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Auge

Flanges

Izaje

OSHA

Testero

Vulcanizado

GLOSARIO

Crecimiento o desarrollo notables y progresivos de

algo, en especial de un proceso o una actividad.

Una posicion sobresaliente borde plano, cuello, o la
costila en un objeto, que sirve para reforzar o

adjunte o (en una rueda) para mantener en un catrril.

Operacién que se realiza para la elevacién de cargas
grandes y/o pesadas que no pueden ser
transportadas manualmente. Estructura rectangular
con dos ruedas utilizada para guiar el recorrido de los

puentes grua durante sus labores.

Administracion de Seguridad y Salud Ocupacional de
los Estados Unidos. Proceso mediante el cual se
calienta el caucho crudo en presencia de azufre, para

volverlo mas duro y resistente al frio.

Estructura rectangular con dos ruedas utilizada para
guiar el recorrido de los puentes grua durante sus

labores.

Proceso mediante el cual se calienta el caucho crudo
en presencia de azufre, para volverlo mas duro y

resistente al frio.
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RESUMEN

La empresa Contec Industrial S.A. se dedica a la fabricacion y distribucion
de maquinaria especializada para transporte de materiales, productos, etc. El
objetivo principal del presente trabajo es realizar un analisis de las operaciones
de montaje e instalacion de un puente gria mono riel para mejorar dicho

servicio.

Se daran a conocer aspectos importantes de la empresa, como los
productos que distribuye, la organizacion de la misma y detalles de los servicios
que presta. Se mostrara también la base teédrica en la cual se fundamenté la

propuesta para el mejoramiento de servicio.

Se realizara un andlisis de los diagramas de operacion de las actividades
que conlleva montar e instalar un puente gria mono riel, como el proceso de
instalacién de rieles, la instalacién de la maquinaria, la colocacion del pedido a
los distribuidores y la participacién de terceros en el proceso de montaje. Todo
ello, para obtener una amplia visualizacion de lo que se realiza para generar las

propuestas para la mejora del servicio.

Se presentaran las diversas propuestas para mejorar el servicio de
montaje e instalacion de un puente gria mono riel en la industria acerera, el
plan de accion que se llevar4 a cabo para realizar dichas propuestas y los

indicadores a implementarse para llevar un mejor control sobre el servicio.
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OBJETIVOS

General

Analizar las operaciones de montaje e instalacion de un puente grida mono

riel en la industria acerera.

Especificos

1. Determinar los factores internos de la empresa que afectan el servicio de
montaje e instalacion de los puentes gria monorriel.

2. Identificar los factores externos que afectan el proceso de montaje e
instalacion de un puente gria monorriel en la industria acerera.

3. Evaluar la situacién actual del servicio de instalacién y montaje por parte
del &rea de taller en la empresa Contec Industria S.A.

4. Establecer oportunidades de mejora en el proceso de servicio de montaje
e instalacién de un puente gria monorriel en la industria acerera

5. Proponer ideas de mejora en la planeacién y ejecucién del servicio de
montaje e instalacién de un puente gria monorriel.

6. Implementar indicadores para la evaluacion de la calidad del servicio y
asi reducir los costos por servicio en un 3%

7. Introducir listas de verificacion de las operaciones del proceso del
servicio de montaje e instalacion de un puente grua monorriel en la

industria acerera.
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INTRODUCCION

Para conservar y mejorar el nivel de ventas de los productos es necesario
contar con un alto nivel de servicio, ya que el nivel de servicio puede y es capaz
de potenciar los nimeros de ventas de los productos asociados al mismo. Esto
se lleva a cabo mediante el control de la calidad y la mejora de las operaciones

gue se llevan a cabo durante el servicio.

El servicio esta definido como un conjunto de acciones ejecutadas por la o
las personas con la finalidad de que estos cumplan con la satisfaccién de quien
lo reciba. En la actualidad, muchos de los servicios vienen ligados a un
producto especifico, por lo cual, para satisfacer al cliente no solo el producto
debe ser de calidad sino debe ir acompafnado de un servicio que este al mismo

nivel.

La empresa Contec Industrial S.A. comercializa maquinaria para el
transporte de materiales donde actualmente el servicio de montaje e instalacion
de los puentes gria monorriel es deficiente debido los continuos reclamos por

parte de los clientes por el tiempo de entrega.

Por ello, se ha realizado un analisis de las operaciones de montaje e
instalacion de un puente gria monorriel en la industria acerera para proponer
mejoras utiles para elevar el nivel de calidad del servicio y disminuir los

reclamos por parte de los clientes.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. Laempresa

La empresa CONTEC Industrial, S.A. se dedica a la consultoria, venta y
servicios de equipo y maquinaria industrial en el sector de Centro América y el
Caribe, orientados a crear soluciones innovadoras para los problemas de izaje y
transporte de materias y productos de las diferentes empresas guatemaltecas,

cumpliendo los requerimientos establecidos por los clientes.

1.1.1. Historia de la empresa

La empresa CONTEC Industrial, S.A. surgié cuando un visionario detecto
hace 30 afios la necesidad de proveer soluciones novedosas de izaje en

diferentes sectores de la industria guatemalteca.

En los primeros afios de funcionamiento de la empresa, se inicid con la
consultoria técnica y venta de maquinaria de izaje, sistemas de limpieza
industrial, sistemas de alimentacion eléctrica, sin embargo, con el avance de la
tecnologia, aumento de la demanda y crecimiento en la competencia se vieron
en la necesidad de incurrir en nuevos productos para el mercado industrial,
introduciendo asi los brazos robéticos y los transportadores industriales, a su

cartera de productos.



