a partir de datos histéricos, cuando los datos y la
tendencia reflejan un comportamiento estacional, es decir posee cambios y picos
de demanda alta y baja, en la grafica de salidas o ventas de vinilo de 125 gramos
para los trimestres correspondientes al 2014 y 2015 se puede observar los cambios
0 picos de demanda cambiante de trimestre a trimestre, en el Anexo C se puede
observar las graficas y datos de Tempera (CP) y Pegante blanco.

Para la realizacion del método Winters se debe tener en cuenta que solo es posible

realizarlo con minimo 2 afios completos, para los tres productos de Industrias
payasito, se tomard las salidas o ventas de productos para realizar el prondstico.
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Gréfico 5. Ventas por trimestre vinilo 125 gr

Ventas 2014 - 2015
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De acuerdo con el método Winters? existe una porcion constante, una pendiente de
la componente de la tendencia, un factor estacional para cada periodo y una
aleatoriedad no controlable lo cual permite inferir el pronéstico de con un mayor

grado de confiabilidad.

A continuacién se muestran los resultados obtenidos por el método Winters para el
pronostico del Vinilo Payasito de 125 gr, Tempera Payasito de 28 gr x 6 unidades

(CP) y Pegante blanco de 120 gr.

Tabla 21. Pronostico de ventas
Vinilo 125 gr 2016

Trimestre

Ventas

2014

140061,6

80772

131008

\Y

227420

2015

162408

89324

302836

\Y

188316

2016

216534

109977

250458

\Y

239506

2 SIPPER, Daniel. BULFIN, Robert L. Planeacién y control de la produccion. México
D.F: Mc GRAW.HILL INTERAMERICANA EDITORES, S.A. DE C.V. 1998. P 135
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Gréfico 6. Pronostico Vinilo 125 gr 2016
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En el prondéstico para los vinilos de 125 gramos sobresale que en el afio 2016 en
los primeros trimestres hay una tendencia a disminuir el nimero de ventas o salidas
de productos, sin embargo en el tercer y cuarto trimestre la recuperacion se estima
en ventas de entre 100.000 y 150.000 unidades en el tercer trimestre y entre
200.000 y 250.000 unidades en el dltimo trimestre, por lo tanto se puede concluir
gue el producto es altamente estacional y que la venta del producto para el primer
y segundo trimestre del 2016 se espera que sea menor a los afios anteriores.

Cuadro 8. Porcentaje de colores vendidos

COLOR PROMEDIO/MES
AMARILLO 17%
AZUL 16%
ROJO 18%
BLANCO 2904
VERDE 12%
NEGRO 15%
TOTAL 100%

Es importante sefialar que el color que més se vende por unidad es el color blanco,
en el Cuadro 8 se puede observar el porcentaje promedio de ventas de cada color,
aunque sobresale que las proporciones de las preferencias de los clientes en
colores esta equilibrada o es relativamente equitativa, esto permite identificar la
cantidad o un estimado de materia prima que se necesita para la realizacion de los
productos.

A continuacién se muestra el prondstico para la tempera Payasito (CP)
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Tabla 22. Pronéstico Tempera
Payasito (CP)

Afo Trimestre Ventas
I 146414
I 66768

2014
i 144058
v 321158
l 172252
I

2015 74187
n 121861
v 210324
l 216534
I

2016 109977
n 250458
v 239506

Grafico 7. Prondstico Tempera Payasito (CP) 2016
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Analizando el Gréfico 7 se puede observar que para el afio 2016 la cantidad de
ventas para los primeros dos trimestres estara por encima de las anteriores ventas
registradas en los afios 2014 y 2015 respectivamente, es importante mencionar que
en el tercer trimestre segun el prondstico para el 2016 estara por debajo de las
ventas del 2015 y mayor a las ventas en el 2014, serd el trimestre con mayor numero
de ventas.

A continuacién se muestra el prondstico de ventas para el pegante blanco.
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Cuadro 9. Prondstico de venta

Pegante Blanco 2016

Afo

Trimestre

Ventas

2014

10821

3356

4349

\Y

16014

2015

11390

2668

4270

\Y

11843

2016

8980

2569

3850

\Y

12777

Grafico 8. Pronostico Pegante Blanco 2016
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En consecuencia al grafico 8 sobresale que las ventas o salidas del pegante blanco
en caja de 6 unidades de 120 gramos en los primeros 3 trimestres tendra menos
ventas en comparacion a los tres primeros trimestres de los anteriores afios, aunque
en el cuarto trimestre superara las ventas del afio anterior, aunque por muy poca

cuantia.
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2.6 PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES (MRP)

El plan de requerimiento de materiales es un estudio el cual permite determinar la
cantidad apropiada de materia prima que se necesitan para satisfacer la demanda
de un producto en un periodo determinado.

El MRP funciona gestionando de manera eficiente los inventarios y stock de
seguridad que posee la organizacion, con el fin de preservar el stock de las materias
primas necesarias y utilizar la mayor cantidad de materia prima en inventario que
ocupa espacio y genera costos de almacenamiento.

Del mismo modo, los componentes para la fabricacion del producto deben estar
especificados en cantidad o proporcibn de manera que se pueda observar
detalladamente cada materia prima.

A continuacién se muestra el diagrama de arbol pertinente a el kit de tempera.

Diagrama 8. Diagrama de arbol tempera
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0,089 kg 0,003 kg 0,001 kg 0,001 kg 0,008 kg 0,06 kg 6 unds 6unds 1und 1und 1und 0,013 kg

0

0,004 kg 0,0002 kg 0,007 kg

Los componentes para la fabricacién del kit de tempera son respectivamente, agua,
aditivos, pigmentos, espesante, resina, extender, tapas cuya fabricacion se hace
por medio de maquinas inyectoras cuya materia prima son polietileno de alta
densidad y master para la coloracion, envases fabricados con polipropileno, caja de
cartbn como empaque, paleta y pincel, todos los kits son embalados en una caja de
carton corrugado donde se depositan 72 Kits.

Teniendo en cuenta cada uno de los componentes se recopila la informacién
pertinente para el desarrollo del estudio, como el stock de seguridad que maneja la
compafia para cada materia prima, el inventario inicial para el primer periodo del
afo, las recepciones programadas durante el afio y el pronostico de la demanda
gue se realizo en el estudio del pronostico Host Winters.

A continuacién se muestra la informacién necesaria para el estudio.
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Tabla 23. Demanda pronosticada tempera

Periodo | 1] 1] v
Kits 216534 109977 250458 239506

Tabla 24. Datos tempera

Letra item Unidad Q lo RP SS L
| 1l 1] \

A Kit Tempera Kit 1 8388 0 0 0 0 8000 0
B Agua Kg 0,089 | 2400 0 0 0 0 2400 0
C Aditivos Kg 0,003 100 300 0 300 0 0 0
D Pigmentos Kg 0,001 229 100 50 0 0 0 0
E Espesante Kg 0,001 382 25 50 0 0 0 0
F Resina Kg 0,008 700 100 200 100 200 0 0
G Extender Kg 0,06 3962 0 500 0 0 500 0
H Tapas Unidad 6 431000 0 0 0 0 48000 0
| Polietileno Kg 0,004 | 1250 100 100 100 100 50 0
J Master Kg 0,0002 30 50 0 50 0 25 0
K Envases Unidad 6 51200 0 0 0 0 48000 0
L Polipropileno Kg 0,007 2000 100 100 100 100 50 0
M Caja cartéon | Unidad 1 100000 0 0 500 0 8000 0
N Paleta Unidad 1 106000 0 0 8000 0 8000 0
O Pincel Unidad 1 35000 0 0 8000 8000 8000 0
P Corrugado | Unidad | 0,013 3028 0 2000 4000 0 500 0

Es importante mencionar que la demanda al estar evaluada trimestralmente, el
tiempo de aprovisionamiento (Lead time) es 0 puesto que la materia prima llega en
el mismo periodo de tiempo.

La materia prima que se presenta en kilogramos es la cantidad que se requiere para
la fabricacién de un kit de tempera de 6 unidades de 28 gramos con pincel y paleta.

A continuacién se muestra el desarrollo del estudio de MRP para cada componente
del diagrama de arbol de la tempera

Tabla 25. Requerimiento de kits
de temperas

A 1 2 3 4
NB 216534 109977 | 250458 | 239506
lo 8388 8000 8000 8000
RP 0 0 0 0
NN 216146 109977 | 250458 | 239506
L 216146 109977 | 250458 | 239506
8000

Las recepciones programadas para los kits son 0 debido a que solo existe una
planta para la produccion del producto.
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Tabla 26. Requerimiento de agua

B 1 2 3 4
NB 19237 9788 | 22201 | 21316
lo 2400 2400 | 2400 | 2400
RP 0 0 0 0
NN 19237 9788 | 22291 | 21316
L 19237 9788 | 22201 | 21316
2400

Tabla 27. Requerimiento aditivo

C 1 2 3 4
NB 648 330 751 719

lo 100 0 0 0
RP 300 0 300 0
NN 248 330 451 719
L 248 330 451 719

Tabla 28. Requerimiento pigmento

D 1 2 3 4
NB 216 110 250 240

lo 229 113 53 0
RP 100 50 0 0
NN 0 0 197 240

L 0 0 197 240

Tabla 29. Requerimiento espumante

E 1 2 3 4
NB 216 110 250 240
lo 382 191 81 0
RP 25 50 0 0
NN 0 0 170 240
0 0 0 0

Tabla 30. Requerimiento resina

F 1 2 3 4
NB 1729 880 2004 1916
lo 700 0 0 0
RP 100 200 100 200
NN 929 600 1904 1716
929 600 1904 1716
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Tabla 31. Requerimiento extender

G 1 2 3 4
NB 12969 | 6599 | 15027 | 14370
lo 3962 500 500 500
RP 0 500 0 0
NN 9507 6099 | 15027 | 14370

L 9507 6099 | 15027 | 14370
500

Tabla 32. Requerimiento tapas

H 1 2 3 4
NB 1296876 | 659862 | 1502748 | 1437036
lo 431000 | 48000 | 48000 48000
RP 0 0 0 0
NN 913876 | 659862 | 1502748 | 1437036
L 913876 | 659862 | 1502748 | 1437036
48000

Tabla 33. Requerimiento polietileno

| 1 2 3 4
NB 3656 2639 | 6011 5748
lo 1250 50 50 50
RP 100 100 100 100
NN 2506 2539 | 5911 5648
L 2506 2539 | 5911 5648

50

Tabla 34. Requerimiento master

J 1 2 3 4
NB 183 132 301 287
lo 30 25 25 25
RP 50 0 50 0
NN 128 132 301 287

L 128 132 301 287
25

Tabla 35. Requerimiento envases

89

K 1 2 3 4
NB |1296876 | 659862 | 1502748 | 1437036
lo | 51200 | 48000 | 48000 | 48000
RP 0 0 0 0
NN | 1293676 | 659862 | 1502748 | 1437036
L |1293676 | 659862 | 1502748 | 1437036
48000



Tabla 36. Requerimiento polipropileno

L 1 2 3 4
NB 9078 4619 10519 10059
lo 2000 50 50 50
RP 100 100 100 100
NN 7028 4519 10419 9959

L 7028 4519 10419 9959
50

Tabla 37. Requerimiento empaque

M 1 2 3 4
NB | 216146 | 109977 | 250458 | 239506
lo 100000 | 8000 8000 8000
RP 0 0 500 0
NN | 124146 | 109977 | 249958 | 239506
L 124146 | 109977 | 249958 | 239506
8000

Tabla 38. Requerimiento paletas

N 1 2 3 4
NB | 216146 | 109977 | 250458 239506
lo 106000 | 8000 8000 8000
RP 0 0 8000 0
NN | 118146 | 109977 | 242458 239506
L 118146 | 109977 | 242458 239506
8000

Tabla 39. Requerimiento pinceles

(0] 1 2 3 4
NB | 216146 | 109977 | 250458 | 239506
lo 35000 8000 8000 8000
RP 0 0 8000 8000
NN | 189146 | 109977 | 242458 | 231506

L 189146 | 109977 | 242458 | 231506
8000

Tabla 40. Requerimiento cartén
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Corrugado

P 1 2 3 4
NB 2815 1430 3256 3114

lo 3028 500 1070 1814
RP 0 2000 4000 0
NN 287 0 0 1800

L 3028 0 0 1814
500



Para cada materia prima se tuvo en cuenta la proporcion o cantidad necesaria para
la fabricacion de un kit de tempera, ademas de la materia prima necesaria para la
fabricacion de los envases y tapas que corresponden al kit, el inventario inicial y
recepciones programadas se utilizd6 de manera eficiente gracias al método MRP
utilizando la mayor cantidad de recursos y manteniendo un stock de seguridad
segun correspondia a la materia prima.

A continuacién se muestra la tabla resumen de MRP donde se encuentra cada
materia prima, la unidad de medida y los cuatro trimestres que corresponden al afio
2016.

Tabla 41. Resumen MRP

Letra item Unidad 1 2 3 4
A Kit Tempera Kit 216146 109977 250458 239506
B Agua Kg 19237 9788 22291 21316
C Aditivos Kg 248 330 451 719
D Pigmentos Kg 0 0 197 240
E Espesante Kg 0 0 0 0
F Resina Kg 929 600 1904 1716
G Extender Kg 9507 6099 15027 14370
H Tapas Unidad 913876 659862 1502748 1437036
| Polietileno Kg 2506 2539 5911 5648
J Master Kg 128 132 301 287
K Envases Unidad 1293676 659862 1502748 1437036
L Polipropileno Kg 7028 4519 10419 9959
M Caja carton | Unidad 124146 109977 10419 239506
N Paleta Unidad 118146 109977 242458 239506
0] Pincel Unidad 189146 109977 242458 231506
P Corrugado | Unidad 3028 0 0 1814

Los resultados obtenidos por el estudio del plan de requerimiento de materiales que
se muestran en la Tabla 41, permiten tener claridad sobre la cantidad de material
gue se debe pedir por parte del encargado de compras de materia prima, de manera
gue haya materia prima que permita la fabricacion de los productos escolares.

Del mismo modo, gracias a el diagrama de arbol, el cual brinda una perspectiva
amplia sobre los componentes de la tempera payasito se realizé el estudio y se
amplié el namero de compras, debido a que las compras en la organizacion no
tienen una base documental para realizar esta operacion, las compras de materia
prima en la actualidad se realizan por medio de la experiencia y lo que se considera
se necesita para los proximos meses.
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2.7 DISTRIBUCION EN PLANTA

La distribucion en planta es la forma en que estdn ordenados y organizados los
puestos de trabajo, maquinaria y areas de produccion, con el fin de aprovechar el
espacio fisico y realizar las operaciones de manera fluida y en concordancia con el
flujo de operaciones.

En la actualidad la empresa Industrias Payasito S.A.S. cuenta con dos bodegas,
una en la cual se realizan las operaciones de inyeccién de tapas y envases y la otra
donde se realizan las operaciones de mezcla de materias primas y empaque y
embalaje y las actividades de almacenamiento.

Debido a que la empresa estd en un proceso de crecimiento, ha comprado
maquinaria para diversificar los productos, por lo tanto la distribucién en planta se
ve afectada por una maquina dosificadora de plastilina, la cual se encuentra en
periodo de prueba, ocupando un espacio considerable en la planta, de manera que
debe ser reubicada para el 6ptimo aprovechamiento del espacio.

El tipo de distribucién de planta para la empresa esta dado por los productos y las
areas en que se realizan las operaciones, de manera que la distribucion es por
producto y por proceso ya que existe una agrupacion de maquinas en diferentes
areas con el fin de elaborar productos con operaciones o composicion similar, como
es el caso de las temperas, vinilos y pegante blanco.

Para la realizacion de la distribucién en planta se debe tener en cuenta el flujo de
las operaciones en el orden establecido, de manera que agilice los procesos, se
reduzcan los transportes y las demoras en las operaciones.

En la actualidad las operaciones se encuentran de forma continua, pero presenta
desorden debido a que la etiquetadora no se encuentra ubicada de forma central,
por lo tanto no permite que el flujo este ordenado.

En el Anexo D podemos observar la distribucion en planta actual donde se muestran
las operaciones para los 3 productos, identificados de la siguiente forma,;

Cuadro 10. Productos en layout

Color Producto

Rojo Pegante Blanco
Amarillo Tempera

Verde Vinilo

Debido a la falta de espacio se considera una bodega conexa que permita el flujo
de forma mas rapida, ademas se realiza propuesta para las areas de empaque,
donde el flujo es interrumpido por la etiquetadora.
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2.8 METODO DE LAS 5'Ss

El método de las 5’Ss es una herramienta de ingenieria industrial proveniente de
Japon que abarca no solo las areas operativas sino también las areas
administrativas, con varios objetivos especificos que representan cada s, a
continuacion se muestra la simbologia que representa cada palabra en espafiol.

Cuadro 11. Significado 5°Ss

Japonés Espafiol
Seiri Clasificacion
Seiton Organizacién
Seiso Limpieza
Seiketsu Estandarizacion
Shitsuke Disciplina y compromiso

2.8.1 Seiri. Representa la clasificacion en todas las areas de la organizacién, con
el fin de separar los elementos necesarios y los que se deben eliminar, para
desarrollar esta primera herramienta se debe tener claro que se debe desechar o
por el contrario que elementos deben ser guardados, que puede ser (til para otra
actividad, “La clasificacion y descarte significa separar las cosas que no son
necesarias para el trabajo, de aquellas que lo son, y mantener solamente esas
cosas necesarias en el lugar conveniente y en su niimero adecuado™. A
continuacion se presenta el estado de Payasito con respecto a la clasificacion por
medio de una lista de chequeo.