Al adquirir estos nuevos productos y generar nuevas alianzas con
diferentes marcas, se logré introducir a nuevos mercados, generando nuevos
clientes, ya que la automatizacioén para el empaque y traslado de productos es

una novedad que se encuentra en auge en la industria guatemalteca.

Un &rea importante del mercadeo de la empresa es el area de servicios
gue otorga al cliente la seguridad del buen funcionamiento del equipo a largo
plazo, ya que todo producto que se maneja cuenta con un servicio posventa,
como el mantenimiento preventivo o correctivo de las diferentes maquinarias
industriales, el disefio de poérticos para naves industriales o incluso disefio de

sistemas para transporte de materias.

1.1.2. Informacién general

Se presenta informacion importante que la empresa CONTEC Industrial,
S.A. debe conocer para el buen funcionamiento y el cumplimiento de los

objetivos organizacionales

1.1.2.1. Mision

Proveer soluciones a problemas de automatizacién de los clientes con
colaboracion de un equipo humano competente y comprometido que se dedica
al disefo, prueba e implementacion de nuevas ideas, generando beneficios al

cliente.

1.1.2.2. Vision

Ser la empresa lider en servicios y venta de equipos de automatizacion en

Centro América y el Caribe.



1.1.2.3. Ubicacion

La empresa CONTEC Industrial, S.A. se encuentra localizada en 7a

avenida 1-22, zona 13 Pamplona, ciudad de Guatemala, Guatemala.

1.2. Organizacion

La organizacion CONTEC Industrial, S.A. estd compuesta por sistemas de
personas interrelacionadas que trabajan para cumplir con funciones

especializadas de forma que puedan cumplir con el fin de esta organizacion.

1.2.1. Fines de la organizacion

Debido a que CONTEC Industrial, S.A. tiene fines de lucro, se le denomina
una empresa privada de inversores extranjeros, ya que el capital de inversion

provino de personas de procedencia alemana.

1.2.2. Estructura de la organizacién

La empresa CONTEC Industrial, S.A. tiene una estructura formal ya que
responde a la necesidad de la empresa de realizar una divisiobn de las
actividades dentro de la organizacion, lo que les permite alcanzar los objetivos
gracias a los principios de la organizacion como la division de trabajo, autoridad

y responsabilidad, jerarquia, y equidad en la carga de trabajo.



1.2.3. Actividad econdmica

Las organizaciones, dependiendo de su actividad econdmica, se clasifican
en industriales y comerciales. Las organizaciones industriales son las que
producen bienes, y las comerciales son las que actian como intermediario entre

el productor y el consumidor.

Debido a que la empresa CONTEC Industrial, S.A. se dedica a la
distribucién de los productos de su cartera, como maquinaria industrial,
transportadores, estructuras, brazos robéticos, se clasifica como una

organizacién con una actividad econdémica comercial.

1.2.4. Organigrama

A continuacion, se presenta el organigrama de la estructura actual de la
entidad.

Figura 1. Organigrama actual

Junta Directiva
Gerencia
General

e Gerencia Gerencia
Gerencia Técnica . - - -
Administrativa Financiera
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Gerenciade
Ventas
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Departamento
de Ventas
Automatizacisn

Departamento
de Taller

Departamento
de Operaciones

Departamento
de Contabilidad

Departamento

de Proyectos de Bodega

Fuente: elaboracion propia.



1.2.5. Descripcion de puestos y salarios

La empresa Contec industrial estd organizada de una manera tradicional.

El gerente general es la cabeza de la organizacion, rige de manera adecuada y

optima la segunda linea de gerencia, donde se encuentran los puestos de

gerente técnico, gerente administrativo, gerente de ventas y gerente financiero.

Luego, en un escalon mas bajo se encuentran los puestos administrativos,

como el contador general o el supervisor de ventas al igual que en la misma

linea se encuentran los puestos ejecutivos de encargado de puentes grda o

asesor técnico de izaje. Un escalon méas bajo se encuentran los puestos

operativos como encargada de limpieza o los mecanicos.

A continuacién, se presenta la descripcion actual de puestos y salarios de la

entidad.

Tabla I. Descripcion de puesto gerente general

IDENTIFICACION DEL PUESTO

Titulo del puesto:

Gerente general

Nivel del puesto:

Alto

Naturaleza del puesto:

Planeacion, organizacion,
direccion, coordinacién, y control de
las actividades de las demas
gerencias, siguiendo los lineamientos

establecidos por Junta Directiva.

Area o departamento:

Gerencia

Relaciones internas:

Gerente de ventas, gerente
financiero, gerente técnico, gerente

administrativo




Continuacion de la tabla |.

Relaciones externas: Proveedores, entidades
financieras

Cadigo del puesto: 01

Horario de trabajo: 07:00a 17:00

Objetivo principal del puesto: Representante de la entidad

RELACION DE AUTORIDAD

Reporta a: Ninguno

Subordinados Directos: Gerente de ventas, gerente
financiero, gerente técnico, gerente
administrativo

Nivel de Autoridad Es el nivel de autoridad mas alto
dentro de la entidad.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL PUESTO

e Ejerce control y direccion sobre las finanzas generales de la entidad.

e Puede contratar personal, ordenar su baja, suspenderlo y disciplinarlo
con apego a las disposiciones legales contenidas en el reglamento
Interior de Trabajo y Codigo de Trabajo, pudiendo delegar esta funcion
por medio del gerente administrativo o jefe de area

e Autoriza el pago de sueldos, aumentos y descuentos legales

e Supervisa constantemente el trabajo, vela por el orden del personal e
incrementa las relaciones comerciales de la entidad

¢ Revisa y supervisa constantemente los métodos, sistemas y politicas de
la entidad y los actualiza para lograr la calidad total del desarrollo de las
actividades de la entidad.

e Mantiene contacto directo con los subalternos para coordinar la buena
marcha de las actividades de la entidad.

e En todo caso, el trabajador tendra todas las atribuciones inherentes al
cargo, las establecidas en el Contrato Individual de Trabajo y las demas
gue le sean indicadas por el empleador, de acuerdo a las necesidades
de la entidad con el fin de hacer mas eficientes las actividades
designadas.




Continuacion de la tabla |.

REQUISITOS DE FORMACION Y EXPERIENCIA

Ingeniero Industrial o Mecanico Industrial, Licenciado en Administracion

de Empresas o Carrera afin.

Maestria en administracion de negocios (MBA)
10 afios como minimo en un puesto de gerencia

REQUISITOS DESEABLES

Mayor de 40 afios
Don de liderazgo

Disponibilidad de viajar

Dominio del idioma ingles (Avanzado)

Manejo de paquete office y CRM

Fuente: elaboracion propia.

Tabla Il. Descripcion de puesto gerente técnico

IDENTIFICACION DEL PUESTO

Titulo del puesto:

Gerente Técnico

Naturaleza del puesto:

Atender y garantizar que se
cumplan las recomendaciones en
materia técnica, ademas de conocer y

contribuir con las politicas de la

empresa.
Nivel del puesto: Alto
Area o departamento: Gerencia




Continuacion de la tabla Il.

Relaciones internas: Gerente de ventas, gerente
financiero, gerente general, gerente
administrativo, encargado de
estructura, encargado de puentes
gria, encargado de repuestos,
encargado de automatizacion,
encargado de mantenimientos vy
montajes

Relaciones Externas: Proveedores

Cadigo del puesto: 02

Horario de trabajo: 07:00 a 17:00 horas, lunes a
viernes.

Objetivo principal del puesto: Controlar, administrar, dirigir y

supervisar las diferentes actividades
técnicas que se encuentren dentro de

la entidad.

RELACION

DE AUTORIDAD

Reporta a:

Gerente general

Subordinados directos:

de

puentes

Encargado
de

Encargado de repuestos, Encargado

estructura,
Encargado grua,
de automatizacion, Encargado de

mantenimientos y montajes

Nivel de Autoridad

Poder de

subordinados directos en caso sea

destituir a sus

necesario.




Continuacion de la tabla Il.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL PUESTO

Responsable de la negociacion con los proveedores en el exterior y de
establecer los precios de los productos acorde al mercado local.

Proponer a la gerencia general la implementacion de nuevos proyectos.

Responsable de promover y asesorar clientes de la entidad.
Preparar programas de supervision de proyectos.

REQUISITOS DE FORMACION Y EXPERIENCIA

Ingeniero Mecéanico o Ingeniero Naval.
5 aflos como minimo en puestos similares.

REQUISITOS DESEABLES

Mayor de 40 afios.

Conocimiento alto en maquinaria industrial de Automatizacion.
Disponibilidad de viajar.

Dominio del idioma inglés (Avanzado).

Manejo de paquete office y CRM.

Fuente: elaboracion propia.

Tabla Ill. Descripcion de puesto gerente administrativo

IDENTIFICACION DEL PUESTO

Titulo del puesto: Gerente Administrativo

procedimientos operativos

dentro de la empresa.

Naturaleza del puesto: Desarrollar 'y supervisar los

y

administrativos a llevarse a cabo

Nivel del puesto: Alto

Area o departamento:

Gerencia

Relaciones internas:

Gerente de ventas, gerente
financiero, gerente general, gerente

técnico




Continuacion de la tabla I11.

Relaciones externas: Ninguno

Cddigo del puesto: 03

Horario de trabajo: 07:00 a 17:00 horas, lunes a
viernes

Objetivo principal del puesto: Control administrativo y de

personal de la entidad

RELACION DE AUTORIDAD

Reporta a: Gerente General

Subordinados directos: Ninguno

Nivel de autoridad Poder de contratar y proponer
personal para el correcto

funcionamiento de la entidad.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL PUESTO

Implementa, dentro de la entidad, programas de ahorro de recursos y
optimizacién de resultados

Administra los centros de costos, manteniendo contacto directo con los
jefes de departamentos encargados y supervisores.

REQUISITOS DE FORMACION Y EXPERIENCIA

Licenciado en administraciéon de empresas o Ingeniero Industrial.
5 afilos como minimo en puestos similares.

REQUISITOS DESEABLES

Mayor de 35 afios

Conocimiento del desarrollo del sector industrial en Guatemala.
Disponibilidad de viajar

Dominio del idioma inglés (Avanzado)

Manejo de paquete office y CRM

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla IV. Descripcion de puesto gerente financiero

IDENTIFICACION DEL PUESTO

Titulo del puesto:

Gerente Financiero

Naturaleza del puesto:

Maximizar el valor de la empresa,
para garantizar la permanencia a largo
plazo de esta. Velar por el crecimiento
satisfaciendo a los grupos

relacionados con la empresa.

Nivel del puesto:

Alto

Area o departamento:

Gerencia

Relaciones internas:

Gerente de ventas, gerente
administrativo, gerente general,

gerente técnico, Contador general.

Relaciones externas: Entidades financieras y
proveedores
Cadigo del puesto: 04

Horario de trabajo:

07:00 a 17:00 horas, lunes a

viernes

Objetivo principal del puesto:

Disefar, instaurar y controlar las

estrategias financieras de la entidad.

RELACION DE AUTORIDAD

Reporta a:

Gerente general

Subordinados directos:

Contador general, encargado de

logistica e importaciones.