Cuadro 12. Lista de chequeo Seiri

Descripcion ¢Aplica? | 1|12 |3 |4]|5
1. Se ha hecho un inventario o existe un listado de objetos y se han clasificado de

acuerdo a su utilizacion (los que siempre utilizan, los que a veces, los imperfectos y los Sl X

gue nunca utilizan)

2. No existen objetos innecesarios en el area o sitio de trabajo. Sl X

3. Encuentro las cosas necesarias con rapidez y de manera ordenada. Sl X

4. No existen materiales, equipos y herramientas regadas en el puesto de trabajo. Sl X

5. Estan visibles todas las cosas a su alcance. Sl X

6. Las herramientas son asignadas de manera adecuada en cantidad y calidad en cada

puesto de trabajo. Sl X

7. Se hace reunion periodica con el fin de evaluar cumplimiento de politicas de S| X

clasificacion y para tomar decisiones al respecto.

8. La iluminacién es adecuada y es utilizada sin desperdicio. Sl X

9. Esté& definido claramente lo que es necesario y lo que no lo es. Sl X

10. Se destina un area de cuarentena donde se almacena lo que no se usa hasta la toma S| X

de decisiones de acuerdo a la politica y decisién de la empresa.

Sume verticalmente los puntos de cada columna (el valor de cada punto es igual al S| 616l16!5

nimero conque fue evaluado cada cumplimiento.

Calificacion porcentual: sume el total de los puntos y dividalos por el nimero de factores
que fueron aplicados multiplicados por cinco, el resultado multipliquelo por 100 y 66%
corresponde al porcentaje de cumplimiento de ese factor.

3 (CORREA CH, Carlos G. Fundamentos Técnicos de Ingenieria de métodos y
tiempos.1 ed. Bogota D.C. p 77.
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Fuente: CORREA CH, Carlos G. Fundamentos Técnicos de Ingenieria de métodos
y tiempos. Bogota D.C. p 90. Consultado el 15 de abril 2016

Como se puede observar en el cuadro 12, la empresa aplica en un 66% la
clasificacion de sus herramientas, elementos, materia prima, entre otros, sin
embargo es importante mejorar este indicador en aspectos como realizar un
inventario fisico y documentar la cantidad de herramientas que se utilicen en las
operaciones o0 actividades, ademas de evitar el desperdicio de materiales,
especificamente en las areas de llenado y tapado de vinilos, pegante y tempera
donde sobresalen los desperdicios, por otra parte realizar reuniones para evaluar
el cumplimiento de las politicas de clasificacion.

2.8.2 Seiton. Hace referencia a él orden, como lograr tener un puesto de trabajo,
area o instalaciones de manera ordenada, acondicionando de manera Optima
estas areas, con el fin de delimitar las herramientas, materias primas, etc. que se
utilizan para ejercer un trabajo o una actividad.

Cuadro 13. Lista de chequeo Seiton

Descripcion SAplica? |12 |3 |45
1. Se tiene un lugar adecuado y seguro para guardar los materiales, los equipos y las si X
herramientas que se usan.

2. Esta ordenado el lugar asignado para colocar lo que se utiliza. Sl X
3. Estéa definido el lugar para cada una de las cosas Sl X

4. Estan sefializados y/o de facil identificacion los lugares asignados. Sl X

5. Se respetan los lugares asignados para colocar los materiales y las herramientas. Sl X

6. Se disefian y se utilizan ayudas fisicas (mueble, compartimentos) que faciliten el orden S| X
y la ubicacion de las cosas que se utilizan.

7. Se tiene definido la politica de ordenar las cosas.

- lo que se usa constantemente, se coloca en un lugar muy cercano, a la mano. si X
- lo que se usa ocasionalmente, se coloca un lugar un poco mas lejano.

-lo que raramente se usa, se coloca en un lugar separado, pero identificado.

8. Las cosas, elementos o materiales estan codificados de acuerdo a su ubicacion. Sl X
9. Estéan los pasillos y areas de trabajo sefializados técnicamente. Sl X
10. Las herramientas y elementos que se usan de manera frecuente estan separados de si X

los de poco uso.

11. El locker, la mesa de noche, los compartimentos, etc. Estan ordenados, facilitando si X
encontrar rapidamente lo que se busca.

12. Se utilizan luces de alarma para informar paradas imprevistas. Sl X

13. Los tableros eléctricos o cajas de tacos, estan sefializados para cada seccion o si X
maquina.

14. Los extintores estan asignados de acuerdo a la necesidad y tipos de posible incendio si X

y se encuentran sefializados técnicamente.

Sume verticalmente los puntos de cada columna (el valor de cada punto es igual al 11210151281 0
nimero congue fue evaluado cada cumplimiento.

Calificacion porcentual: sume el total de los puntos y dividalos por el nimero de factores

que fueron aplicados multiplicados por cinco, el resultado multipliquelo por 100 y 66%
corresponde al porcentaje de cumplimiento de ese factor.

Fuente: CORREA CH, Carlos G. Fundamentos Técnicos de Ingenieria de métodos
y tiempos. Bogota D.C. p 90. Consultado el 15 de abril 2016
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En este aspecto Industrias Payasito S.A.S. Mantiene un indicador promedio, en el
cual sobre sale que las luces de alarma para paradas imprevistas son un aspecto
el cual se debe mejorar, ademas del uso de los extintores con la sefializacion

correspondiente.

2.8.3 Seiso. El término seiso equivale a limpiar, es decir promulga la idea de
mantener las areas de trabajo, herramientas, insumos, completamente limpias, con
el fin de mantener un espacio limpio y que permita el control de la calidad de todas

las herramientas, insumos, areas de trabajo.

Cuadro 14. Lista de chequeo seiso

Descripcion SAplica? 2 3 5
1. El &rea de trabajo incluyendo superficies se encuentran limpios. Sl X

2. Al final de cada jornada, faena o actividad se hace limpieza de lo utilizado y del S| X
area respectiva.

3. Los elementos (herramientas, equipo) después de usarlas se hace limpieza y se Si X
vuelve a colocar en el lugar asignado.

4. Los cables eléctricos y tuberia estan ordenados y aseados. Sl X

5. Se hace limpieza de techo, para prevenir goteras. Sl X
6. No se presentan escapes de aceite en las maquinas y equipos. Sl X
7. No se presentan escapes o desperdicio de materiales Sl X

8. se hace de manera frecuente y continua limpieza de las lamparas de iluminacién. Sl X

9. se hace frecuente mantenimiento del sistema de iluminacion del area si

inspeccionada.

10. El personal no bota papeles y desperdicios en el piso, utiliza los recipientes S|

asignados para tal fin.

11. Se observa un buen ambiente estético del puesto de trabajo Sl X

12. Se tiene establecido y se cumple un programa de limpieza. Sl X

13. Se tiene fotografias de las maquinas y equipos, de cémo se deben mantener. Sl

14. Se tiene asignado técnicamente la cantidad de herramientas necesarias para si X
desarrollar eficientemente las actividades cotidianas.

15. Se tiene asignados elementos de aseo para que el personal se le facilite su si X

aporte activo al programa de limpieza.

16. Los recipientes de desperdicio son vaciados diariamente en el lugar asignado. Sl X

17. Se hace clasificacién en la fuente de los desperdicios o basuras teniendo en

cuenta normas internacionales:

-blanco: vidrio -azul: metales Sl X

-gris: papel, cartén -verde: no reciclable (inertes)

-rojo: residuos microbidlogos

18. Estan las paredes, puertas y ventanas limpias y en buen estado. Sl X
19. Al terminar mantenimiento de los equipos y de las areas quedan ordenados y S| X
limpios.

20. Es digna de mostrar a los clientes el area de trabajo. Sl X
Sume verticalmente los puntos de cada columna (el valor de cada punto es igual al o |15 | 40 | 20
ndmero conque fue evaluado cada cumplimiento.

Calificacion porcentual: sume el total de los puntos y dividalos por el nUmero de

factores que fueron aplicados multiplicados por cinco, el resultado multipliquelo por 76%

100 y corresponde al porcentaje de cumplimiento de ese factor.

Fuente: CORREA CH, Carlos G. Fundamentos Técnicos de Ingenieria de métodos

y tiempos. Bogota D.C. p 91. Consultado el 15 de abril 2016
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En el aspecto de la limpieza la organizacion obtiene un indicador bueno en el cual
se destaca la limpieza de las instalaciones, equipos, pasillos, aunque en varias
areas se presenten fallas en este aspecto.

2.8.4 Seiketsu. Este término hace referencia a la estandarizacion, siendo un factor
importante y primordial para toda organizacion, debido a que aplica estandares a
las 3 primeras “S”, de manera que se evitan errores, guarda el conocimiento,
mantiene las condiciones de trabajo de manera equitativa, los operarios aprenden
a conocer con profundidad el equipo y elementos de trabajo entre otros beneficios.

Cuadro 15. Lista de chequeo seiketsu

Descripcion ¢Aplica? |1 2] 3 4 5
1. Se utilizan formatos de difusion de desempefio y despliegues visuales Sl X
2. Las carteleras o tableros estan limpios, actualizados y con matrices de accién Sl X
3. Los pasillos, corredores y maquinaria esta delimitada conforme al estandar Sl X
4. Las basuras, contenedores, areas de reciclaje o desechos estan debidamente sI X
marcados conforme el estandar
5. El &rea de materiales esté identificado de acuerdo al cédigo de colores Sl X
6. Las maquinas y equipos estan pintados apropiadamente Sl X
7. Se implementan y se llevan al dia formatos de inspeccién de orden y limpieza. Sl X
8. Se lleva un programa de mejora en consumo de materiales industriales por area. Sl
9. Existe retroalimentacion de las auditorias internas con el fin de actualizar y S| X
mejorar el programa de las 5’ Ss.
10. Existe un lugar apropiado para ubicar los diagndsticos realizados en el programa S| X
de &5’ Ss.
11. Posee planos estructurados sobre los puestos de trabajo. Sl X
12. En las oficinas, existe un tablero o cartelera que permita observar el SI X
cumplimiento de las 5’ Ss.
13. En las oficinas, esta delimitada el area para los materiales y equipos de
oo o . Sl X

escritorio, identificada de acuerdo al codigo de colores.
14. Los escritorios, estantes y otros elementos estan pintados correctamente. Sl
15. Se lleva inventarios de los articulos, papeleria entregada y recibido. Sl X
16. En las oficinas, los resultados de las auditorias internas o evaluaciones estan S| X
actualizados.
17. El personal usa la vestimenta adecuada dependiendo de sus labores Sl X
18. Existen documentos o soportes sobre las operaciones que se realizan. Sl X
19. El personal conoce y realiza las operaciones de forma adecuada. Sl X
20. Las identificaciones y sefialamientos son iguales y estandarizados. Sl X
Sume verticalmente los puntos de cada columna (el valor de cada punto es igual al

. o 01|21 (24 |30
nimero congue fue evaluado cada cumplimiento.
Calificacion porcentual: sume el total de los puntos y dividalos por el nimero de
factores que fueron aplicados multiplicados por cinco, el resultado multipliquelo por 76%
100 y corresponde al porcentaje de cumplimiento de ese factor.

Fuente: CORREA CH, Carlos G. Fundamentos Técnicos de Ingenieria de métodos
y tiempos. Bogota D.C. p 91. Consultado el 15 de abril 2016
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En el indicador sobre salud de la compafiia, se denota un 76% lo cual indica que en
este aspecto la organizacion tiene gran compromiso y esta buscando la mejora de
cada uno de sus trabajadores, aunque un item a mejorar es la creacion de personal
para atender los primeros auxilios.

2.8.5 Shitsuke. Es el equivalente en nuestra cultura a la autodisciplina, este término
conlleva distintas caracteristicas, valores y comportamientos para la vida de cada
persona en las organizaciones, creando habitos buenos y sanos para su propia vida
como para las organizaciones.

Cuadro 16. Lista de chequeo shitsuke

Descripcion Aplica? |12 (3|4 |5
1. Al nuevo personal vinculado a la empresa se le hace una correcta induccién de la S| X
empresa incluyendo sobre su papel para mantener la cultura de las 5 Ss.

2. Las personas por su propia cuenta contribuyen con la limpieza el orden y el aseo. Sl X

3. El personal asiste de manera puntual y de buena actitud a las actividades de S| X
capacitacion.

4. Las personas siguen continuamente las normas, politicas e instrucciones impartidas por S| X

la direccion.

5. Las personas utilizan uniformes y elementos de higiene y seguridad de manera continua sI X
y perseverante.

6. No se observan habitos de absentismo por parte del personal Sl X
7. Se utilizan métodos y medios para promover el eficaz cumplimiento del programa de las S| X
58Ss.

8. Todo el personal participa activamente en mantener la buena imagen de la compafiia. Sl X
9. Los bafios son utilizados de manera higiénica y adecuada. Sl X
10. El teléfono es utilizado para la misién de la empresa y no para aspectos familiares. Sl X
11. El personal se preocupa por los resultados de cumplimiento de las 5 Ss. Sl X

12. El programa es apoyado por las altas directivas de la organizacion. Sl X
13. Se hace reconocimiento sobre el buen cumplimiento de los factores de las 5 Ss. Sl X

14. La empresa tiene un sistema de comunicaciéon donde se pueda observar el seguimiento S| X

comparativo del programa de las 5Ss

15. Existe gran preocupacion por las mudas en los gambas Sl X

16. Se hace control del consumo de agua, se hace seguimiento con indicadores y el S| X
consumo per capita y por unidad de produccion.

17. Se hace control del consumo de energia eléctrica usado en iluminacion. Sl X

18. Se conoce el ingreso econémico que se hace originado por ahorros de recursos y venta S| X

de material que se puede reciclar.

Sume verticalmente los puntos de cada columna (el valor de cada punto es igual al nimero 111162440
conque fue evaluado cada cumplimiento.

Calificacion porcentual: sume el total de los puntos y dividalos por el nimero de factores

que fueron aplicados multiplicados por cinco, el resultado multipliquelo por 100 y 80%
corresponde al porcentaje de cumplimiento de ese factor.

Fuente: CORREA CH, Carlos G. Fundamentos Técnicos de Ingenieria de métodos
y tiempos. Bogota D.C. p 91. Consultado el 15 de abril 2016
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La disciplina en la organizacion, muestra un indicador de 80% lo cual indica que la
organizacion mantiene la autodisciplina como un aspecto importante que es
reflejado por cada trabajador, de esta forma permite mejorar en la calidad de
personal y mejor calidad en los procesos o actividades.

2.8.6 Grafico radar 5°Ss. A continuacién se muestra el Grafico Radar en el cual se
evidencia el estado de la organizacién con respecto a las 5°Ss.

Grafico 9. Grafico de arafia 5°Ss

CUMPLIMIENTO

SEIRI (CLASIFICACION)
100%

80%
60
40%
20%

0%

66%

SHITSUKE (DISCIPLINA) SEITON (ORDEN)

66%
80%

76%

SEIKETSU  76% SEISO (LIMPIEZA)

(ESTANDARIZACION)

Es importante resaltar que la organizacién debe buscar la mejora de cada uno de
los aspectos de las 5°Ss, de esta forma se logra minimizar costos de insumos,
herramientas, mejorar las actividades, el espacio fisico, el ambiente de trabajo, la
cultura organizacional y demas aspectos que hacen que una organizacién sea
sostenible en el tiempo. En el Anexo E se puede observar algunas fotos en las que
se evidencian algunas faltas de clasificacion, organizacion, limpieza, higiene vy
compromiso.

2.8.7. Cronograma de actividades programa de las 5’Ss. El cronograma de
actividades que se plantea para el programa de las 5°Ss esta enfocado en las
principales debilidades encontradas en la organizacion, de manera que se corrijan
y se mantengan las fortalezas en cada una de la simbologia de las 5’Ss.

A continuacion se presenta la el cronograma de actividades
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Cuadro 17. Cronograma actividades programa 5°Ss

Mes Junio Julio Agosto Septiembre
Actividades / Semana 1213|4123 |4|1(2|3|4]|1|2|3|4
Campafia Introduccion al programa
educativa Capacitacion inicial
Implementacién Programa de
clasificacion
Realizar inventario y listado de
objetos
Clasificar herramientas por frecuencia
de uso
Definir y organizar lugar para cada
herramienta
Reunién de evaluacién Programa de
clasificacion
Implementacion Programa de orden
Ordenar objetos o herramientas en
lugares establecidos
Reunién de evaluacién Programa de
orden
Implementacién Programa de
limpieza
Reunién de evaluacion Programa de
limpieza
Implementacion Programa de
estandarizacion.
Reunién de evaluacién Programa de
estandarizacion.
Implementacién Programa de
disciplina y compromiso
Reunion de evaluacién Programa de
disciplina y compromiso

Campana de
implementacién

La campafia educativa presenta dos actividades de introduccion al programa y
capacitacion inicial, donde se indicaran los pasos a seguir, que terminologia es
necesaria conocer sobre las 5’Ss, y los objetivos del programa.

La campafa de implementacion es la mas extensa debido a que se profundiza en
cada una de las simbologias descritas en este capitulo de cada s, donde se
realizaran actividades de clasificacion, orden, limpieza, higiene y salud, disciplina'y
compromiso, de manera que al terminar cada actividad de implementacion se
realiza una evaluacion sobre la actividad y los resultados que se obtienen , con el
fin de mejorar el programa vy realizar retroalimentacion en los trabajadores o
colaboradores de la empresa.

El objetivo del programa de las 5°Ss es crear cultura hacia el buen manejo y
organizaciéon de las herramientas de trabajo, el aseo, higiene y seguridad en los
puestos de trabajo y principalmente disciplina para que en el desarrollo de las
operaciones de fabricacion de los productos escolares siempre se realicen de
manera eficiente sin generar mayor desperdicio de materiales y facilitando el uso
de las herramientas y tecnologias.
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2.9 ESTUDIO DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL

Para toda organizacion es de vital importancia la seguridad y las buenas
condiciones de trabajo para los trabajadores, que garantice el funcionamiento
correcto de las operaciones y actividades.