Nivel de autoridad

Toma de decisiones sobre

estrategias  financieras para el

adecuado crecimiento de la empresa,

11




Continuacion de la tabla IV.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL PUESTO

Coordinar las tareas de contabilidad, tesoreria, auditoria interna y analisis
financiero.

Coordinar y participar en la elaboracion de estados e informes financieros
de la entidad.

Realizar y mantener negociaciones con las entidades financieras y otros
proveedores.

Optimizar los recursos econdmicos y financieros necesarios para
conseguir los objetivos planteados.

Coordinar la elaboracién del presupuesto anual de ingresos y egresos de
la entidad.

Controlar las finanzas de la entidad para mejorar sus resultados.

REQUISITOS DE FORMACION Y EXPERIENCIA

Licenciatura en Auditoria o Administracion de Empresas
Experiencia minima de 5 afios en puestos similares.
Nivel de Inglés avanzado.

Manejo de paquete office y CRM

REQUISITOS DESEABLES

Mayor de 35 afios

Habilidad de numérica y de analisis.
Dominio del idioma inglés (Avanzado)
Manejo de paquete office y CRM

Fuente: elaboracion propia.

Tabla V. Descripcidon de puesto gerente de ventas

IDENTIFICACION DEL PUESTO

Titulo del puesto: Gerente de ventas

Naturaleza del puesto: Preparar planes y presupuesto
de ventas, establecer metas vy
objetivos, calcular la demanda de
productos y pronosticar las ventas a

realizarse.
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Continuacion de la tabla V.

Nivel del puesto:

Alto

Area o departamento:

Gerencia

Relaciones internas:

Gerente de financiero, gerente
administrativo, gerente general,
gerente técnico, Supervisor de ventas,
Asesor técnico de izaje y accesorios,
Asesor técnico transportadores,

vendedor

Relaciones externas:

Clientes y proveedores

Cddigo del puesto:

05

Horario de trabajo:

07:00 a 17:00 horas, lunes a

viernes

Objetivo principal del puesto:

Disefar, instaurar y controlar las

estrategias de venta de la entidad.

RELACION DE AUTORIDAD

Reporta a:

Gerente general

Subordinados directos:

Supervisor de ventas, Asesor
técnico de izaje y accesorios, Asesor

técnico transportadores, vendedor

Nivel de autoridad

Toma de decisiones sobre
estrategias de venta para el adecuado

crecimiento de la empresa.

13




Continuacion de la tabla V.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL PUESTO

e Coordinar y aumentar el porcentaje de ventas de la entidad en funcién
del presupuesto.

e Coordinar los planes de trabajo de los asesores técnicos y vendedores
de forma semanal, mensual y anual.

e Mediry evaluar el desempefio de la fuerza de ventas de la entidad.

e Analizar los problemas para aumentar la eficiencia de la operacion de
ventas y proponer soluciones rentables para la entidad.

e Verificar los nuevos productos del mercado para comercializar y darle al
publico un buen beneficio,

e Conocer las necesidades de los diferentes tipos de clientes.

e Impulsar la apertura a nuevos mercados y cuentas.

REQUISITOS DE FORMACION Y EXPERIENCIA

e Ingeniero Industrial o Licenciado en Administracion de empresas
e Maestria en comercio exterior
5 afos de experiencia en posiciones similares

REQUISITOS DESEABLES

Mayor de 35 afios

Conocimiento del desarrollo comercial de Centro América y el Caribe.
Habilidad de numérica y de analisis.

Habilidad de negociacion.

Dominio del idioma inglés (Avanzado)

Manejo de paquete office y CRM

Fuente: elaboracion propia.

Tabla VI. Descripcién de puesto encargado de servicios y

mantenimiento

IDENTIFICACION DEL PUESTO

Titulo del puesto: Encargado de  servicios

mantenimiento

14




Continuacion de la tabla VI.

Naturaleza del puesto:

Planificar, organizar y ejecutar los

lineamientos establecidos por el

gerente técnico para la realizacion de

los trabajos asignados.

Nivel del puesto:

Medio

Area o departamento:

Técnico

Relaciones internas:

Gerente técnico, jefe de taller,
encargado de estructuras, encargado
de

repuestos y accesorios, encargado de

puentes grla, encargado de

automatizacion

Relaciones externas: Clientes

Cadigo del puesto: 06

Horario de trabajo: 07:00 a 17:00 horas, lunes a
viernes

Objetivo principal del puesto:

Programar, organizar y planificar
los servicios y mantenimientos a la

madquinaria de los clientes.

RELACION

DE AUTORIDAD

Reporta a:

Gerente técnico

Subordinados directos:

Ninguno

Nivel de autoridad

Toma de decisiones sobre la
programacién y organizacion para la

ejecucion de los servicios.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL PUESTO

e Planificar el montaje e instalacion de las nuevas maquinarias y equipos

vendidos.

e Cumplir todos los requisitos solicitados por el cliente, en cuanto
seguridad del personal y seguridad industrial.
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Continuacion de la tabla VI.

REQUISITOS DE FORMACION Y EXPERIENCIA

e Ingeniero Mecanico o Mecanico Industrial
e Conocimiento y experiencia en montaje de maquinaria de

automatizacion.

e 3 afo de experiencia como minimo en posiciones similares.

REQUISITOS DESEABLES

Mayor de 30 afios

Distinguible manejo de personal.
Habilidad de numérica y de andlisis.
Dominio del idioma inglés (Avanzado)
Manejo de paquete office y CRM

Fuente: elaboracion propia.

Tabla VIl.  Descripcion de puesto encargado de estructuras

IDENTIFICACION DEL PUESTO

Titulo del puesto:

Encargado de estructura

Naturaleza del puesto:

Establecer el disefio, precio y
tiempos de desarrollo de los proyectos
de estructura por realizarse en
Guatemala, gestionando de manera
adecuada los recursos disponibles
para la entrega en tiempo vy

finalizacion de los proyectos.

Nivel del puesto:

Medio

Area o departamento:

Técnico
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Continuacion de la tabla VII.

Relaciones internas:

Gerente técnico, jefe de taller,
encargado de servicios y
mantenimiento, encargado de puentes
Grla, encargado de repuestos vy
accesorios, encargado de

automatizacion

Relaciones externas:

Proveedores

Cddigo del puesto:

07

Horario de trabajo:

07:00 a 17:00 horas, lunes a

viernes

Objetivo principal del puesto:

Cotizar y controlar precios de

venta de la linea de estructuras.

RELACION DE AUTORIDAD

Reporta a:

Gerente técnico

Subordinados directos:

Ninguno

Nivel de autoridad

Control de precios sobre la linea

de estructuras

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL PUESTO

e Negociar con los proveedores de materiales y establecer el margen de
utilidad de acuerdo con cada proyecto, segun los requerimientos técnicos
proporcionados por los asesores de venta con el fin de satisfacer las

necesidades de los clientes.

REQUISITOS DE FORMACION Y EXPERIENCIA

e Ingeniero Civil o Licenciado en Arquitectura
e Experiencia de 2 afilos como minimo en posiciones similares
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Continuacion de la tabla VII.

REQUISITOS DESEABLES

Distinguible manejo de personal
Conocimiento en disefo estructural
Buenas relaciones interpersonales
Habilidad de numérica y de andlisis
Dominio del idioma inglés (Avanzado)
Manejo de paquete office y CRM

Fuente: elaboracion propia.

Tabla VIIl.  Descripcion de puesto encargado de puentes graa

IDENTIFICACION DEL PUESTO

Titulo del puesto:

Encargado de puentes gria

Naturaleza del puesto:

Establecer el disefio, precio y
tiempos de desarrollo de los proyectos
de magquinaria industrial por realizarse
en Guatemala, Centro América y El
Caribe, gestionando de manera
adecuada los recursos disponibles
para la entrega en tiempo vy
finalizacién de los proyectos.

Nivel del puesto:

Medio

Area o departamento:

Técnico

Relaciones internas:

Gerente técnico, jefe de taller,
encargado de servicios y
mantenimiento, encargado de
estructuras, encargado de repuestos y
accesorios, encargado de

automatizacion

18




Continuacion de la tabla VIII.

Relaciones externas: Proveedores

Cadigo del puesto: 08

Horario de trabajo: 07:00 a 17:00 horas, lunes a
viernes

Objetivo principal del puesto: Cotizar y controlar precios de

venta de la linea de puentes grua

RELACION DE AUTORIDAD

Reporta a: Gerente técnico
Subordinados directos: Ninguno
Nivel de autoridad Control de precios sobre la linea

de puentes gria.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL PUESTO

Negociar con los proveedores de maquinaria y establecer el margen de
utilidad de acuerdo con cada proyecto, segun los requerimientos técnicos
proporcionados por los asesores de venta para satisfacer las
necesidades de los clientes.

REQUISITOS DE FORMACION Y EXPERIENCIA

Ingeniero Industrial, Ingeniero Civil
1 afio de experiencia en posiciones similares

REQUISITOS DESEABLES

Rendimiento bajo presion.

Habilidad de numérica y de analisis.
Habilidad de negociacion.

Dominio del idioma inglés (Avanzado)
Manejo de paquete office y CRM

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla IX. Descripcidon de puesto encargado de repuestos y accesorios

IDENTIFICACION DEL PUESTO

Titulo del puesto:

Encargado de repuestos vy

accesorios

Naturaleza del puesto:

Establecer precio y tiempos de
entrega de los repuestos para
Guatemala, Centro América y El
Caribe, gestionando de manera
adecuada los recursos disponibles

para la entrega en tiempo de estos.

Nivel del puesto:

Medio

Area o departamento:

Técnico

Relaciones internas:

Gerente técnico, jefe de taller,
encargado de servicios y
mantenimiento, encargado de
estructuras, encargado de puentes

grua, encargado de automatizacion

Relaciones externas:

Proveedores

Cadigo del puesto:

09

Horario de trabajo:

07:00 a 17:00 horas, lunes a

viernes

Objetivo principal del puesto:

Cotizar y controlar precios de
venta de la linea de repuestos y

accesorios
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Continuacion de la tabla IX.

RELACION DE AUTORIDAD

Reporta a: Gerente técnico

Subordinados directos: Ninguno

Nivel de autoridad Control de precios sobre la linea
de repuestos y accesorios.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL PUESTO

Negociar con los proveedores de repuestos y accesorios ademas
establecer el margen de utilidad de acuerdo con cada proyecto, segun
los requerimientos técnicos proporcionados por los asesores de venta
con el fin de satisfacer las necesidades de los clientes.