A continuacion se presenta la elaboracion y actualizacion de la identificacion de
peligros, evaluacion y valoracion de los riesgos por cada una de las areas de la
empresa, con el fin de recolectar en forma sistematica y organizada los datos
relacionados con los factores de riesgo existentes, y de esta manera planificar las
medidas de prevencion y control de manera adecuada y oportuna.

2.9.1 Actividades de prevencion primaria. Comprende todas las actividades
dirigidas al trabajador sano para evitar los efectos de los factores
condicionantes de enfermedad y/o accidente. Incluye actividades sobre el
trabajador y el ambiente de trabajo.

» Examen médico de ingreso. Es un examen que determina el estado de salud
del colaborador antes de la contratacién, de acuerdo a las funciones,
operaciones o actividades que desempefie en la empresa.

» Examen médico periddico. Este examen es pertinente debido a que identifica
de manera oportuna posibles dafios o alteraciones temporales o permanentes
en las condiciones de salud del colaborador, ocasionadas por las actividades u
operaciones que realiza en la empresa.

Asi mismo, para detectar enfermedades de origen comun, con el fin de establecer
un manejo preventivo.

» Examen post incapacidad. Se realiza al final de un periodo de incapacidad
laboral superior a 90 dias, con el fin de valorar el estado de salud del
colaborador, si el colaborador puede regresar a las actividades que desarrolla
en la empresa o si por el contrario no es apto para volver a realizar las
operaciones.

» Examen por reubicacion laboral o cambio de ocupacién. Este examen es
pertinente cuando el trabajador por causa de las actividades desarrolladas en la
empresa posee restricciones que impiden que realice la operacién por
condiciones de salud del trabajador, se debe cambiar o rotar en operaciones.

» Examen médico de Retiro. Este examen se realiza cuando el trabajador se
retira de la organizacion, con el fin de evaluar las condiciones de salud en las
gue el colaborador se retira, de forma que permita realizar un registro y
valoracion de las condiciones de salud.
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Con el fin de generar una cultura de proteccion y conciencia sobre seguridad y salud
ocupacional en el trabajo, se deben realizar las siguientes actividades

» Motivacion e invitacion con el fin de que se integren en los procesos del
desarrollo del programa de seguridad y salud ocupacional

» Fomentar el aseo, higiene y auto cuidado a los colaboradores, buscando que el
ambiente de trabajo sea optimo

» Informar a los trabajadores sobre los conceptos de salud ocupacional y la
razén de la prevencion en el trabajo con ayuda de capacitaciones y programas.

» Dar a conocer los peligros a los cuales los trabajadores estan expuestos por el
no cumplimiento de las normas, imprudencias o eventualidades, con el fin de
crear conciencia y acciones preventivas

» Realizar brigadas de primeros auxilios, realizando capacitaciones asi de esta
manera los colaboradores estan preparados para diferentes accidentes o
eventualidades.

» Se debe crear una conciencia colectiva sobre la importancia del estado de
salud.

2.9.2 Actividades de prevencion secundaria. Se realizan las actividades de
prevencion secundaria cuando las actividades de prevencion primarias fracasan,
por lo tanto ya existe un agente de riesgo o enfermedad para el trabajador.

En este caso se debe buscar un diagndstico oportuno de la enfermedad de manera
gue en los primeros sintomas o antes de tener sintomas, se deben aplicar métodos
para el control médico que eviten que la enfermedad o agente de riesgo continte
evolucionando, causando problemas cronicos o incapacidad.

Con el fin de minimizar los riesgos al trabajador que ha resultado herido o lesionado
en las instalaciones de la organizacién, debe ser remitido a emergencias o bajo
control médico profesional.

2.9.3 Actividades de atencion terciaria. Estas actividades estan enfocadas en la
rehabilitacion en el programa de seguridad y salud ocupacional, mediante la
prestacion de servicios de asistencia medica eficaz, de calidad y oportuna, de esta
manera se evitan dafios posteriores, secuelas o incapacidad para el trabajador y asi
mismo se orienta para recuperarse de forma fisica y psicologica que le permita
integrarse nuevamente a los procesos productivos y en la vida.

Se busca integrar nuevamente al trabajador de manera que pueda usar sus
habilidades y capacidades de forma plena y sin inconvenientes.
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Reinduccion y orientacion, con el fin de mejorar las condiciones del trabajador
lesionado, de esta manera se logra un mejor desempefio laboral.

2.9.4. Analisis de riesgo por oficio. Esta herramienta permite identificar los
riesgos que generan las diferentes operaciones y actividades de la organizacion, en
el Cuadro 18, se presentan las operaciones, actividades, el lugar en el que se
realizan las tareas u operaciones, el peligro, los efectos posibles en el ser humano,
los controles que se le debe hacer y los equipos de proteccién recomendados.

La razon del estudio de riesgos es detectar, eliminar o controlar las causas de
accidentes, de esta manera mejorar las condiciones, mitigando o eliminando riesgos
que puedan afectar la salud o la seguridad de los trabajadores de la organizacion,
por otro lado es un factor que influye en la estructura de costos de una organizacion,
debido a que permite identificar que herramientas o insumos deben tener los
trabajadores para la realizacion de las operaciones, actividades o trabajos.
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Cuadro 18. Riesgos

Factor de riesgo

Recomendaciones

generadora de
ruido.
Sefializacion

Rutinario Controles Equipos /
Proceso Zona/ Lugar | Actividades Tareas ) Efectos posibles e ; elementos
(Si o No) Arvfl 3 administrativos,
Descripcion Y de
sefializacion, -
g proteccion
advertencia
personal
Oficinas Toma de ausas activas,
. Dolor lumbar, dolor P P
- . Gerente decisiones, S posturas prolongadas, p capacitacion de .
Administrativo = Digitacion No - L osteomuscular, Tanel ninguno
General y elaboracion movimiento repetitivo del Carpio posturas
Operativo de informes. plo. adecuadas
. L Reduccion a la
Depositar la Disminucion de la "y
e ) e exposicion y
materia prima . capacidad auditiva, protectores
Si asegurar el uso e
en los trastornos en el de los protectores auditivos
mezcladores organismo pro
> . auditivos
Elaboracion de < i _ Ruido al poner en
- Area de Produccion | Depositar los ; :
recipientes de lasticos de Plasticos | i funcionamiento la .,
plastico p Insumos que magquina. o Reducc_lqr) ala
sale de los Disminucién de la exposicion y
mezcladores Si capacidad auditiva, asegurar el uso
ala dolor de cabeza. de los protectores
maquinas auditivos
inyectoras
sefializacion y
. - capacitacion Asegurar el
ingresa el plastico al . ;
molino sin resguardo atrapamiento sobre el manejo uso de los
adecuado del EPP
. molino
Depositar los Implementacion
Elaboracién de residuos de reer:lizacién de ur){
recipientes de Area de Produccion los i rograma de
plastico plasticos de Plasticos recipientes programa
p mantenimiento Asegurar el
terminados . . . )
) Ruido al poner en Zumbidos, estrés, preventivo y uso de los
en el molino . : . )
funcionamiento el molino. cefalea. correctivo de Protectores
todas las fuentes Auditivos.

Fuente: Modificado Riesgos, Panorama de factores de riesgo ARL SURA. Consultado el 5 de agosto 2016
Cuadro 18. (Continuacion)
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Factor de riesgo

Recomendaciones

demas personas
que transiten por
el rea.

Equipos /
o Rutinario . Controles quip
Proceso Zona/ Lugar | Actividades Tareas " Efectos posibles dmini 7 elementos
(Si 0 No) Descripcién administrativos, de
sefializacion, -
: roteccion
advertencia P
personal
Los
trabajadores
que
manipulen
este gas
deben utilizar
En caso de protectores
inhalacion de gas: respiratorios,
Utilizar el mareo, tos, nauseas, | Suministrar la 0 méscaras
cilindro de Manipulacion del cilindro | vémitos, irritacion de | hoja de seguridad | con
25 Dropano de gas ocasionalmente | la piel, fiebre, del material a mangueras
gas prop como soplete para el nerviosismo, utilizar en este de
como soplete No . . o )
ara las funcionamiento en palpitaciones caso el propano a | aire o de
n?a Uinas algunas ocasiones de las | irregulares, dolor o los trabajadores | presion
maq maquinas inyectoras. entumecimiento en gue manipulen directa
. inyectoras. .
Elaboracion de Area de Produccion las extremidades y este gas. cuando se
recipientes de lasticos de Plasticos sensacion de presenten
plastico P debilidad. escapes de
este gas o
durante las
emergencias.
Ademas
guantes
industriales.
Cumplimiento
con la ley al
proporcionar
Desplazarse . pisos en buen Botas
. . Los pisos se encuentran . . .
en el area de Si Tropezones, caidas. estado para los | antideslizant-
o en mal estado. -
plasticos trabajadores y es

Fuente: Modificado Riesgos, Panorama de factores de riesgo ARL SURA. Consultado el 5 de agosto 2016
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Cuadro 18. (Continuacion)

Factor de riesgo

Recomendaciones

Equi
iy Rutinario . Controles ipes ]
Proceso Zona/Lugar | Actividades Tareas ) Efectos posibles i ; elementos
(Si 0 No) Descripcion administrativos, de
sefializacion, L
; roteccion
advertencia P
personal
Desplazarse
por la
escalera de
acceso al En la escalera de acceso al
area de area de almacenamiento de Botas
. P Tropezones, T . .
almacenamie No plasticos algunos caidas Sefializacion. antideslizant-
nto con escalones se encuentran ’ es
bolsas en mal estado.
grandes de
envases
terminados
Informacion
sobre los riesgos
y las
Area de Segundo piso | Produccién Hacer consecuencias
almacenamiento de | del areade | de Plasticos | apilamiento negativas para la
plasticos planta. de bolsas salud de la
manipulacion
grandes con
. i manual de cargas
envases No Manipulacion de cargas Dolor lumbar. ) -, Guantes.
terminados e informacion
sobre el uso de
de acuerdo al -
~ los equipos y las
tamafio P
requerido técnicas para la
' manipulacion
manual de cargas
de forma
correcta.
Armar caias Realizar pausas
! i . Tanel del carpo, activas, rotacion
para No Movimiento repetitivo R
. tendinitis. de los
témpera. ;
trabajadores.

Fuente: Modificado Riesgos, Panorama de factores de riesgo ARL SURA. Consultado el 5 de agosto 2016
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Cuadro 18. (Continuacion)

Factor de riesgo Recomendaciones
o Rutinario Efectos Controles Equipos /
Proceso Zona/Lugar | Actividades Tareas (Si 0 No) DessEl posibles administrativos, elementos de
sefializacion, proteccion
advertencia personal
Adiestrar al
personal que
Cargue y fatiga o vaya a realizar
. . . - . Guantes, botas
descargue de No Manipulacién manual de cansancio, manipulaciones con punta de
la materia cargas y esfuerzo. lesiones de cargas en P
. . acero, overol.
prima. musculares «técnicas de
manejo seguro
de cargas».
Divulgar las hojas
Preparacion de sgguridad ée Protectores
Entrada para . respiratorios con
Mezcla rincipal de vinilos Preparacion . . cada sustanciaa | g o gafas de
princip: témperas y we . Al manipular la materia Quemaduras, manipular a los ' 9
primer piso de viniloy Si : : L : seguridad,
pegante. - prima intoxicacion. trabajadores
témpera. guantes de
expuestos. seguridad, botas
Capacitar al g "
personal de seguridad.
Transportar
el vinilo y
tempera al . .
mp . barandas inadecuadas de caidas a PO asegurar el uso
area de si . . sefializacion
la plataforma diferente nivel de los E.P.P
planta por
medio de la
bomba.
Transportar
. or E.P.P como
Preparacion el vinilo y escaleras de acceso a la Botas
Entrada de vinilos tempera al plataforma para pasar la caidas, antideslizantes
Mezcla principal témperas y area de si bomba al area de planta tropezones, sefializacion Lantes ’
primer piso pegante. planta por inadecuada, espacios golpes inc?ustriales
medio de la reducidos, pisos en madera '
bomba overol.

Fuente: Modificado Riesgos, Panorama de factores de riesgo ARL SURA. Consultado el 5 de agosto 2016
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Cuadro 18. (Continuacion)

Factor de riesgo Recomendaciones
Proceso e Actividades Tareas RO SIBEIES C_ontrole_s Equipos /
Lugar (Si 0 No) Descripcion posibles admlnl_strat'l’vos, elemento_s, de
sefializacion, proteccion
advertencia personal
Implementacién y
Transportar el realizacion de un
vinilo y
. programa de Protectores
tempera al . Zumbidos, L L
. Ruido al poner en . mantenimiento auditivos
L area de No - h estrés, . . .
Preparacion de funcionamiento la bomba preventivo y correctivo preferiblemente
LS planta por cefalea.
Entrada vinilos medio de la de todas las fuentes de copa.
Mezcla principal témperas y bomba generadora de ruido
primer piso pegante. ) Sefializacion
Protectores
asegurar el uso de respiratorios con
Preparacién No Manipulacién de materia | Quemaduras, | EPP, capacitacién de filfro Lantes
de pegante. prima intoxicacion. | manejo de sustancias Iro, gu
. industriales,
peligrosas
gafas.
Llenado de Las escaleras de acceso a
los tanques i la plataforma no cuentan | caidas golpes Sefializacion Botas
deq con bandas antideslizantes, | y tropezones antideslizantes
L pisos en madera.
produccién 5D Tasdol
de’ vinilo y Iatafaci'mzrignaéiseﬁﬁieites caidas de Sefializacion y Casco, guantes in
témpera si p diferente asegurar el uso de distritales, botas
ya que cabe una persona . ’ -
Llenado de en ellas nivel E.P.P antideslizantes.
primer piso | tempera, vinilo, [ Depositar Asegurar la realizacion
Empaque y Embalaje area de pegante, vinilo, Estrés, de pausas activas.
Planta etiquetado, témpera 'y Postura prolongada. dolores Capacitar en posturas
empaque, pegante en Si lumbares. adecuadas al realizar
termo formado. los trabajo sentado
recipientes
adecuados Movimientos repetitivos Tuanel del Asegurar la realizacion E.P.P ropa
para la venta P carpo de pausas activas comoda
Ethueta_d(_) de . Dolores Asegurar la realizacion E.P.P ropa
vinilo y | Si Postura prolongada. lumbares. . .
. de pausas activas cémoda
pegante estrés

Fuente: Modificado Riesgos, Panorama de factores de riesgo ARL SURA. Consultado el 5 de agosto 2016
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2.9.5 Elementos de protecciéon personal. Para efectuar las diferentes
operaciones, actividades o tareas en la organizacion, todos los trabajadores deben
contar con los elementos de proteccion personal correspondientes al area de
trabajo, asegurando el buen desempefio y sobre todo el bienestar de los
trabajadores en las ejecuciones de las operaciones. Los elementos de proteccion
personal pertinentes para cada cargo, segun las especificaciones de proteccion de
manos, facial, auditiva, respiratoria, pies, cuerpo y cabeza se encuentran en el
Anexo F.

2.9.6 Senfalizacion. ElI ambiente de trabajo en toda organizacion debe brindar
seguridad a los trabajadores, sin embargo deben informarse los tipos de peligros y
las recomendaciones que se deben tener en cada puesto de trabajo por medio de
sefales visuales, de tal forma que se prevengan accidentes laborales o de cualquier
otro tipo dentro de las instalaciones de la organizacion.

Cuadro 19. Formas sefiales de seguridad

Forma Geométrica Significado

Prohibicién de una accion susceptible a
provocar un riesgo.

Descripcion de accion obligatoria

Prevencion.

Informacion (incluyendo instrucciones)

Fuente: http://www.revistainvestigacionacademicademicasinfrontera.com
Consultado el 3 mayo 2016

Los colores también son parte fundamental para saber que indican las sefiales, nos
brindan informacion de cobmo debemos interpretar las sefiales.

108



Cuadro 20. Colores de seguridad.

Color de . . )
seguridad Significado u objeto Ejemplos de uso
Pare Sefales de pare
) Prohibicion Paradas de emergencia.
Rojo o S
Sefiales de prohibicion.
Este color también se usa para prevencion del fuego, equipos contra incendios y su ubicacion.
Azul Accién de mando Obligacion a vestir equipo de proteccion personal
. L . Indicaciones de peligro ( fuego, explosion, radiacién, intoxicacion, etc.)
Amarillo Precaucion, riesgo peligro -, . : . : )
prevencion de escalones hacia arriba o hacia abajo, obstaculos
Verde Condiciones de seguridad | Salidas de emergencia, estaciones de primeros auxilios y rescate

Asi también se debe indicar claramente en la sefal la informaciéon con el color de
letra contraste.

Cuadro 21. Colores contraste

Color de seguridad Color de contraste correspondiente

Fuente: http://revistainvestigacionacademicasinfrontera.com Consultado el 5 mayo
2015)

Es importante resaltar que los colores contraste permiten una identificacion clara
de las sefiales, indicando los tipos de riesgo que se presentan en las diferentes
areas de la organizacion, mostrando las sefiales de prohibicion en caso de las
sefalizaciones de prohibido fumar, las sefalizaciones de estricta obligatoriedad, o
acciones de mando, que deben cumplirse con el fin de preveer accidentes,
enfermedades o lesiones, en los casos del uso de la dotacidén personal, de igual
manera la sefalizacion permite que la informacion sea clara y de facil
entendimiento.