REQUISITOS DE FORMACION Y EXPERIENCIA

Ingeniero Industrial o Mecénico
1 afio de experiencia en posiciones similares

REQUISITOS DESEABLES

Rendimiento bajo presion

Habilidad de numérica y de andlisis
Habilidad de negociacion

Dominio del idioma inglés (Avanzado)
Manejo de paquete office y CRM

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla X. Descripcion de puesto encargado de automatizacion

IDENTIFICACION DEL PUESTO

Titulo del puesto:

Encargado de automatizacion

Naturaleza del puesto:

Establecer el disefio, precio y
tiempos de desarrollo de los proyectos
de automatizacion por realizarse en
Guatemala, Centro América y El
Caribe, gestionando de manera
adecuada los recursos disponibles
para la entrega en tiempo vy
finalizacién de los proyectos

Nivel del puesto:

Medio

Area o departamento:

Técnico

Relaciones internas:

Gerente técnico, jefe de taller,
encargado de servicios y
mantenimiento, encargado de
estructuras, encargado de puentes

gria, encargado de repuestos vy

accesorios
Relaciones Externas: Proveedores
Cadigo del puesto: 10

Horario de trabajo:

07:00 a 17:00 horas, lunes a

viernes

Objetivo principal del puesto:

Cotizar y controlar precios de

venta de la linea de automatizaciéon
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Continuacion de la tabla X.

RELACION DE AUTORIDAD

Reporta a: Gerente técnico

Subordinados directos: Ninguno

Nivel de autoridad Control de precios sobre la linea
de automatizacion

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL PUESTO

Negociar con los proveedores de la linea de automatizacion y establecer
el margen de utilidad de acuerdo con cada proyecto, segun los
requerimientos técnicos proporcionados por los asesores de venta con el
fin de satisfacer las necesidades de los clientes.

REQUISITOS DE FORMACION Y EXPERIENCIA

Ingeniero Mecanico
3 afo de experiencia en posiciones similares

REQUISITOS DESEABLES

Rendimiento bajo presion

Habilidad de numérica y de andlisis
Habilidad de negociacion

Dominio del idioma inglés (Avanzado)
Manejo de paquete office y CRM

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XI. Descripcion de puesto supervisor de ventas

IDENTIFICACION DEL PUESTO

Titulo del puesto: Supervisor de ventas

Naturaleza del puesto: Encargado de llevar control sobre
las actividades diarias de los asesores
técnicos, asegurdndose de que
cumplan con lo prometido en el detalle

de actividades.
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Continuacion de la tabla XI.

Nivel del puesto:

Medio

Area o departamento:

Ventas

Relaciones internas:

Gerente de ventas, asesor
técnico de izaje y accesorios, asesor

técnico de automatizaciéon, vendedor.

Relaciones externas:

Clientes

Cddigo del puesto:

11

Horario de trabajo:

07:00 a 17:00 horas, lunes a

viernes

Objetivo principal del puesto:

Vigilar las labores del personal

gue se le asigne.

RELACION DE AUTORIDAD

Reporta a: Gerente de Ventas
Subordinados Directos: Ninguno
Nivel de Autoridad Ninguno

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL PUESTO

Informar al jefe o encargado del departamento, diariamente sobre el

desarrollo diario del personal a su cargo.
Velar por el buen uso del equipo, maquinaria y accesorios asignados a
los puestos de trabajo al personal asignado, llevando el control de este.

REQUISITOS DE FORMACION Y EXPERIENCIA

Graduado a nivel diversificado

Alto conocimiento de maquinaria industrial-

3 afios como minimo de experiencia en ventas de maquinaria
Manejo de paquete office y CRM

REQUISITOS DESEABLES

Rendimiento bajo presion

Buenas relaciones interpersonales
Dominio del idioma inglés (Avanzado)
Manejo de paquete office y CRM

Fuente: elaboracion propia
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Tabla XIl.  Descripcion de puesto asesor técnico de izaje y accesorios

IDENTIFICACION DEL PUESTO

Titulo del puesto:

Asesor técnico de izaje vy

accesorios

Naturaleza del puesto:

Encargado de desarrollar el
territorio asignado. crea una mayor
cartera de clientes y lleva a cabo las
ventas de equipo de izaje para

alcanzar las metas establecidas.

Nivel del puesto:

Medio

Area o departamento:

Ventas

Relaciones internas:

Gerente de ventas, supervisor de
ventas, asesor técnico de
automatizacion, vendedor, encargado
de estructuras, encargado de puentes
grda, encargado de repuestos Yy
accesorios, encargado de

automatizacion.

Relaciones externas:

Clientes

Cadigo del puesto:

12

Horario de trabajo:

07:00 a 17:00 horas, lunes a

viernes

Objetivo principal del puesto:

Asesorar a los clientes

RELACION DE AUTORIDAD
Reporta a: Gerente de ventas
Subordinados directos: Ninguno
Nivel de autoridad Ninguno
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Continuacion de la tabla XII.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL PUESTO

Proporcionar asistencia técnica, suministrando informacién mediante
catalogos, hojas técnicas y charlas, sobre los productos y aplicaciones
que comercializa la entidad, especialmente, la linea de puentes griay
repuestos.

Desarrollar en conjunto con los clientes y segun sus necesidades nuevos
proyectos.

REQUISITOS DE FORMACION Y EXPERIENCIA

Graduado a nivel diversificado

Alto conocimiento de maquinaria industrial-

3 aflos como minimo de experiencia en ventas de maquinaria
Manejo de paquete office y CRM

REQUISITOS DESEABLES

Rendimiento bajo presion
Acostumbrado a trabajar sobre metas
Buenas relaciones interpersonales
Habilidad de negociacion

Carro propio

Disponibilidad de viajar

Manejo de paquete office y CRM

Fuente: elaboracion propia.

Tabla Xlll.  Descripcion de puestos asesor técnico de transportadores

IDENTIFICACION DEL PUESTO

Titulo del puesto: Asesor técnico de

transportadores

Naturaleza del puesto: Encargado de desarrollar el

territorio asignado creando una mayor
cartera de clientes y llevando a cabo
las ventas de transportadores para

alcanzar las metas establecidas.
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Continuacion de la tabla XIlII.