Teniendo claro la forma en que se presentan las sefiales dependiendo el color y

forma, a continuacion se pueden observar las sefales correspondientes a las
diferentes areas de Industrias Payasito S.A.S.
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Cuadro 22. Sefiales de seguridad

Area Detalle Cantidad Ubicacién Foto Sefial
Flecha de
evacuacion, Al lado
Laboratorio indicando puerta de
. 1 .
salida lado salida
derecho. RUTA DE
EVACUACION
POLVO QUIMICO SECO
MULTIPROPOSITO
[c] [c)
N "
A
Sefializacion Mezcla
extintor 2 e A
USELO EN:
TODO TIPO DE FUEGO
fasaa1 s
Flecha de
Area llenado y evacuacion, Sobre zona
tapado indicando de termo
P salida lado 1 formado
izquierdo ALTA DE
EVACUACION
Sefializacion Al lado area
botiquin 1 de termo
a formado
BOTIQUIN
Sefializacion Al lado area
camilla 1 de termo
formado
frende CAMILLA DE
produccion EMERGENC'A
o RUTA DE EVACUACION
Ruta de Sitio visible AP
evacuacion 1
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Cuadro 22. (Continuacion)

Area Detalle Cantidad Ubicacién Foto Sefial
Flecha de
Oficina jefe de | €vacuacion, Salida de
lanta indicando 1 oficina
p salida lado AUTA DE
derecho
En la mitad
de la Pared
costado
Flecha de derecho
evacuacion, entrando,
indicando 1 sobre area
salida lado de
derecho almacenami
ento EVACUACION
insumos
8" x12"
Mezcla 15218
PELIGRO
Sefializar Almacenami
sustancias ento de
quimicas 1 formol y
peligrosas caolin
i TOXICAS
E-1
AVISO
Entrada USE ELEMENTOS
Sefalizar EPP empresa DE PROTECCION PERSONAL
1 lado
izquierdo O@@O@@
Mezcla
Senghzamon Encima de
Riesgo
eléctrico ambos
tanques de 2 controles de
- mando
produccién RIESGO
ELECTRICO
Flecha de En la mitad
. evacuacion, de la Pared
Plasticos S
indicando 1 costado
salida lado izquierdo
izaui RUTA DE
izquierdo entrando
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Cuadro 22. (Continuacion)

Area Detalle Cantidad Ubicacién Foto Sefial
EXTINTOR
POLVO QUIMICO SECO
MULTIPROPOSITO
Pared
o I costado
Plasticos Sefializacion izquierdo
para el extintor 2 —
derecho
Flecha de
evacuacion, P
S Area de
indicando 1 embargue
salida lado q
derecho
Producto
terminado
Flecha de
evacuacion,
indicando Area de
salida lado 1 embarque
derecho
EXTINTOR
POLVO QUIMICO SECO
MULTIPROPOSITO
A\ [c)
Sefializacion Area de
para el extintor 1 embarque el W
TODO TIP(‘S DE FUEGO
Producto
terminado
Flecha de Cerca
evacuacion, 2 oficina
indicando gerente
salida lado general, y
izquierdo escaleras
Flecha de Entrada a
evacuacion, 1 mano
indicando derecha
salida lado
derecho
UTA DE
EWACUACION
Comedor
Flecha de Bajando
evacuacion, 1 escaleras
indicando del comedor
salida lado en frente
derecho
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Cuadro 22. (Continuacion)

Area Detalle Cantidad Ubicacién
_Zona dE.’, Tercer piso
alimentacion 1
Comedor
Escalera
Escaleras
acceso 1 tercer piso
comedor
Flecha de lejraerl:(t)e dae
evacuacion, etiquetado y
indicando
salida lado 1 r(;]?tlgéng;
izquierdo piso
Almacenamiento
de plasticos
Flecha de
evacuacion, Entrada
indicando 1 cuarto de
salida lado etiquetas
derecho
EXTINTOR
POLVO QUIMICO SECO
MULTIPROPOSITO
5] (C]
Sefializacion
para el 1 plasticos
extintor
Almacenamiento
de plasticos
Ruta de e
evacuacion 1 Sitio visible
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2.10 ESTUDIO AMBIENTAL

En la actualidad para todas las organizaciones el estudio sobre los aspectos e
impactos que genera la empresa es de vital importancia, debido a que es de gran
preocupacion para la sociedad y las industrias el dafio medioambiental que se
genera por motivo de las actividades de la empresa, Industrias Payasito S.A.S , es
una organizacion que se interesa por los dafios medio ambientales que puede
generar, en este estudio se va a mostrar los diferentes aspectos e impactos
ambientales que genera la produccién de Temperas, Vinilos y Pegante blanco.

Debido a que el funcionamiento de una empresa esta dada por la utilizacién de
recursos, generando contaminacion, desperdicios, consumo de energia, agua, entre
otros, al mismo tiempo la generacion de ruido y por las actividades y operaciones
de la empresa, juegan un papel importante para el desarrollo sostenible de la
empresa y la relacion con el medio ambiente

2.10.1 Balance de materiales del proceso productivo. Para la realizacion del
balance de materiales se tiene en cuenta que el proceso productivo para los
productos escolares que en el momento elabora la empresa es similar y unanime,
por lo tanto se realizara el balance de materiales teniendo en cuenta el diagrama de
operaciones realizado en este capitulo.

Cuadro 23. Balance de materiales proceso productivo

Balance de materiales proceso productivo
Elementos del proceso (Entradas) Operacion Elementos del proceso (Salidas)
» Agua » Residuos de Agua
» Polipropileno » Envases
» Energia eléctrica Inyeccion Envase » Ruido
» Energia mecéanica » Rebaba (polipropileno)
»  Aire comprimido » Calor
» Agua » Residuos de Agua
» Polietileno » Envases
» Energia eléctrica Inyeccion Tapa » Ruido
» Energia mecéanica » Rebaba (polietileno)
»  Aire comprimido » Calor
» Temperas, vinilos, pegante.
» Agua » Residuos de agua
» Materia prima (Aditivos, resinas) » Polvo, material particulado
» Energia eléctrica Mezcla de Materias primas (Pm10)
» Energia mecéanica » Ruido
»  Aire comprimido » Residuos solidos
> Envases, tapas » Tempera, vinilo, pegante
» Tempera, vinilo o pegante blanco Llenado y Tapado envas_ado .
> Aire comy imid > Material desperdiciado
primido » Envases defectuosos
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Cuadro 23. (Continuacion)

Balance de materiales proceso productivo

Elementos del proceso (Entradas) Operacion Elementos del proceso (Salidas)
» Tempera, vinilo, pegante
envasado .
» Papel Etiquetado > Residuos de_papel
. - » Productos etiquetados
» Energia mecéanica
» Energia eléctrica

» Productos etiquetados >  Productos empacados
> Carton Empaque » Residuos de cartén

» Productos empacados

» Carton Embalaie » Cajas de productos

» Adhesivo ! > Residuos de cartén

2.10.2 Definicién de aspectos ambientales. Los aspectos ambientales son las
actividades que se relacionan directamente con los procesos.

Los aspectos ambientales se dividen en 2 tipos, previstos, los cuales en condiciones
normales se tiene certeza de su existencia relacionada con las operaciones.

Por otra parte los aspectos ambientales potenciales son aquellos de los que existe
probabilidad de ocurrencia generando un riesgo al medio ambiente

Para el caso en particular de las temperas, vinilos y pegante, los cuales conllevan
un proceso de produccion similar se determinaron los siguientes aspectos
ambientales previstos:

» Consumo de Agua.

» Consumo de carton.

» Consumo de energia eléctrica.

» Consumo de Aire comprimido.

» Consumo de bolsas plasticas.

» Generacion de vertimientos.

» Generacion de residuos soélidos.

» Generacion de ruido.
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» Generacién de polvo o particulas.

» Generacion de Calor.

2.10.3 Impactos ambientales. Los impactos ambientales son cualquier cambio en
el medioambiente, sea positivo 0 negativo, total o parcial, como resultado de las
actividades, operaciones, tareas o trabajos que se realizan en la produccion de
Temperas, Vinilos y Pegante blanco, se puede considerar como el efecto de realizar
la razon social de la empresa. A Continuacion se definen los impactos ambientales
para los productos que realiza la empresa:

e Agotamiento de recursos naturales.

¢ Agotamiento de energia.

e Deterioro de la calidad del aire.

e Sordera.

¢ Perturbacion o molestia a la comunidad.

e Contaminacion del suelo.

e Contaminacion del agua.

e Deforestacion.

Los impactos son generales debido a que en los procesos de produccion de la
tempera, vinilo y pegante se comparten la misma maquinaria, y el proceso es
similar.

2.10.4 Matriz de impacto ambiental. La matriz de impacto ambiental permite el
andlisis en diferentes criterios, importantes para la organizacion, con el fin de
determinar el nivel de significancia que conlleva el impacto ambiental que genera
Industrias Payasito S.A.S.

2.10.4.1 Criterios de evaluacion. Para industrias payasito los criterios de los cuales
se genera un impacto significativo son la importancia o severidad o nivel de dafio
que sufre el medio, la probabilidad o frecuencia con la cual se genera el impacto
ambiental y la percepcioén o evidencia del impacto por parte de la comunidad.
2.10.4.2 Rango de evaluacion. Se evalta en escala de 1 a 5, donde se califica 1

al menor impacto en el criterio, 3 al impacto considerable sin afecciones o
significancia importante y 5 para significancia importante con respecto al criterio.
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2.10.4.3 Rango de significancia. Se evallua la significancia del impacto ambiental
de 8 a 10 como impactos no significantes para el medioambiente y de 11 a 13
impactos significantes.
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Cuadro 24.

Matriz de Impacto Ambiental

Criterios de evaluacién

Area Aspecto Ambiental Impacto ambiental Probabilidad | Importancia | Percepcion | Total | Significancia
Generacion de Ruido Sordera 5 3 5 13 | Significante
Consumo de agua Agotamiento de recursos naturales 3 4 2 9 | No significante
Plasticos Consumo de energia Agotamiento de recursos naturales 5 4 2 11 | Significante
Generacion de residuos solidos Contaminacién del suelo 5 4 4 13 | Significante
Generacion de vertimientos Contaminacion del agua 3 3 3 9 | No significante
Consumo de polietileno y polipropileno | Contaminacién de la tierra 5 2 1 8 | No significante
Generacion de Ruido Sordera 3 4 5 12 | Significante
Consumo de agua Agotamiento de recursos naturales 4 4 3 11 | Significante
Mezcla Consumo de energia Agotamiento de recursos naturales 4 4 2 10 | No significante
Generacion de residuos solidos Contaminacién del suelo 3 3 5 11 | Significante
Generacion de vertimientos Contaminacion del agua 4 3 5 12 | Significante
Generacion de ruido Perturbacién a la comunidad 3 4 4 11 | Significante
Empaque y Consumo de energia Agotamiento de recursos naturales 4 4 2 10 | No significante
embalaje Consumo de cartén Agotamiento de recursos naturales 5 4 4 13 | Significante
Generacion de residuos solidos Contaminacién del suelo 4 3 2 9 | No significante
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2.10.5 Plan de manejo ambiental. El plan de manejo ambiental permite controlar,
mitigar, prevenir los posibles efectos o impactos mas significativos para la
organizacion, en este se describe que actividades se deben realizar, de esta manera
se garantiza el adecuado manejo y control de residuos o demas aspectos
ambientales.

Diagrama 8. Plan de manejo ambiental

— B

/

[ Plan de manejo ambiental Industrias \‘

\ Payasito S.A.S. |

N 4

' N\ ST
( . \ ( \ [ Planta de Empaquey
| Planta de plasticos ( Planta de Mezcla | ( p quey
\ \ ) \ embalaje
\ 4 A 4 A\ 4
. Mantenimiento -
semanal a las maquinas ® Mantenimiento a los . Utilizacién de dotacién
: tanques de mezclado i
inyectorasy ala mo?or v para los 9|dos.
maquina de soplado S e Recoleccion de
. Mantener control de O ReUt'"ZaC"?n del agua materiales reciclables,
~orles 8 CATmERES que se utiliza para el como carton y plasticos
R . lavado de los tanque
que necesiten energia

de produccién de
tempera, vinilos y
pegante.

. Residuos solidos de
tierras deben ser
apilados y entregados
personalmente a los
recolectores de basura.

eléctrica.

. Reutilizacién de
residuos plasticos en la
inyeccion y soplado de
envases. Mezcla de
pelets en 10%
recuperado y 90%
original.

2.11 COSTOS Y GASTOS REESTRUCCTURACION

Los costos y gastos de reestructuracion son las inversiones que tomaria la empresa
Industrias Payasito S.A.S. de realizar el presente proyecto, de tal manera que para
la realizacion de los costos y gastos de reestructuracion se debe tener en cuenta de
las propuestas dadas la clasificacion segun corresponde a costos fijos, costos de
capital de trabajo o diferidos.
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Tabla 42. Inversiones para activos fijos (Cifras en pesos $)

Inversién Articulos Cantidad (:;?:;:) Total

Activos Fijos | 1Quina dosificadora 2 | 15000000 | 30.000.000

(llenado y tapado)
;25325225 4 50000 | 200.000

Torn|||;)es$;;:|;anque 4 2200000 | 8.800.000

Ag'tad;retzacrl':'”e de 4 | 1000000 | 4.000.000

maﬂ:;‘:}?:qiito 4 1500000 | 6.000.000

Total activos fijos 49.000.000

Tabla 43. Inversiones en gastos (Cifras en pesos $)

Inversion Descripcion Cantidad (:;?:;:I) Total
Gastos Arriendo (mensual) 12 10.000.000 | 120.000.000
Gastos Baldes plasticos 5 25.000 | 125.000

transparentes
Gastos Sefializacién 25x30 cm 25 12.500 312.500
Gastos Guantes vaqueta 30 6.500 195.000
Gastos Guantes nitrilo 10 30.000 300.000
Gastos Guantes hilaza 10 5.000 50.000
Gastos Guantes caucho 5 5.000 25.000
Gastos Guantes largos soldadura 4 37.500 150.000
Gastos Guantes dieléctricos 4 26.000 104.000
Gastos Gafas de seguridad 2 5.000 10.000
Gastos Tapa oidos de insercion 40 2.500 100.000
Gastos Tapa oidos tipo copa 5 18.000 90.000
Gastos Respirador desechable x 10 8 4.500 36.000
Gastos Botas de caucho 10 82.000 820.000
Gastos Botas de cuero sin punta 10 65.000 650.000
Gastos Camisa 30 24.000 720.000
Gastos Pantalén 30 32.000 960.000
Gastos Papeleria (Cuadernos) 40 800 32.000
Gastos Material pedagédgico 40 5.000 200.000
Total gastos 124.879.500
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Tabla 44. Inversiones para activos diferidos (Cifras en pesos $)

Inversién S/Hora Numero Total
de horas

Asesoria estudio Ingenieria 50.000 540 | 27.000.000

Capacitacién 50.000 40 2.000.000

Auditoria d? seguimiento 50.000 12| 600.000

programa 5’ Ss.

Total Inversion 29.600.000
Tabla 45. Inversiones totales (Cifras en pesos $)

Inversion Total

Total activos fijos 49.000.000
Total gastos 124.647.500
Total activos diferidos 29.600.000
Total Inversion 203.247.500

Para concluir, el costo total de la reestructuracion para la empresa Industrias
Payasito S.A.S es de $203'247.500 por concepto de activos fijos y gastos, la
cotizacion de los elementos se puede observar en el Anexo G.
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3. ESTUDIO ADMINISTRATIVO

El estudio administrativo determina el desarrollo organizacional interno de la
empresa Industrias Payasito S.A.S. de esta forma identificar la relacion entre el
funcionamiento de la empresa, la planeacion estratégica, organigrama, manuales
de funciones y el nivel salarial de los trabajadores, la correcta realizacion y
desarrollo de estos aspectos permitira orientar a la empresa y emprender
estrategias para alcanzar los objetivos organizacionales.

Debido a que la empresa ya esta constituida, varios aspectos ya han sido
realizados, de esta forma se analizara la mision, vision, objetivos, metas, politicas
de calidad y valores corporativos que permitan el fortalecimiento y el mejoramiento
continuo de la organizacion, de tal manera que esté integrada y encaminada hacia
una misma direccion.

Se realizara un analisis del organigrama con el fin de evidenciar el orden jerarquico
de la empresa y realizar propuestas en la mejora del organigrama actual de la
organizacion.

Para finalizar se realizar4 el manual de funciones, con el fin de identificar los
requisitos y actitudes para los diferentes cargos de la compafiia.

3.1 PLANEACION ESTRATEGICA

De acuerdo a Chiavenato “La planeacién estratégica; se refiere a la forma por la
cual una organizacion pretende aplicar, una determinada estrategia para alcanzar
los objetivos propuestos™. Se puede inferir que la planeacién estratégica permite
conocer la direccién o el enfoque al cual una organizacion se dirige a mediano o
largo plazo.

En referencia a la planeacion estratégica, se analizara la mision, vision, objetivos y
politica de calidad, de la organizacion.

3.1.1 Misidén. La misién nos indica la razén de ser, el propdsito real por el cual una
organizacion es creada, evocando sentimientos y emociones con los cuales se
identifica la organizacion, invitando a hacer las cosas de la mejor manera posible,
en busqueda de la excelencia y la mejora continua.

Actualmente la mision de Industrias Payasito S.A.S. es, “Productos Escolares
Payasito siempre actuando con responsabilidad, seriedad, cumplimiento y gratitud,
aporta al mercado un producto hecho con unos altos estandares de calidad, que
satisface la demanda de productos escolares en el mercado, con una excelente

4 (CHIAVENATO, Idalberto, (2007), Introduccion a la teoria general de la administracién, México, Mc
Graw Hill Interamericana Editores S.A de c.v. P 203)
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relacion comercial con nuestros clientes llegando a un 80% de cubrimiento en el
territorio local, nos hace ser la primera opcion de nuestros clientes en materia de
productos escolares”.

Para realizar el analisis de la misidn se deben responder las siguientes preguntas
sobre la empresa.

¢Por qué existe (cual es el propdsito basico)? Satisfacer la demanda de
productos escolares.

¢En qué sector debe estar? Segundo sector, transformacion de materia prima ya
procesada.

¢, Quién es el usuario o ciudadano objetivo? Estudiantes.

¢En donde se encuentra el usuario o ciudadano objetivo? Colegios,
universidades.

¢Qué es valor para el usuario o ciudadano? Precios bajos y calidad.

¢ Qué necesidades se pueden satisfacer? Pintura, pegar diferentes superficies de
carton y papel.

¢, COmo es que se van a satisfacer estas necesidades? Productos para pintar y
pegar en diferentes superficies.

¢En qué nicho o sector debe estar? Mercado de productos escolares a nivel
nacional.

¢, Cudles son los productos o servicios presentes o futuros? Temperas, vinilos,
pegante blanco, plastilina, borrador.
¢En qué se distingue la organizacién? Calidad y precios bajos.

¢,Como se mide el éxito de la mision? El éxito de la mision se mide por la
participacion de la organizacion en el mercado, crecimiento de las ventas de los

productos y la satisfaccion del usuario final.

¢, Qué aspectos filoséficos son importantes para el futuro de la organizacion?
Responsabilidad, seriedad, cumplimiento y gratitud.
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Analizando la empresa y la mision actual, en la cual debe estar estructurada de
forma que responda al propésito basico de la organizacion, al sector en que se
desempefia, al usuario objetivo, al lugar donde se encuentra el usuario objetivo, a
como se puede satisfacer las necesidades y a las distinciones y filosofias propias
de la empresa, de esta manera se logra identificar que el propésito de la
organizacién es satisfacer la demanda de temperas, vinilos y pegante blanco,
enfocado en el sector de articulos escolares, con objetivo principal los estudiantes,
los cuales estan ubicados en colegios y universidades, brindando calidad y precios
accesibles a los clientes o usuarios de los productos, de forma que el éxito de la
mision serd medida por la participacion de la organizacion en el mercado,
crecimiento de las ventas y la satisfaccion del usuario final, de forma que exista
correlacion entre estos aspectos.

A continuaciéon se muestra la misién propuesta para la organizacion, “Industrias
Payasito S.A.S. siempre actuando con responsabilidad, seriedad, cumplimiento y
gratitud, comprometidos con el personal, contribuye al mercado de articulos
escolares, con productos de altos estandares de calidad y precios accesibles, con
el fin de mantener una excelente relacién con los clientes y de esta manera
satisfacer las necesidades de los estudiantes en colegios y universidades a nivel
nacional”.

3.1.2 Visidn. La vision es la forma en que una organizacion se percibe en un futuro
definido, de esta manera permite plantear un futuro alcanzable, medible, claro y
sobretodo motivador para la organizacion.

En la actualidad, la visidn de Industrias Payasito S.A.S es, “Ser la primera opcion
de nuestros clientes, queremos llegar en el afio 2014 a un 85% del territorio local,
con una fuerte presencia en el mercado de distribucién mayorista, reconocidos por
nuestra calidad y servicio, en el afio 2017 queremos llevar nuestros productos a un
mercado nacional con una diversificacion de nuestro portafolio, y para el afio 2019
extenderemos nuestro brazo comercial exportando a paises de Centroamérica y
Suramérica.”

¢ Qué tratamos de conseguir? Ser la primera opcién en el mercado de productos
escolares.

¢,Cuales son nuestros valores? Responsabilidad, gratitud, integridad, superacion,
comunicacion, optimismo.

¢Como produciremos resultados? Mejores procesos productivos y penetracion
en nuevos mercados

¢,Como nos enfrentaremos al cambio? Preparaciéon, adaptabilidad y superacion
de los cambios en el entorno.
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¢ Como conseguiremos ser competitivos? Diversificacion de productos, calidad,
precios accesibles, relaciones con los clientes y proveedores.

Analizando la organizacion y la vision actual, se concluye que la vision esta
planteada para 3 afos distintos, proyectando una vision para los tres afios de forma
independiente, sin embargo no expresa los valores de la organizacion, las
estrategias que implementara la organizacion para producir resultados, asi mismo
gue acciones implementan para enfrentar los cambios y por ultimo como se
conseguira ser competitivos.

A continuacion se muestra la vision propuesta para la organizacion, “Para el 2019
consolidar la participacion en el mercado local, siendo la primera opcién de los
clientes en articulos escolares, gracias a la diversificacion de productos, excelentes
relaciones con los proveedores y clientes para asi mismo producir resultados y
mejorar la calidad de vida para el personal, gracias a una buena comunicacion, con
mejores procesos productivos, penetracion de nuevos mercados con
responsabilidad, gratitud e integridad, preparandonos, adaptandonos y superando
los cambios del entorno.”

3.1.3 Valores. Son elementos importantes en las organizacion es, ya que identifican
los aspectos emocionales y las caracteristicas que en general propician el
crecimiento de la organizacién y el cumplimiento de los objetivos. Los valores
promueven el buen comportamiento y relaciones tanto a nivel interno como con los
proveedores y clientes.

Actualmente la organizacién no posee documentado los valores de la organizacion,
por lo tanto por medio de sus actitudes, costumbres y comportamientos se proponen
los siguientes valores.

» Responsabilidad. Cada miembro enfrenta las dificultades con compromiso y
madurez asumiendo con dignidad las equivocaciones.

» Gratitud. Los trabajadores expresan su agradecimiento en todos los aspectos de
la organizacion, reconociendo las oportunidades laborales con esfuerzo y
dedicacion en el trabajo.

» Integridad. Los colaboradores llevan a cabo de forma correcta cada actividad,
con el fin de hacerlo de la mejor manera de acuerdo a las directrices de los
superiores.

» Superacion. Cada miembro de la organizacion estd en busqueda del
mejoramiento personal y asi mismo de la empresa.
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» Comunicacion. Es uno de los valores principales de la organizacion, donde se
evidencia el buen manejo y la claridad de la informacion.

» Optimismo. El optimismo como factor clave para las situaciones adversas vy el
mejoramiento continuo del personal, los procesos y la organizacion.

» Solidaridad. El personal, estd comprometido con la empresa y asume que las
acciones de cada persona o de la organizacion afectan a los demas.

» Participacién. Se tiene en cuenta las observaciones y opiniones de los
empleados.

» Respeto. Es una organizacién donde se escucha, entiende y valora a todos los
colaboradores, buscando armonia en las relaciones interpersonales, laborales y
comerciales.

» Confianza. La organizacion esta comprometida con el cumplimiento tanto con
los clientes como con los trabajadores.

» Lealtad. Cada colaborador es fiel a la cultura empresarial y a los valores
corporativos.

» Honestidad. Los trabajadores realizan las operaciones con transparencia y
rectitud.

3.1.4 Politica de calidad. La politica de calidad es una herramienta que permite
sincronizar los procesos productivos de la organizacion con los objetivos, dando un
enfoque y lineamentos claros, con el fin de garantizar que las actividades u
operaciones se realicen de la mejor manera y con los estandares necesarios de
calidad.

Actualmente la empresa posee una politica de calidad la cual esta dividida para
cada area o seccion, en el Anexo H se puede observar la politica de calidad para el
departamento de produccion, en el cual se realiza la mezcla en los tanques de las
diferentes materias primas para la realizacion de temperas, vinilos y pegante blanco.

Debido a que la politica de calidad debe ser Unica y general para toda la empresa
se propone la siguiente politica de calidad, de forma que abarque a toda la empresa
en todos los procesos o actividades. “El trabajo estara ligado a una cultura de
calidad y mejora continua en cada operacion, producto y entrega oportuna a
nuestros clientes, contando con un personal calificado para la consecucion eficiente
y eficaz de todas las actividades de la organizacion de forma amigable con el medio
ambiente.”
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3.1.5 Objetivos. Los objetivos hacen referencia a donde se dirigen las acciones que
realiza la empresa, en la actualidad solo posee un solo objetivo, el cual se identifica
como propdsito corporativo, de esta forma a continuacion se presenta el actual
objetivo general organizacional, “Garantizar la comercializacion de los pegantes,
vinilos y temperas de alta calidad, acompafiado de un excelente servicio, siempre
poniendo todos nuestros recursos en pro de la satisfaccion del cliente”.

Los objetivos estan directamente ligados a la politica de calidad que la empresa
acoja, de acuerdo a esto, con la ayuda de la politica de calidad propuesta para la
organizacion, se identifican los siguientes objetivos organizacionales

» Mantener la calidad de los productos fabricados por la organizacion.

» Desarrollar competencias para los colaboradores y personal.

» Posicionar la marca Payasito en el mercado nacional.

» Mantener una cultura de innovacién en procesos y en productos.

» Preservar y fortalecer los recursos fisicos.

» Maximizar las ventas en un 10% anual y generar mayor rentabilidad.

Con el fin de analizar el cumplimiento y mantener un control sobre el desarrollo de
los Objetivos, se presentan una serie de indicadores recomendados los cuales se

muestran a continuacion.

Cuadro 25. Indicadores de gestién Industrias Payasito S.A.S.

Indicador Ecuacion Descripcion

) Numero de unidades defectuosas Porcentaje de defectos por
Porcentaje de defectos = x 100 idad ducid
Total de unidades producidas unidades producidas

Horas Invertidas en Horas destinadas a capacitacion Perml_te establecer ‘Ias‘, horas
= invertidas de capacitacion por

capacitacion y desarrollo Total de empleados trabajador.

Mide la proporcion de mercado
atendida por la organizacion, asi

Demanda atendida .
Cuota de mercado = X 100 mismo se puede conocer la

Demanda total mercado evolucion y el crecimiento en el
mercado
Costo-Beneficio de _ _Ingresos por innovacién del proceso Beneficio econémico por inversion
Innovacion Inversion en innovacion para el proceso realizada en innovacion.
Aprovechamiento del m? ocupado en area de producto terminado Indica el porcentaje de espacio
= X100 | utilizado por conceptos de

o 2 ;
espacio fisico m? total en area de producto terminado producto terminado.

o ventas afio 2 — ventas aiio 1 Muestra el porcentaje de variacion
Variacion en ventas = — x 100 de ventas comparando dos
ventas afio 1 periodos de tiempo consecutivos.
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3.2 DISENO ORGANIZACIONAL

El disefio organizacional estd enfocado principalmente en la eficiencia y eficacia de
las operaciones, de esta manera intervienen en la organizacion aspectos
significativos como la division del trabajo, dando lugar a la especializacion por areas
o tareas, orden jerarquico, autoridad, responsabilidad y delegacion.

El organigrama es una herramienta grafica por la cual se evidencia el disefio
organizacional mostrando de forma sencilla los cargos, el orden de jerarquias y la
division del trabajo, sin embargo los errores en este tipo de diagramas son comunes
en las organizaciones, a continuacion se muestra el organigrama de la empresa
Industrias Payasito S.A.S.

Diagrama 9. Organigrama actual Industrias Payasito S.A.S.
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En el organigrama propuesto por la empresa evidencia una errada organizacion de
los cargos ya que no los distribuye correctamente por orden jerarquico en la misma
linea, no identifica cargos en especifico, muestra las responsabilidades a las cuales
debe responder como transformacion, logistica, produccion de los productos, sin
embargo al no ser expresados como areas dificulta la interpretacion de las
dependencias o el orden jerarquico.
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Asimismo la redundancia al repetir las mismas areas del organigrama, no permite
conocer el orden, importancia o dependencia entre cargos.

Por otro lado en el departamento de ventas sobresale una distribucion geografica,
donde se muestra las divisiones por lugar al cual se venderan como San Victorino,
San Andresito, Meta, Pacifico y Boyaca sin embargo este departamento o cargo no
tiene esta particion o division del trabajo en la actualidad.

Por otra parte el asistente de gerencia en el organigrama se muestra como un cargo
de apoyo o de staff.

Como resultado del analisis del organigrama actual se puede concluir que no es un
organigrama claro donde se evidencien cargos, jerarquias, divisiones concretas de
trabajo y la relacion de los cargos, por esta razdn se recomienda cambiar el
organigrama actual por el organigrama propuesto mostrado a continuacion.

Diagrama 10. Organigrama propuesto Industrias Payasito S.A.S.

Gerente General
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Director talento Director de Director de Director
humano Produccion Logistica Mantenimiento

Contador Director de ventas

Asistente de Jefe de Planta de|| |/Jefe de Planta de
ventas plasticos mezclado

Jefe de Planta de
empaque

Operarios de
empaque y Bodegueros
embalaje

Asistente de
mantenimiento

Operarios de Operarios de
plasticos. mezclado

En este organigrama se proponen nuevos cargos, para realizar la division del trabajo
de forma mas eficiente, se implementan nombres técnicos para los cargos, segun
su funcion, se evidencian el orden jerarquico y dependencia de forma que hace
visiblemente mas claro y sencillo la interpretacién del organigrama.

Se puede observar que el organigrama es de tipo lineal o tradicional, con
caracteristicas propias de este tipo de organigrama, como la centralizacion en el
cual el aspecto importante es la toma de decisiones, por lo cual en una organizacién
gue esta en crecimiento, es importante que las decisiones sean tomadas por la alta
gerencia en colaboracién con todos los cargos de la organizacion
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Asi mismo la especializacién de tareas, actividades u operaciones juegan un papel
importante por el cual cada cargo tiene las posibilidades de aumentar sus
capacidades debido a que el enfoque se centra en actividades con el mismo rango
de aplicacion propia de cada éarea.

Por otra parte este tipo de organigrama permite ver con claridad la unidad de mando
y jerarquia, de forma que todos los colaboradores tienen el conocimiento a que
cargos o personal depende directamente.

Sobresale que el organigrama esta principalmente dividido por funciones en las que
sobresalen los cargos de director de ventas, director de talento humano, director de
produccion, director de logistica y director de mantenimiento, cada uno con
responsabilidades distintas y enfocados hacia la funciobn que debe ejercer en la
organizacién, sin embargo es importante resaltar que para que la empresa funcione
como una unidad se debe compartir informacion entre los diferentes cargos
funcionales y prestar apoyo en cualquier situacion laboral que se presente.

También se puede evidenciar que en el aspecto productivo de la organizacion, se
divide por los cargos correspondientes a las areas en que se realizan las diferentes
operaciones para la produccion y fabricacion de los productos de la empresa, de
esta forma facilita la cooperacion entre areas y la especializacion del trabajo por
operacién, aumentando la calidad de los productos.

Adicional a lo anterior, se propone que el cargo de contador se maneje como un
staff con el fin de distribuir cargas de trabajo, para que esto se lleve a cabo, el
gerente 0 en su caso el asistente de gerencia, debe tener registros o soportes de la
cantidad de ventas, entrada de material y demas informacién que el contador
necesite.

Del mismo modo el contador debe presentar informes donde se especifique la
informacion prescindible para la organizaciéon, como por ejemplo los estados
financieros donde se indique los aspectos mas importantes, de igual manera se
deben realizar reuniones periddicas entre el gerente general y el contador con el fin
de analizar y tomar decisiones frente a los datos obtenidos.

3.3 MANUALES DE FUNCIONES

El manual de funciones es una herramienta la cual permite identificar los requisitos
para la seleccion de personal, definir tareas o responsabilidades, asi mismo como
complementar y profundizar en los cargos y dependencias mostrados y analizados
en el organigrama, en el caso particular de la empresa, los manuales de funciones
gue posee no se identifican las habilidades que debe tener el cargo, no delimita la
experiencia o requisitos de educacion, en el Anexo | se puede observar un ejemplo
el manual de funciones actual realizados por la organizacion y de la misma manera
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el manual de funciones propuesto para los cargos representativos del organigrama
propuesto.

3.3.1 Factores a utilizar en el manual de funciones. Los factores que estructuran
el manual de funciones propuesto estdn determinados por las necesidades de la
organizacién para identificar las habilidades o fortalezas necesarias por los cargos

» Objetivo del cargo. En este espacio se describe de forma clara el propésito del
cargo.

» Educacion. La educacion es el nivel de escolaridad que se requiere para cumplir
con las responsabilidades correspondientes al cargo, ya sea:

> Especializacion

> Profesional

> Técnico o tecnologo
> Bachiller

» Experiencia. Es un requerimiento minimo en el cual se especifica el tiempo
necesario para obtener el conocimiento de forma empirica o practica.

» Habilidades. Las habilidades son las aptitudes o capacidades que deben tenerse
para ejercer el cargo.

» Competencias. Hace referencia a las caracteristicas que deben pertenecer al
cargo.

» Personal a cargo. Evidencia la jerarquia

» Responsabilidades basicas. En este campo se describen las obligaciones o
funciones pertenecientes al cargo.
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INDUSTRIAS PAYASITO Hojano : 01
MANUAL DE FUNCIONES De: 02 Hojas

NOMBRE DEL CARGO: ‘ Jefe de planta de empaque y embalaje

IDENTIFICACION DEL CARGO

Controlar y dirigir los diferentes procesos que se desarrollan en la
Objetivo del cargo planta como llenado, tapado, etiquetado, empaque y embalaje de las
diferentes presentaciones de cada producto.

PERFIL DEL CARGO

Educacion Técnico en produccién o areas afines.

Experiencia Minima de 3 afios en cargos de produccion y operaciones.