Nivel del puesto:

Medio

Area o departamento:

Ventas

Relaciones Internas:

Gerente de ventas, supervisor de
ventas, asesor técnico de izaje y
accesorios, vendedor, encargado de
estructuras, encargado de puentes
gria, encargado de repuestos y
accesorios, encargado de

automatizacion

Relaciones externas:

Clientes

Cddigo del puesto:

13

Horario de trabajo:

07:00 a 17:00 horas, lunes a

viernes

Objetivo principal del puesto:

Asesorar a los clientes

RELACION DE AUTORIDAD

Reporta a: Gerente de ventas
Subordinados directos: Ninguno
Nivel de autoridad Ninguno

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL PUESTO

Proporcionar asistencia técnica, suministrando informacién mediante
catalogos, hojas técnicas y charlas, sobre los productos y aplicaciones
que comercializa la entidad, especialmente la linea de Automatizacion.
Desarrollar en conjunto con los clientes y segun sus necesidades nuevos

proyectos.

REQUISITOS DE FORMACION Y EXPERIENCIA

Graduado a nivel diversificado

Alto conocimiento de maquinaria industrial-
3 aflos como minimo de experiencia en ventas de maquinaria
Manejo de paquete office y CRM
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Continuacion de la tabla XIII.

REQUISITOS DESEABLES

Rendimiento bajo presion

Acostumbrado a trabajar sobre metas
Buenas relaciones interpersonales

Habilidad de negociacion

Carro propio

Disponibilidad de viajar

Manejo de paquete office y CRM

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XIV. Descripcion de puesto contador general

IDENTIFICACION DEL PUESTO

Titulo del puesto:

Contador general

Naturaleza del puesto:

Planificar, organizar, coordinar y
controlar los procesos y actividades
relacionadas con la contaduria de la

empresa.
Nivel del puesto: Medio
Area o departamento: Financiero

Relaciones internas:

Gerente financiero, auxiliar de
contabilidad, encargado de bodega,

mensajero

Relaciones Externas:

Entidades financieras,

proveedores, clientes

Caodigo del puesto:

14

Horario de trabajo:

07:00 a 17:00 horas, lunes a

viernes
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Continuacion de la tabla XIV.

Objetivo principal del puesto: Llevar la contabilidad de Ila
empresa ajustandose a las leyes y

reglamentos aplicables.

RELACION DE AUTORIDAD

Reporta a: Gerente financiero

Subordinados directos: Auxiliar de contabilidad,
Encargado de bodega, mensajero

Nivel de autoridad Realizar o retener pagos a los
proveedores y trabajadores de la

entidad.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL PUESTO

Realizar reuniones mensuales, trimestrales o anuales con la gerencia y/o
socios, para presentar la situacion financiera de la entidad.

Mantiene la confidencialidad de las operaciones, que se realizan dentro
del departamento.

Vela por la disciplina y respeto entre los auxiliares de contabilidad,
explicandoles las politicas y procesos del trabajo que deben realizar.
Mantener informada a la Gerencia general de informalidades que se
puedan dar dentro del departamento para la toma de decisiones.

Revisar oportunamente el célculo de las obligaciones fiscales, laborales y
de cualquier otra naturaleza.

Efectuar los célculos de pago de prestaciones laborales basandose
estrictamente en lo que, para el efecto, determinen las leyes laborales
vigentes.

Conocer para su aplicacion las leyes de trabajo vigentes, asi como los
reglamentos del IGSS.

Elaborar las planillas de pago de salarios ordinarios, extraordinarios,
bonificaciones y demas prestaciones establecidas por la ley.

REQUISITOS DE FORMACION Y EXPERIENCIA

Licenciatura en auditoria o administracién de empresas.
Experiencia minima 3 afios en puestos similares.
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Continuacion de la tabla XIV.

REQUISITOS DESEABLES

Habilidad de andlisis numérico

Buenas relaciones interpersonales

Habilidad de negociacion
Idioma inglés Intermedio

Manejo de paquete office y CRM

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XV. Descripcidn de puesto secretaria de gerencia

IDENTIFICACION DEL PUESTO

Titulo del puesto:

Secretaria de gerencia

Naturaleza del puesto:

Informar a la gerencia sobre
todas las actividades realizadas en el
dia a dia en la empresa, organizar y
planificar los diferentes eventos vy

reuniones de la gerencia.

Nivel del puesto:

Medio

Area o departamento:

Gerencia

Relaciones internas:

Gerente financiero, gerente de
ventas, gerente técnico, gerente

administrativo, gerente general.

Relaciones externas:

Proveedores, clientes

Caddigo del puesto:

15

Horario de trabajo:

07:00 a 17:00 horas, lunes a

viernes

Objetivo principal del puesto:

Informar al jefe de turno sobre los

compromisos agendados.

30




Continuacion de la tabla XV.

RELACION DE AUTORIDAD

Reporta a: Gerente general
Subordinados directos: Ninguno
Nivel de autoridad Ninguno

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL PUESTO

Transcribir correspondencia que sea necesaria en la entidad.

Archivar y entregar correspondencia solicitada.

Elaborar trabajos mecanogréficos que la entidad necesite en sus
relaciones comerciales, administrativas, laborales que se le ordene.
Gestionar con los clientes en nombre de sus jefes inmediatos, con las
limitaciones que se hayan determinado. Por la naturaleza de su cargo,
debe ser reservado y no podra proporcionar informacion sobre los
documentos confidenciales a su cargo, salvo autorizacion por escrito de
sus jefes.