Habilidades de comunicacion

Habilidades para la solucién de problemas
Habilidades técnicas en procesos productivos
Manejo de presupuesto

Cumplimiento de objetivos y metas
Capacidad analitica

Capacidad de trabajar en equipo
Capacidad de trabajar bajo presién
Manejo de conflictos

Liderazgo y motivacién

Administracién del tiempo y delegacion
Control y supervision

Habilidad de manejo de computador

Habilidades

Adaptabilidad
Analisis de problemas
Analisis numérico
Capacidad critica
Creatividad
Comunicacion verbal
Comunicacion escrita
Compromiso

Escucha

Flexibilidad

Liderazgo
Planificacién y organizacidn
Trabajo en equipo

Competencias

VVVVYVVVVVVYVYVYIVYVVVYVYVYVYVYYYY
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INDUSTRIAS PAYASITO Hoja no : 02
MANUAL DE FUNCIONES De: 02 Hojas

NOMBRE DEL CARGO: ‘

Jefe de planta de empaque y embalaje

Personal a cargo Operarios de empaque y embalaje.
» Ejecutary dirigir planes de produccion.
» Tomar decisiones sobre el desempefio de sus subordinados
» Seleccién de personal apropiado para planta
» Dar instrucciones claras y concisas de trabajo dentro de la
organizacion
» Asignacion de trabajo
» Coordinar y orientar las actividades garantizando el
Responsabilidades cumplimiento
» Supervisar los insumos y dotacion de los colaboradores
» Gestionary realizar pausas activas
» Buscar el cumplimiento de los objetivos organizacionales
» Empoderar los valores y filosofia de la empresa
» Cumplir con la politica de calidad de la organizacidn
» Cumplir con las sefializaciones y avisos en cada area
» Mantener el puesto de trabajo limpio y de forma ordenada
Relaciones
Internas Externas

Gerente general
Asistente de gerencia
Director de produccion

Director de logistica

VVVVYVYVYVYVYVYVYYVY

Director de talento humano

Director de mantenimiento

Jefe de planta de plasticos

Jefe de planta de mezclado
Operarios de empaque y embalaje

> Proveedores de materia prima

Elabora:

Harvey Jr. Pinzén

c Reviso: Mauricio Jaramillo

Fecha: 2 de mayo 2015 | Fecha: 3 de mayo 2015

Aprobd: Mauricio Jaramillo | Modifico:

Fecha: 3 de mayo 2015 | Fecha:

133




3.4 ESTUDIO DE SALARIOS

El estudio de salarios es una herramienta de ingenieria industrial por la cual se
identifica el salario que se debe pagar a los colaboradores, dependiendo de criterios
0 aspectos correspondientes a los distintos cargos que se proponen en la
organizacion.

El método que se va a utilizar para el estudio de tiempos es por medio del sistema
de asignacion de puntos, en el cual se descomponen los trabajos en los factores
integrantes y estos a su vez en sub grupos.

3.4.1 Seleccion y definicion de factores. La seleccibn de factores esta
determinado por la agrupacion de los trabajos y sus caracteristicas, debido a esto
se determinan los siguientes factores:

» Habilidad. En este factor se tiene en cuenta los requerimientos de educacién o
escolaridad, experiencia y destreza manual.

» Responsabilidad. Este factor representa el nivel de compromiso que refleja ante
el manejo de personal, contacto o relacion con el personal, maquinaria y equipos
e informacion confidencial.

» Esfuerzo. Dependiendo el esfuerzo necesario para los diferentes cargos en las
diferentes actividades u operaciones de la organizacién se clasifica en esfuerzo
mental, visual o fisico.

» Condiciones de trabajo. En este factor se identifican las condiciones
ambientales para la realizacion de las actividades y los riesgos a los cuales estan
expuestos los trabajadores.

A continuacién se muestran los factores de evaluacion, los porcentajes individuales

y la calificacion por puntos segun el nivel y utilizando progresion aritmética.

Tabla 46. Porcentaje de factor de evaluacion

Factores de evaluacion % Total % Individual p R""ZO’? . Gtos
rogresion 1] 2 3 | Pmax

Educacion 16% 72,00 16 |88 | 160 | 160
Habilidades Experiencia 37% 8% 36,00 8 |44 | 80 80
Destreza manual 13% 58,50 13 | 72| 130 130
Manejo de Personal 8% 36,00 8 |44 | 80 80
. Contacto con el personal 5% 22,50 5 28| 50 50
Responsabilidades e rrem o riinos 2 9% 40,50 9 |50] 90 | 90
Informacion confidencial 7% 31,50 7 39| 70 70
Mental 11% 49,50 11 | 61| 110 110
Esfuerzo Visual 22% 6% 27,00 6 [ 33| 60 60
Fisico 5% 22,50 5 28| 50 50
Condiciones de Condiciones Ambientales 12% 5% 22,50 5 (28| 50 50
trabajo Riesgos 7% 31,50 7 139] 70 70
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Con el fin identificar los puntos por grado, se realiza una descripcion de cada grado
para cada subsector de los 4 factores generales seleccionados, este procedimiento
identifica el nUmero de puntos que pertenecen a cada grado y cada nivel.

A continuacién se muestra la tabla general de asignacion de puntos por grado

Tabla 47. Asignacion de punto por grado

Factor Subsector Grado Descripcion AsPi;P]g)dsos
1 Bésica Secundaria 16
Educacion 2 Técnico 88
3 Profesional 160
2 1 Con o sin experiencia 8
Ed Experiencia 2 Al menos seis meses de experiencia 44
2 3 Mas de un afio 80
8 1 Realizar operaciones que requieren un minimo de habilidad 13
- Destreza manL_JaI. - - —
Manual 2 Real!zar operaciones que requieren precision y destrezg_. 72
3 Realizar operaciones que requieren alto grado de precision y 130
destreza.
1 Ser responsable solamente de su propio trabajo. 8
Manejo de 2 Capacidad de dirigir y coordinar las operaciones de trabajo de a4
Personal nElE 6 personas. - - -
3 Capacidad de dirigir y coordinar las operaciones de trabajo de 80
hasta 12 personas.
" Contacto con el 1 No requier_e (_:ontacto con operarios 5
2 personal 2 Contacto limitado con el personal 28
8 3 Contacto frecuente con los colaboradores 50
= 1 No tierjg de contacto con maquinaria los perjuicios ocasionados 9
a Maquinaria y S0nh MINIMos. : :
5 Equipo 2 Operacion de equipos sencillos 50
& 3 Operacion de equipos y maquinaria de cuidado, los perjuicios 90
& son de consideracién grave.
1 No tiene acceso a informacién confidencial. 7
2 Se tiene acceso ocasional a informacién confidencial, cuya 39
Informacion revelacion podria afectar medianamente a la empresa.
confidencial Diariamente maneja informacion confidencial, cuya divulgacion
3 podria causar un dafio de gran importancia afectando 70
gravemente a la Empresa.
1 Trabajo de baja atencion visual 11
Visual 2 Trabajo de media atencién visual cercana. 61
3 Trabajo de alta atencién visual muy cercana. 110
8 1 Puesto que requiere un periodo minimo de concentracion. 6
E Mental 2 Puesto que requiere un periodo moderados de concentracion. 33
i 3 Puesto que requiere un periodo prolongado de concentracion. 60
1 Labor que requiere minimo esfuerzo fisico. 5
Fisico 2 Labor que requiere un esfuerzo fisico ocasional. 28
3 Labor que requiere un esfuerzo fisico frecuente. 50
9 Condiciones 1 Cond?c?ones amb?entales fuera de lo exigic!o_ . 5
9 o Ambiental 2 Condiciones ambientales cumple con lo minimo exigido 28
o 9 mbientales = =
5T 3 Condiciones ambientales normales 50
g g . 1 Existen minimas probabilidades de sufrir un accidente. 7
= Riesgos 2 Existe una media probabilidad de sufrir un accidente de trabajo 39
O 3 Existen altas probabilidades de sufrir un accidente de trabajo. 70

En base a los salarios devengados que en la actualidad se pagan a los
colaboradores de la organizacion se asignan los puntos, segun criterios vistos en la
organizaciéon, como habilidad, responsabilidad, esfuerzo y condiciones de trabajo, a
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continuacibn se muestra

los cargos,

el

total

de puntos vy

los salarios

correspondientes a la linea de jerarquia mostrada en el organigrama propuesto.

Tabla 48. Salarios por jerarquia de cargos

Cargos el FImiEs Salarios (Y)

X)
Gerente General 731 $ 3.260.000
Asistente de gerencia 633 $ 2.000.000
Directores 679 $ 2.200.000
Jefes de planta 606 $ 1.150.000
Operarios 451 $ 762.000

Tabla 49. Asignacion de puntos factor habilidades

Habilidades
Cargos Educacion Experiencia Destreza
Grado | Puntos | Grado | Puntos | Grado | Puntos

Gerente General 3 160 3 80 2 72
Asistente de gerencia 8 160 8 80 2 72
Directores 3 160 3 80 2 72
Jefes de planta 2 88 8 80 2 72
Operarios 1 16 1 8 3 130

Tabla 50. Asignacion de puntos factor responsabilidad

Responsabilidad
Carqos Manejo de Contacto con Equinos Informacién
9 personal el personal quip confidencial
Grado | Puntos | Grado | Puntos | Grado | Puntos | Grado | Puntos
Gerente General 3 80 3 50 1 9 3 70
Asistente de gerencia 3 80 2 28 1 9 3 70
Directores 3 80 2 28 1 9 2 39
Jefes de planta 2 44 3 50 2 50 1
Operarios 1 8 1 5 3 90 1
Tabla 51. Asignacion de puntos factor esfuerzo
Esfuerzo
Cargos Mental Visual Fisico
Grado | Puntos | Grado | Puntos | Grado | Puntos
Gerente General 3 110 3 60 1 5
Asistente de gerencia 2 61 2 33 1 b)
Directores 3 110 1 6 2 28
Jefes de planta 2 61 1 6 2 28
Operarios 1 11 1 6 3 50
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Tabla 52. Asignacion de puntos factor
Condiciones ambientales

Condiciones ambientales
Cargos Conqiciones Riesgos
ambientales
Grado | Puntos | Grado | Puntos

Gerente General 2 28 1 7
Asistente de gerencia 2 28 1 7
Directores 2 28 2 39
Jefes de planta 3 50 3 70
Operarios 3 50 3 70

3.4.2 Linea de tendencia. Para ajustar los salarios de acuerdo al puntaje otorgado
por nivel, se debe buscar la regresién que corresponda o se acerque a la linea de
tendencia mostrada a continuacion.

Grafico 10. Linea de tendencia salarios vs puntuacion

Linea Promedio de Salarios
$ 3.500.000 y = 6779000052«
R2 = 0,9078
$ 3.000.000
$ 2.500.000
n
O $2.000.000
e
<
- $1.500.000
&
$ 1.000.000
$ 500.000
$ -
350 450 550 650 750
PUNTUACION

Se toma como ecuacién para la realizacion de los célculos la formulacion
exponencial, debido a que el coeficiente de determinacion es el que mas se acerca
al.

y = 6779080'0052 X

[{pat)

Donde “y” es el salario nuevo y “x” la puntuacion total dada para cada cargo,
determinando los siguientes salarios.
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Tabla 53. Salarios calculados
(Pesos Colombia)

Cargos Salarios
9 evaluados
Gerente General 3.040.000
Asistente de gerencia 1.830.000
Directores 2.316.000
Jefes de planta 1.584.000
Operarios 708.000

Gracias a la nueva base de salarios, se determina la nébmina que se debe pagar a
la totalidad de los colaboradores de la organizacion.

Tabla 54. Salario por dia y por hora segun cargo (Pesos Colombia)

Cargo Salario mensual Salario dia Salario hora Salario mensual
Gerente General 3.040.000 101.333 12.667 3.040.000
Asistente de gerencia 1.830.000 61.000 7.625 1.830.000
Directores 2.316.000 77.200 9.650 2.316.000
Jefes de planta 1.584.000 52.800 6.600 1.584.000
Operarios 708.000 23.600 2.950 708.000

Tabla 55. Descripcidn prestaciones sociales

Prestaciones Sociales Descripcion

Cesantias Un salario
12%

Interés sobre cesantias

Prima de servicios Un salario

Vacaciones Pago de 15 dias

Tabla 56. Prestaciones Sociales (Pesos Colombia)

Prestaciones sociales
Total Auxilio s
Cargo Total mes Anual transport . Ul Primade |Vacacion | Total anual
nual Cesantias sobre i .
e cesantias Servicios es prestacmnes
(77.700)
Gerente
Gonoral | 3:040.000 | 36.480.000 0| 3.040.000 364.800 | 3.040.000 | 1520.000 7.964.800
Asistente
de 1.830.000 | 21.960.000 0| 1.830.000 219.600 | 1.830.000 | 915.000 4.794.600
gerencia
D'regtore 2.316.000 | 27.792.000 0| 2316.000| 277.920| 2.316.000 1'158'08 6.067.920
Jgf:rftge 1.584.000 | 19.008.000 0| 1.584.000 190.080 | 1.584.000 | 792.000 4.150.080
Operarios 708.000 | 8.496.000 | 932400 708.000 84.960 708.000 | 354.000 2.787.360
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En la Tabla 56 de prestaciones sociales se debe tener claro que estas son pagadas
en totalidad por el empleador, las cesantias corresponden a un salario mensual del
cargo, mas los intereses de cesantias de 12 por ciento y el pago es a un afio, al
igual que las vacaciones de 15 dias y prima de servicios, estas prestaciones
sociales deben ser pagadas por la empresa una vez cada afio.

Con respecto a las obligaciones de seguridad social que deben ser pagados por la
empresa, es importante aclarar que debido a que Industrias Payasito es una
Sociedad de Acciones Simplificada debe pagar el impuesto CREE segun la ley 1607
de 2012, impuesto con finalidad social, que exime de las obligaciones en SENA,
ICBF y salud por parte de la empresa.

A continuacién se identifican los pagos en seguridad social.

Tabla 57. Obligaciones de seguridad Social.

Seguridad Empresa,

social Empleador Empleado | Total
Sena 0% 0,0% 0,00%
Caja 4,0% 4,0% 8,00%
Salud 0% 4,0% 4,0%
Pensiones 12,0% 4,0% 16,00%
Arl 0,52% 0,0% 0,52%
Parafiscales 4,00% 0,0% 4,00%

Tabla 58. Seguridad social pago por parte empleador (Pesos Colombia)

Seguridad social pago empleador

Salario .

Cargo Rpm———— Salario 5 . AR Darafi I Total _anal
h—" anual total ension arafiscales seguridad

(12%) (0,522%) (4%) social
Gerente General 3.040.000 | 36.480.000 | 4.377.600 190.425,6 1.459.200 6.027.226
Asistente de gerencia 1.830.000 | 21.960.000 | 2.635.200 | 114.631,2 878.400 3.628.231
Directores 2.316.000 | 27.792.000 | 3.335.040 |145.074,24 1.111.680 4.591.794
Jefes de planta 1.584.000 | 19.008.000 | 2.280.960 | 99.221,76 760.320 3.140.502
Operarios 708.000 | 8.496.000 1.019.520 44.349,12 339.840 1.403.709

Tabla 59. Seguridad social pago por parte del empleado
(Pesos Colombia)

Salario . Seguridad social pago empleado
Salario =

Cargo mensual | o total | Pensién Salud |

total (4%) (4%) Tota
Gerente General 3.040.000 | 36.480.000 1.459.200 | 1.459.200 2.918.400
Asistente de gerencia 1.830.000 | 21.960.000 878.400 | 878.400 1.756.800
Directores 2.316.000 27.792.000 1.111.680 | 1.111.680 2.223.360
Jefes de planta 1.584.000 | 19.008.000 760.320 | 760.320 1.520.640
Operarios 708.000 8.496.000 339.840 | 339.840 679.680
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Para concluir el estudio de salarios, se presenta la tabla resumen, donde se
especifica los costos totales por concepto de salarios, adicionando la cantidad pe
puestos o personal en cada cargo.

Tabla 60. Tabla resumen estudio de salarios (Pesos Colombia)

Namero Salario Prestaciones Total
Cargos de Anual Sociales 2016 Seguridad Total Anual mensual
puestos Total Social 2016
Gerente 1 36.480.000 7.964.800 6.027.226 50.472.026 4.206.000
General
Asistente de 1 21.960.000 4.794.600 3.628.231 30.382.831 2.531.917
gerencia
Directores 5 27.792.000 6.067.920 4.591.794 192.258.571 | 16.021.583
Jgfgﬁtge 3 19.008.000 4.150.080 3.140.502 78.895.745 6.574.667
Operarios 30 8.496.000 2.787.360 1.403.709 380.612.074 | 31.717.667
Total 732.621.247 | 61.051.833

Por concepto de salarios la empresa debe pagar un total de $61°051.833 pesos
mensuales y $732°621.247 pesos anuales.

La cantidad mensual individual para cada uno de los cargos se describe a
continuacion

Tabla 61. Tabla resumen salario cargo individual

c Total Mensual Numero de Teizl

argos eneral uestos hensel
9 P individual
Gerente General $ 4.616.417 1 $4.206.000
Asistente de gerencia $ 2.778.917 1 $2.531.917
Directores $ 17.584.833 5 $3.204.317
Jefes de planta $ 7.216.167 3 $2.191.556
Operarios $ 34.585.083 30 $1.057.256

En la Tabla 61 se describe el total mensual para todos los cargos, el numero de
puestos para cada cargo y el total mensual correspondiente para cada cargo.

El estudio de salarios permite conocer el valor que se debe pagar para cada cargo
correspondiente  a la organizacion dependiendo de las habilidades,
responsabilidades, esfuerzo y condiciones de trabajo, los cuales son los factores de
evaluacion para cada puesto de trabajo, de esta manera se asignan los puntos
correspondientes para cada uno, se determina la linea de tendencia de los salarios
para de esta manera liquidar a los salarios propuestos.
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4. CONCLUSIONES

» En el transcurso del desarrollo del proyecto, se logré cumplir con el objetivo
general planteado inicialmente, el cual fue hacer un estudio de reestructuracion
técnico administrativa de la empresa Industrias Payasito S.A.S.

» En el capitulo de diagnoéstico, se logré conocer y determinar la situacion actual
de laempresay los aspectos de mejora a los cuales el proyecto estd encaminado,
identificando oportunidades de mejora, de manera que permita un mejor
desempenio en los procesos productivos y administrativos.

» Debido a la realizacién del estudio técnico se logré aportar a la organizacion en
el estudio del método de realizaciobn de sus operaciones, tiempos estandar,
capacidades, distribucion en planta, seguridad y salud en el trabajo, organizacion
de puestos de trabajo y manejo ambiental con unos costos de la reestructuracion
por un total de $203'247.500, todo esto con el fin de realizar propuestas de mejora
en varios aspectos de la empresa.

» De acuerdo al estudio administrativo se actualiz6 y mejord la informacion
referente a los objetivos, misién, visidn, organigrama de manera que se refleje el
compromiso de todo el personal involucrado en la empresa con la plataforma
estratégica, de igual manera se actualizaron los manuales de funciones
referentes a los cargos actuales y propuestos, determinando las habilidades,
capacidades y responsabilidades deben pertenecer a los cargos.
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5. RECOMENDACIONES

» En consecuencia con el diagndstico se recomienda incorporar los objetivos
presentados en el proyecto y realizar un estudio de mercados pertinente con el
fin de determinar las necesidades actuales y los clientes potenciales de la
organizacion.

» Teniendo en cuenta los factores criticos de éxito, debilidades, fortalezas,
oportunidades, amenazas y objetivos se recomienda implementar las estrategias
mencionadas en el capitulo de diagndstico.

» Actualizar la plataforma estratégica de la empresa de acuerdo a las propuestas
en el estudio administrativo

» Realizar mantenimiento de la maquinaria y equipos de manera periddica de
manera que no se realice de manera correctiva sino preventiva.

» Generar mayor cultura organizacional en pro de la mejora continua y el
abstencionismo al cambio de los colaboradores de la organizacion.

» Debido al crecimiento y diversificacion de productos planeada por la empresa, se
considera el arriendo de la bodega conexa, debido a su ubicacién, facilidad de
acceso y potencial para el desarrollo de los productos.

» Garantizar la homogeneidad de las mezclas mejorando el sistema de agitadores
y mantener la calidad en la produccion de los productos evitando que se
contaminen con diferentes elementos en el ambiente, mediante la utilizacién de
tapas en los tanques de mezclado.

» Promover e implementar la herramienta de las 5°Ss de manera que incremente
el orden y limpieza en todas las areas de la organizacion.

» Realizar la respectiva sefializacion y garantizar el uso adecuado de los elementos

de proteccion personal para todas las areas de trabajo con el fin de incrementar
la seguridad y salud en los trabajadores.
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ANEXO A
DIAGRAMAS DE PROCESO
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Diagramas de flujo de proceso Tempera (CP)

Diagrama de Flujo ( Anédlisis de Proceso) Anexo A
Diagrama # 2 Hoja# 1 Resumen

Producto (X)) Tempera 28 Gr (CP) Servicio () Actividad Actual
Material () Hombre () O 6
Instalaciones () |:| 2
= :
Empieza en: Planta de plasticos y planta de produccion. D 0
: 2

Termina en: Bodega de producto terminado.

Método: Actual ( X)

Propuesto ( )

Lugar: Empresa Industrias Payasito S.A.S.

Elaboracién: Harvey Jr. Pinzén C.

Simbolos
Descrincion Tiempo Distancia Observaciones
p (minutos) (metros) O |:| : D v
Inyeccién de envase 0,25 4,47 O I:l |:> D v
Inyeccion de tapa 0,16 4,45 O I:l |:> D v
i Ficha técnica
Produccién tempera 0,03 1,2 O I:l |:> D v Temperas
Pruebas de calidad 0,0003 | 4,65 O |:| |:> D v PH y temperatura
Transportar envases y tapas al area de .
aprovisionamiento de envases y tapas. 0,004 240 I:l D v 666 kits
Area de
. .- aprovisionamiento
Almacenamiento provisional 0,0015 |3 O |:| |:> D v de envases y
tapas.
Transportar tempera a tanques de |:| .
aprovisionamiento para dosificacion. 0,003 8 D :; 4761 kits
Transportar envases y tapas al area de |:| v .
llenado y tapado. 00045 | 40 D 666 kits
Automatico /
Llenado y tapado 011 | 4,25 O I:l |:> D v manual (2,59 min)
. Maquina
Pruebas de calidad llenado y tapado 0,1 1 O |:| |:> D v dosificadora
Transporte linea de empaque Cp. 0,006 |2 Q I:l |:> D v
Adicion caja
Empagque 0,07 4,25 O I:l |:> D V (empaque), paleta
y pincel.
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Diagramas de flujo de proceso Tempera (CP). (Continuacién).

Simbolos
L Tiempo Distancia Observaciones

Descripcion (minutos) |  (metros) O |:| : D v
Embalaie 004 1 I:l Adicioén caja de

! ' D :; cartén corrugado

Transporte bodega de producto I:l '

terminado. 0,009 16 D ;
Almacenaje 0,006 1 O I:l |:> D v
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Diagrama de proceso Pegante Blanco 120 gr

Termina en: Bodega de producto terminado.

Diagrama de Flujo ( Anédlisis de Proceso) Anexo A
Diagrama # 3 Hoja# 1 Resumen

;’rroducto (X)) Pegante blanco 120 Servicio () Actividad Actual
Material () Hombre () O 6
Instalaciones () |:| 1
R ;
Empieza en: Planta de plasticos y planta de produccion. D 0
: 1

Método: Actual (X)  Propuesto ( )

Lugar: Empresa Industrias Payasito S.A.S.

Elaboracién: Harvey Jr. Pinzén C.

Simbolos
Descripcion Tiempo Distancia Observaciones
p (minutos) (metros) O I:l : DV
Produccién solucién alcohol 0,06 1,2 O I:l |:> DV
Inspeccién de calidad solucién de Ficha técnica
alcohol 0.001 4,65 O I:l E> D ; solucién de alcohol
Transportar solucién de alcohol a |:> .
maquina mezcladora de pegante 0,01 2 O |:| D :; 1111 kits
L Ficha técnica
Produccién pegante blanco 0,02 1,2 O |:| |:> D v pegante blanco
Pruebas de calidad 0,001 4,65 O D E> D v PH y temperatura
Transportar pegante a tanque de O I:l |:> 1 .
aprovisionamiento para dosificacion. 0,01 4 D : 1111 kits
Transportar envases y tapas al area de O |:| I:> V .
llenado y tapado. 0,01 40 D 166 kits
Llenado y tapado 0,21 3 O I:l |:> D v Manual
Transportar pegante para etiquetado. 0,02 5 O I:l |:> Dv
Etiquetar 021 3 O |:| |:> D)\V4
Transporte a la linea de empaque 0,01 2 O |:| |:> D < 7
3 Adicién caja de
Empaque 0.06 5 O I:l E> D ; carton (empaque)
Embalaje 0,02 5 O I:l |:> D'§ 7 Adicion caja de

cartén corrugado.
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Diagrama de flujo de proceso Pegante Blanco 120 gr. (Continuacion).

Simbolos

Tiempo Distancia

Descripcion Observaciones

(minutos) (metros) O I:l : DV
Transporte bodega de producto O v
terminado. 0,02 24 I:l

U

Almacenaje 0,02 1 O |:| |:> D
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, ANEXO B
TIEMPOS ESTANDAR VINILO 125 GR Y PEGANTE BLANCO 120 GR

149



Tiempo estandar Vinilo 125 gr.

- Produccion Llenado y . .
Operacion P. Envases P. Tapas Vinilo Tapado Etiquetar Embalaje
Variable o1 02 03 04 05 06
TO total 36 32 317 7 6 1
Calificacion 1,00 1,00 1,00 1,06 1,00 0,93
TN total 36,40 32,34 317,40 7,23 6,01 0,62
Namero de 78 133 3 200 200 49
Obs
TN promedio 0,47 0,24 105,80 0,04 0,03 0,01
% de
1,00 1,00 1,02 1,04 1,00 1,02
suplement
Tiempo
estandar de la 0,467 0,243 107,916 0,038 0,030 0,013
operacion.
Cantidades 8 12 6400 1 1 1
Presentacion envases tapas Unidades Unidad Unidad Unidad
Resumen de la toma de tiempos
Operacion | P. Envases yL‘ll'i\TJag:joo Etiquetar Embalaje Total Tiempo
Variable o1 o o5 06 estandar Vinilo 125 gr
Tiempo
estandar
de la 0,06 0,04 0,03 0,01 0,14
operacion
(unidad)
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Tiempo estandar Pegante Blanco 120 gr.

Resumen de la toma de tiempos

o1 02 03 04 05 06
Produccion Produccién
. - Llenado y : .
Variable Solucion de Pegante Etiquetar Empaque Embalaje
tapado manual
alcohol blanco
TO total 1241,40 352,80 3,03 6,97 11,54 0,58
Calificacion 1,02 1,03 1,04 1,00 1,04 1,00
TN total 1266,23 363,38 3,15 6,97 12,00 0,58
Ndmero de Obs 3 3 100 200 200 35
TN promedio 422,08 121,13 0,03 0,03 0,06 0,02
% de suplement 1,02 1,02 1,04 1,00 1,04 1,04
MEM(PS G 430,52 123,55 0,03 0,03 0,06 0,02
de la operacion.
Cantidades 6666 6666 1 1 1 1
Presentacion Unidades Unidades Unidad Unidad kit kit
Resumen de la toma de tiempos
o1 02 03 04 05 06 Tiempo
Produccion Produccion [\ Estandar
Variable Solucion de Pegante tapado manyual Etiquetar | Empaque | Embalaje| Pegante
alcohol blanco P Blanco
Tiempo
estandar
de la
L 0,06 0,02 0,2 0,21 0,06 0,02 0,57
operacion
por kit
(minutos)
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) ANEXO C
GRAFICAS Y DATOS DE ESTACIONALIDAD TEMPERA 'Y PEGANTE
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Estacionalidad Tempera (CP)

Ventas trimestre 2014 y 2015
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~ ANEXO D
DISTRIBUCION EN PLANTA (PLANOS)
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ANEXO E
FOTOS
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ANEXO F
ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL POR CARGO
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ANEXO G
COTIZACION
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NIT: 900.515.218-4
Direccién: Cra.53 No. 15-86 Interior 2

L d
ldr é m dg Celular: 3114512363 COTIZACION
SAS. Telefonos: 4137756 /
Hidraulica Yy mangueras de Colombia I Email: hidramag@hotmail.com 0001
Sefior: INDUSTRIA PAYASITO Fecha: HHHHHHH T
Direccion: Nit:
Forma de Pago: CONTADO Vendedor: LUIS PEREZ
REFERENCIA CANTIDAD DESCRIPCION V.UNITARIO V.TOTAL
1 GUANTES EN VAQUETA SENSILLO $6.500 $6.500
1 GUANTES VAQUETA REFORZADO $9.500 $9.500
1 GUANTES EN NTRILO CAJA X 100 UNIDADES $30.000 $ 30.000
1 GUANTES HILAZA ALGODON $5.000 $5.000
1 RESPIRADOR DOBLE FILTRO $ 50.000 $ 50.000
1 GUANTES LARGOS PARA SOLDADURA DE 16" $37.500 $37.500
1 GAFAS DE SEGURIDAD LENTE CLARO Y/U $5.000 $ 5.000
OSCURO ) )




1 TAPA OIDOS TIPO INSERCION $2.500 $2.500

1 TAPAOIDOS TIPO COPA $ 18.000 $ 18.000

- 1 BOLSA DE TAPABOCAS DESECHABLES X 10 $4.500 $4.500

UNIDADES - )
[N

1 BOTAS TIPO CUERO NOBUCK TIPO ZUBI OLA $ 100.000 $100.000

1 BOTAS CUERO SIN PUNTERA $ 65.000 $ 65.000

1 BOTAS DIELECTRICAS $ 75.000 $ 75.000

1 CAMISA EN JEAN SIN ESTAMPADO $24.000 $ 24.000

1 PANTALON JEAN SIN ESTAMPADO $ 32.000 $ 32.000

1 CASCO TIPO A CON RACHE Y BARBUQUEJO $22.000 $22.000

1 CASCO TIPO CON CON RACHE Y BARBUQUEJO $25.000 $ 25.000

[Observaciones: T Subtotal $471.500
EL TIEMPO DE ENTREFA UN DIA HABIL A PARTIR DE ORDEN DE COMPRA I.LV.A $ 75.440
Total $ 546.940

Tiempo de Entrega:

Valides de la Oferta:
15 DIA

Solicitado Por:




, ANEXOH ,
POLITICA DE CALIDAD ACTUAL PARA EL AREA DE PRODUCCION O
MEZCLA
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Politica de calidad. Departamento de produccion.
Satisfacer la demanda de las 6rdenes de produccion, brindado siempre producto
en Optimas condiciones con los estandares de calidad impuestos al producto,
siempre verificando que haya producto en los tanques de almacenamiento.

Objetivos de calidad.

Realizar las pruebas correspondientes a cada lote ya sea de vinilo, tempera o
pegante para garantizar las especificaciones del producto.

Verificar la cantidad de cada tanque de almacenamiento periédicamente para
tener material siempre.

Sacar una muestra de cada lote y organizar todas las muestras como minio dos
afos para tener prenda de garantia.

Organizar y controlar las materias primas e insumos que intervengan en la
formulacion del producto
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ANEXO |
MANUALES DE FUNCIONES PROPUESTOS
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Manual de funciones actual para el cargo de jefe de planta (Jefe de planta de
empaque y embalaje)

Descripcion de puestos
Jefe(a) de produccién

Titulo No.2
JEFE DE PLANTA

Ubicacion del puesto de trabajo: Objetivo General del puesto
Planta de produccién Puente Aranda Planear, controlar, dirigir los

diferentes procesos que se
desarrollan en la planta como

llenado, tapado, etiquetado,

empaque Yy sellado, termo

formado y embalaje del
producto.

Descripcion Analitica de funciones.

1. Recepcion de los insumos.

2. Realizar un andlisis fisico de los insumos en el ingreso del material a
la planta.

3. Informar cualquier irregularidad que se presente con relacion a los
insumos.

4. Llevar un control de maximos y minimos sobre el inventario de los
insumos.

5. Realizar un analisis sobre pausas activas en la empresa y como
aplicarlas.

6. Agilizar el proceso del ingreso de los insumos para acortar el tiempo de
entrada y acomodacion de los mismos.

7. Realizar un estudio sobre tiempos y movimientos para la correcta toma
de decisiones aplicados a los planes productivos.

8. Organizar de manera armoniosa grupos de trabajo que conlleven al
100% del cumplimiento de los planes productivos.

9. Planear las 6rdenes de produccion utilizando el 100% de la capacidad
instalada de la empresa.

10.Controlar todos los productos que salen de las lineas de proceso en
cuanto a caracteristicas de llenado, tope del tapado, etiquetado, linea
de quemado del sellado, el termoformado y el embalaje del producto.

11. Verificar el control de calidad en todas las lineas del proceso.

12.Modificar los planes de trabajo de acuerdo a la necesidad real del
departamento de logistica.
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13.Llevar las estadisticas de produccion conforme sale los planes
establecidos.

14.Manejar al personal de una forma imparcial, justa y como mas se
acomode para el mejor aprovechamiento de la capacidad instalada.

15. Mantener el lugar de trabajo en condiciones 6ptimas de produccién para
el desarrollo, sin tiempos muertos ni paradas en la produccion.

16. Realizar manuales de mantenimiento en compafiia con el departamento
de mantenimiento para equipos electrénicos, equipos de aire, llaves,
pisos, mesas, bandas de los equipos, canastas, carros y demas

elementos.
Localizaciéon Horario de trabajo
Planta de produccion en puente Aranda 06:25 - - - 05:30

Cll 15 No 52 - 63

Ambiente de trabajo Relacién con otros puestos

La planta de transformacién cuenta con la | La comunicacion es fundamental

maquinaria y el personal humano necesario |entre los departamentos ya que

para llevar a cabo la funcion. de ellos depende el éxito en sus
respectivas areas.

Requisitos: Reporta a:

Ser una persona responsable, ordenada, Gerencia Operativa.
consciente y proactiva en su pensamiento y

en su actuar.

Observaciones:
» La unica persona idonea para el buen mantenimiento de las
maquinas y todo lo relacionado con la mecanica sera el jefe de
mantenimiento.

Elaboré: Revisé y Autorizo:
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Propuesta Manual de Funciones Gerente General Industrias Payasito

HOJA NO:01

MANUAL DE FUNCIONES DE:02 HOJAS

| NOMBRE DEL CARGO:

Gerente General

IDENTIFICACION DEL CARGO

Objetivo del cargo

Se hace responsable del manejo total e integral de la organizacion,
incluyendo los procesos productivos, administrativos y demas
aspectos referentes a Industrias Payasito S.A.S. logrando administrar
de manera eficiente y eficaz la organizacion.

PERFIL DEL CARGO

Educacion

Postgrado en Gestidn gerencial, Gerencia de operaciones, Gerencia
estratégica o afines a administracion.

Experiencia

Minima de 5 afios en cargos administrativos y gerenciales en una
organizacion constituida.

Habilidades

Habilidades administrativas

Habilidades de comunicacién

Habilidades de para la solucién de problemas
Definicion de planes estratégicos

Habilidades técnicas en procesos productivos
Habilidades de negociacién

Manejo de presupuesto

Cumplimiento de objetivos y metas
Capacidad analitica en los diferentes aspectos de la organizacién
Capacidad de trabajar en equipo

Capacidad de trabajar bajo presién
Habilidades de mercadeo y ventas

Manejo de conflictos

Liderazgo y motivacion

Administraciéon del tiempo y delegacién
Control y supervisién

Conocimiento del negocio

Habilidad de manejo de computador

Competencias

VVVVVVIVVVYVVVYVYVVYVYYVYVVVYYYVYY

Adaptabilidad
Andlisis de problemas
Andlisis numérico
Toma de riesgos
Atencion al cliente
Capacidad critica
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HOJA NO: 02

MANUAL DE FUNCIONES DE: 03 HOJAS

NOMBRE DEL CARGO: ‘

Gerente General

Competencias

VVVVVVYVYVYVYYVY

Creatividad

Comunicacion verbal
Comunicacion escrita
Compromiso

Escucha

Flexibilidad

Liderazgo

Planificacién y organizacion
Trabajo en equipo

Asistente de gerencia, Director de ventas, Director talento humano,

Personal a cargo Director de produccién, Director de logistica, Director de

mantenimiento, subordinados de cada area.

YV VY

Y VY

Responsabilidades

Y VY

A\

YVVVVY

Elaborar, ejecutar y dirigir planes estratégicos

Tomar decisiones sobre el desempefio de sus subordinados
Celebrar contratos

Representacién de la empresa frente a proveedores, clientes o
demads personal externo.

Elaborar y ejecutar presupuestos con soportado por un contador
Dar instrucciones claras y concisas de trabajo dentro de la
organizacion

Asignacion de trabajo para cada area

Coordinar y orientar las actividades de la empresa, garantizando
el cumplimiento

Rendir cuentas a los socios de la organizacién a través de
informes

Buscar el cumplimiento de los objetivos organizacionales
Empoderar los valores y filosofia de la empresa

Cumplir con la politica de calidad de la organizacidn

Cumplir con las sefializaciones y avisos en cada drea

Mantener el puesto de trabajo limpio y de forma ordenada

Relaciones

Internas

Externas

> Asistente de gerencia
» Contador
> Director de ventas

> Proveedores
> Distribuidores
> Clientes
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HOJA NO: 03

MANUAL DE FUNCIONES DE: 03 HOJAS

NOMBRE DEL CARGO: ‘ Gerente General

Relaciones

Internas Externas

Director de talento humano

Director de produccion

Director de logistica

Director Mantenimiento

Asistente de ventas

Jefe de planta de plasticos

Jefe de planta de mezclado

Jefe de planta de empaque

Operarios, bodegueros y asistente de
mantenimiento

VVVVYVYVYVYVYYVY

Harvey Jr. Pinzén

C Reviso: Mauricio Jaramillo

Elaboro:

Fecha: 2 de mayo 2015 | Fecha: 3 de mayo 2015

Aprobd: Mauricio Jaramillo | Modifico:

Fecha: 3 de mayo 2015 |Fecha:
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Propuesta Manual de Funciones Asistente de gerencia Industrias Payasito

HOJA NO:01

MANUAL DE FUNCIONES DE:02 HOJAS

NOMBRE DEL CARGO: |

Asistente de gerencia

IDENTIFICACION DEL CARGO

Objetivo del cargo

Apoyar en la gestién administrativa.

PERFIL DEL CARGO

Educacion

Profesional en administracion o afines.

Experiencia

Minima de 3 afos en cargos administrativos.

Habilidades

VVVVVVVVVYVVVYYYVY

Habilidades administrativas

Habilidades de manejo de archivos

Habilidades de comunicacion

Habilidades de para la solucion de problemas

Habilidades de negociacién

Cumplimiento de objetivos y metas

Capacidad analitica en los diferentes aspectos de la organizacién
Capacidad de trabajar en equipo

Capacidad de trabajar bajo presién

Manejo de conflictos

Administracién del tiempo

Control y supervision

Conocimiento del negocio

Conocimiento de manejo de computador, copiadora, fax,
conmutador

Atencion de multiples tareas

Optimizar los recursos o materiales asignados

Competencias

VVVVVVVVVY\VY

Adaptabilidad

Atencion al cliente
Creatividad

Comunicacion verbal y escrita
Compromiso

Escucha

Flexibilidad

Planificacidn y organizacién
Trabajo en equipo
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MANUAL DE FUNCIONES

HOJA NO:02

DE:02 HOJAS
NOMBRE DEL CARGO: ‘ Asistente de gerencia
Personal a cargo Ninguno
» Control de la agenda de gerencia
» Atender al personal y clientes
> Representacion del gerente general en casos en que no este
» Elaborar informes
» Organizar los archivos fisicos y digitales
Responsabilidades » Tramites de pagos basicos
» Buscar el cumplimiento de los objetivos organizacionales
» Empoderar los valores y filosofia de la empresa
» Cumplir con la politica de calidad de la organizacion
» Cumplir con las sefializaciones y avisos en cada area
» Mantener el puesto de trabajo limpio y de forma ordenada

Relaciones

Internas

Externas

Gerente general

Contador

Director de ventas

Director de produccion

Director de talento humano
Director de logistica

Director de mantenimiento

Jefe de planta de plasticos

Jefe de planta de mezclado
Operarios de empaque y embalaje

> Proveedores
» Distribuidores
» Clientes

VVVVYVYVYVVYYVYY

Harvey Jr. Pinzén

Reviso:
C.

Elaboro:

Mauricio Jaramillo

Fecha: 2 de mayo 2015 | Fecha:

3 de mayo 2015

Aprobd: Mauricio Jaramillo | Modifico:

Fecha: 3 de mayo 2015 |Fecha:
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Propuesta Manual de Funciones Director de produccién Industrias Payasito

MANUAL DE FUNCIONES

HOJA NO:01
DE:03 HOJAS

| NOMBRE DEL CARGO: |

Director de Produccion

IDENTIFICACION DEL CARGO

Objetivo del cargo

Se hace responsable del manejo integral de los procesos productivos
de las areas de plasticos, mezclado y empaque y embalaje, logrando

administrarlas de manera eficiente y eficaz.

PERFIL DEL CARGO

Educacion

Pregrado en Ingenieria industrial.

Experiencia

Minima de 3 afios en el area de direccion de produccion.

Habilidades

Habilidades administrativas
Habilidades de comunicacidn
Habilidades de para la solucion de prob
Definicion de planes estratégicos
Habilidades técnicas en procesos produ
Habilidades de negociacién

Manejo de presupuesto

Cumplimiento de objetivos y metas
Capacidad analitica

Capacidad de trabajar en equipo
Capacidad de trabajar bajo presién
Manejo de conflictos

Liderazgo y motivacién

Administracion del tiempo y delegacién
Control y supervision

Conocimiento del negocio

Habilidad de manejo de computador

lemas

ctivos

Competencias

VYVVVVVVYVYIVVVVVVVVVVVVVYYYY

Adaptabilidad
Analisis de problemas
Andlisis numérico
Toma de riesgos
Atencidn al cliente
Capacidad critica
Creatividad
Comunicacion verbal
Comunicacion escrita
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HOJA NO:02

MANUAL DE FUNCIONES DE:03 HOJAS

NOMBRE DEL CARGO: |

Director de Produccion

Competencias

YVVVYVYVYVYY

Compromiso

Escucha

Flexibilidad

Liderazgo

Planificacién y organizacion
Trabajo en equipo

Personal a cargo

Jefe de planta de plasticos, jefe de planta de mezclado y jefe de
planta de empaque y embalaje, subordinados de cada planta.

YV VYVYY

v

Responsabilidades >

Elaborar, ejecutar y dirigir planes de produccién

Dirigir las actividades del personal en cada planta

Tomar decisiones sobre el desempefio de sus subordinados
Seleccidn de personal para jefes de planta

Gestion de compras de materia prima con apoyo del director de
logistica.

Dar instrucciones claras y concisas de trabajo dentro de la
organizacién

Supervisar la ejecucion de las operaciones en cada planta o
equipo de trabajo

VVVVVVYVYY

» Programacion y asignacién de trabajo para cada planta
» Realizacidn de informes
» Buscar el cumplimiento de los objetivos organizacionales
» Empoderar los valores y filosofia de la empresa
» Cumplir con la politica de calidad de la organizacion
» Cumplir con las sefalizaciones y avisos en cada area
» Mantener el puesto de trabajo limpio y de forma ordenada
Relaciones
Internas Externas
Gerente general
Asistente de Gerencia
Director de ventas
Director de talento humano > Proveedores

Director de produccion

Director de mantenimiento
Jefe de planta de plasticos
Jefe de planta de mezclado
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MANUAL DE FUNCIONES

HOJA NO:03
DE:03 HOJAS

NOMBRE DEL CARGO: ‘

Director de Produccion

Relaciones

Internas Externas
» Jefe de planta de empaque
» Operarios de produccién
Elaboré: Harvey Jr. Pinzén C. | Revisé: Mauricio Jaramillo
Fecha: 2 de mayo 2015 Fecha: 3 de mayo 2015
Aprobé: Mauricio Jaramillo | Modificé:
Fecha: 3 de mayo 2015 Fecha:
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Propuesta Manual de Funciones Director de talento humano Industrias Payasito

HOJA NO:01

MANUAL DE FUNCIONES DE:03 HOJAS

NOMBRE DEL CARGO: |

Director de Talento Humano

IDENTIFICACION DEL CARGO

Objetivo del cargo

Se hace responsable del manejo integral de los colaboradores de la
organizacién, identificando necesidades de capacitacién, méritos,
seleccion de personal, integracién y proporcionar el
aprovechamiento del talento humano de la organizacion.

PERFIL DEL CARGO

Educacion

Pregrado en Ingenieria industrial, administracion, psicologia o
carreras afines.

Experiencia

Minima de 3 afios en el drea de gestidn de talento humano

Habilidades

Habilidades de comunicacion

Habilidades de para la solucion de problemas
Habilidades técnicas en procesos productivos
Habilidades de negociacién

Manejo de presupuesto

Cumplimiento de objetivos y metas
Capacidad analitica

Capacidad de trabajar en equipo

Capacidad de trabajar bajo presién

Manejo de conflictos

Liderazgo y motivacién

Administracion del tiempo y delegacién
Control y supervision

Habilidad de manejo de computador

Competencias

Capacidad critica
Creatividad

Comunicacion verbal
Comunicacion escrita
Compromiso

Escucha

Flexibilidad

Liderazgo

Planificacidn y organizaciéon
Trabajo en equipo

VVVVVVVVVVIVVVVYVYVYVYVYVYVYVYYYY
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MANUAL DE FUNCIONES

HOJA NO:02
DE:03 HOJAS

NOMBRE DEL CARGO:

Director de Talento Humano

Personal a cargo

Ninguno

>

>
>

Responsabilidades >

Coordinar exdmenes médicos para admisidon o seleccién de
personal

Ejercer funciones de control interno disciplinario

Llevar el registro de las novedades como permisos, licencias,
certificados y constancias
Realizar reportes de horas
colaboradores

Informar a los trabajadores sobre actividades extraordinarias.
Desarrollar  actividades para  prevenir enfermedades
profesionales o accidentes en el trabajo.

Coordinar y apoyar el proceso de seleccidn de personal

extras trabajadas por los

VVVVYVYYVYVYYVY

» Coordinar y apoyar procesos de evaluacion y capacitacidon de
personal
» Tramitar documentacion necesaria para todos los cargos
» Realizacion de informes, manual de funciones, instructivos de
trabajo
» Buscar el cumplimiento de los objetivos organizacionales
» Empoderar los valores y filosofia de la empresa
» Cumplir con la politica de calidad de la organizacion
» Cumplir con las sefializaciones y avisos en cada area
» Mantener el puesto de trabajo limpio y de forma ordenada
Relaciones
Internas Externas
Gerente general
Asistente de Gerencia
Director de ventas
Director de Logistica
Director de produccién > Ninguna

Director de mantenimiento
Jefe de planta de plasticos
Jefe de planta de mezclado
Jefe de planta de empaque
Operarios, bodegueros.
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MANUAL DE FUNCIONES HOJA NO:03

DE:03 HOJAS
NOMBRE DEL CARGO: ‘ Director de Talento Humano
Elaboré: Harvey Jr. Pinzén C. | Reviso: Mauricio Jaramillo
Fecha: 2 de mayo 2015 Fecha: 3 de mayo 2015
Aprobé: Mauricio Jaramillo | Modifico:
Fecha: 3 de mayo 2015 Fecha:
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Propuesta Manual de Funciones Jefe de planta de mezclado Industrias Payasito

HOJA NO:01
MANUAL DE FUNCIONES DE:03 HOJAS
NOMBRE DEL CARGO: ‘ Jefe de planta de mezclado

IDENTIFICACION DEL CARGO

Verificar, controlar vy dirigir el proceso de la mezcla de las materias

Objetivo del cargo , . -
primas para la elaboracién de vinilos, temperas y pegantes.

PERFIL DEL CARGO

Educacion Técnico en produccién o areas afines.

Experiencia Minima de 3 afios en cargos de produccidén y operaciones.

Habilidades de comunicacion

Habilidades para la solucién de problemas
Habilidades técnicas en procesos productivos
Cumplimiento de objetivos y metas
Capacidad analitica

Capacidad de trabajar en equipo
Capacidad de trabajar bajo presién
Manejo de conflictos

Liderazgo y motivacion

Administracion del tiempo y delegacién
Control y supervisién

Habilidad de manejo de computador

Habilidades

Adaptabilidad
Andlisis de problemas
Analisis numérico
Capacidad critica
Creatividad
Comunicacion verbal
Comunicacion escrita
Compromiso

Escucha

Flexibilidad

Liderazgo
Planificacién y organizacion
Trabajo en equipo

Competencias

VVVVVVVVVVVVVIVVVVVYVYVYVYVYVYYVYY
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MANUAL DE FUNCIONES

HOJA NO:02
DE:03 HOJAS

NOMBRE DEL CARGO: ‘

Jefe de planta de mezclado

Personal a cargo Operarios de mezclado.

» Ejecutary dirigir planes de produccion.

» Tomar decisiones sobre el desempefio de sus subordinados

» Seleccién de personal apropiado para planta

» Dar instrucciones claras y concisas de trabajo dentro de la
organizacion

» Asignacion de trabajo

» Coordinar y orientar las actividades garantizando el
cumplimiento

» Mantener el laboratorio de pruebas de calidad en buenas

Responsabilidades condiciones

» Realizar las pruebas de calidad correspondientes a cada lote de
produccion.

» Supervisar los insumos y dotacion de los colaboradores

» Gestionar y realizar pausas activas

» Buscar el cumplimiento de los objetivos organizacionales

» Empoderar los valores y filosofia de la empresa

» Cumplir con la politica de calidad de la organizacion

» Cumplir con las sefializaciones y avisos en cada area

» Mantener el puesto de trabajo limpio y de forma ordenada

Relaciones
Internas Externas

YVVVVVVVVYY

Gerente general

Asistente de gerencia

Director de produccion

Director de talento humano

Director de logistica

Director de mantenimiento

Jefe de planta de empaque y embalaje
Jefe de planta de mezclado

Operarios de mezclado

> Proveedores de materia prima
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MANUAL DE FUNCIONES

HOJA NO:03
DE:03 HOJAS

NOMBRE DEL CARGO: ‘

Jefe de planta de mezclado

Harvey Jr. Pinzdn

Elaboré: c Revisé: Mauricio Jaramillo
Fecha: 2 de mayo 2015 | Fecha: 3 de mayo 2015
Aprobé: Mauricio Jaramillo | Modificé:

Fecha: 3 de mayo 2015 | Fecha:
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Propuesta Manual de Funciones Operario de empaque y embalaje Industrias
Payasito

HOJA NO:01
MANUAL DE FUNCIONES DE:02 HOJAS
| NOMBRE DEL CARGO: ‘ Operario de empaque y embalaje

IDENTIFICACION DEL CARGO

Garantizar que los productos estén empacados y embalados de

Objetivo del cargo
) & forma correcta

PERFIL DEL CARGO

Educacion Bachillerato

Experiencia Ninguna

Habilidades de comunicacién

Habilidades de para la solucién de problemas
Habilidades técnicas en procesos productivos
Cumplimiento de objetivos y metas
Capacidad analitica

Capacidad de trabajar en equipo

Capacidad de trabajar bajo presién

Habilidades

Adaptabilidad
Andlisis de problemas
Creatividad
Comunicacion verbal
Comunicacion escrita
Compromiso

Escucha

Flexibilidad

Trabajo en equipo

Competencias

Ejecutar operaciones asignadas

Garantizar la calidad de llenado, tapado, etiquetado, empaque y
embalaje.

Cuidar los insumos y dotacién

Gestionar y realizar pausas activas

Buscar el cumplimiento de los objetivos organizacionales
Empoderar los valores y filosofia de la empresa

Cumplir con la politica de calidad de la organizacion

Cumplir con las sefalizaciones y avisos en cada drea

Mantener el puesto de trabajo limpio y de forma ordenada

VVIVVVVVVYVYVYVYIVVVVYYYY

Responsabilidades

VVVVVYYVYYVY

MANUAL DE FUNCIONES
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HOJA NO:02
DE:02 HOJAS

NOMBRE DEL CARGO: |

Operario de empaque y embalaje

Personal a cargo ‘ Ninguno
Relaciones
Internas Externas
> Jefe de planta de empaque y embalaje > Ninguna
Elaboro: Harvey Jcr Pinzon Reviso: Mauricio Jaramillo
Fecha: 2 de mayo 2015 | Fecha: 3 de mayo 2015
Aprobé: Mauricio Jaramillo | Modifico:
Fecha: 3 de mayo 2015 | Fecha:
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