Efectuar llamadas telefénicas que se le soliciten y que estén permitidas.
Guardar reserva absoluta de todos los asuntos técnicos y administrativos
confidenciales de la entidad.

Atender con cordialidad y educacion al publico que visita la entidad.

REQUISITOS DE FORMACION Y EXPERIENCIA

Graduada de secretaria bilingle

1 aflo de experiencia en puestos similares

REQUISITOS DESEABLES

Buenas relaciones interpersonales.
Idioma inglés Intermedio
Manejo de paquete office y CRM

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XVI. Descripcidon de puesto encargado de logistica e

importaciones

IDENTIFICACION DEL PUESTO

Titulo del puesto:

Encargado de logistica e

importaciones

Naturaleza del puesto:

Responsable de realizar las
gestiones para garantizar que los
productos de la empresa que ingresen
al pais lleguen a su destino sin ningun

inconveniente.

Nivel del puesto:

Medio

Area o departamento:

Gerencia administrativa

Relaciones internas:

Gerente administrativo, secretaria

general
Relaciones externas: Proveedores
Cadigo del puesto: 16

Horario de trabajo:

07:00 a 17:00 horas, lunes a

viernes

Objetivo principal del puesto:

Realizar el tramite de Ilas

licencias de importacion y exportacion.

RELACION DE AUTORIDAD

Reporta a: Gerente administrativo
Subordinados directos: Ninguno
Nivel de autoridad Ninguno
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Continuacion de la tabla XVI.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL PUESTO

e Organizar toda la documentacion relacionada con el tramite de cada
importacion.

e Elaborar y controlar las facturas o listas de empaque, asi también el
control y verificacion de la mercaderia.

e Representar a la entidad con los proveedores, agentes de aduana, asi
como con los agentes de carga.

e Realizar reuniones con gerencia administrativa y con el equipo de trabajo
para detectar y prevenir a tiempo posibles desvios de cargas.

e Velar por la calidad de la informacion documentada en las operaciones a
Su cargo.

REQUISITOS DE FORMACION Y EXPERIENCIA

e Pensum cerrado en administracion de empresas
e 1 afio de experiencia en puestos similares

REQUISITOS DESEABLES

e Buenas relaciones interpersonales
e Idioma inglés Intermedio
e Manejo de paquete office y CRM

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XVII.  Descripcion de puesto encargado de bodega

IDENTIFICACION DEL PUESTO

Titulo del Puesto: Encargado de bodega

Naturaleza del puesto Responsable de velar por el
ingreso y egreso de los materiales
pertenecientes a bodega, de igual
manera que la entrega de los
productos vendidos en Optimas

condiciones a los clientes pertinentes.

Nivel del puesto: Medio

Area o departamento: Financiera
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Continuacion de la tabla XVII.

Relaciones internas: Gerente financiero, contador

general, auxiliar de contabilidad.

Relaciones externas: Clientes

Cddigo del puesto: 17

Horario de trabajo: 07:00 a 17:00 horas, lunes a
viernes

Objetivo principal del puesto: Llevar el control de Ilas

existencias de productos almacenados

en bodega.
RELACION DE AUTORIDAD
Reporta a: Contador general
Subordinados directos: Ninguno
Nivel de autoridad Ninguno

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL PUESTO

e Recibir y entregar la mercaderia, operando los sistemas que le indiquen y
proporcionen para llevar un control efectivo de las existencias reales de
los productos.

e Ordenar y colocar, debidamente clasificados y codificados, los productos
dentro de la bodega.

e Llevar un control estricto en forma documental sobre el ingreso y egreso
de los productos, debiendo verificar el buen estado y calidad de este, al
recibirlo y entregarlo, siendo responsable directo por el extravio de estos.

e Reportar inmediatamente cuando esté por agotarse algun material, con el
objeto de que se solicite a la mayor brevedad posible.

e Informar de cualquier anomalia que se pueda dar en las bodegas, que
interrumpan el proceso de trabajo del contador general.

REQUISITOS DE FORMACION Y EXPERIENCIA

e Graduado de Bachiller en Ciencias y Letras
e 1 aflo como minimo de experiencia en posiciones similares.
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Continuacion de la tabla XVII.

REQUISITOS DESEABLES

e Licenciatipo B
e Disponibilidad de viajar

e Manejo de paquete office y CRM

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XVIIl. Descripcion de puesto vendedor

IDENTIFICACION DEL PUESTO

Titulo del Puesto:

Vendedor

Naturaleza del Puesto:

Realizar ventas de equipo Yy
repuestos de izaje, dandole

seguimiento a todos los clientes de

Guatemala.
Nivel del Puesto: Medio
Area o Departamento: Ventas

Relaciones Internas:

Gerente de ventas, asesor
técnico de izaje y accesorios, asesor
técnico de transportadores, supervisor

de ventas.
Relaciones Externas: Clientes
Cddigo del Puesto: 18

Horario de Trabajo:

07:00 a 17:00 horas, lunes a

viernes

Objetivo Principal del Puesto:

Impulsar productos con

existencia en la entidad.
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Continuacion de la tabla XVIII.

RELACION DE AUTORIDAD

Reporta a: Gerente de Ventas
Subordinados Directos: Ninguno
Nivel de Autoridad Ninguno

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL PUESTO

e Asistir puntualmente a sus labores, debiendo poner especial cuidado en
su presentacion personal con el fin de mantener el prestigio de la
entidad.

e Informar a la gerencia de ventas, sobre las ventas realizada y procurar el
incremento de las mismas.

REQUISITOS DE FORMACION Y EXPERIENCIA

e 3 afio cursado de ingenieria industrial o Mecanica.
e 2 afios de experiencia en venta de maquinaria industrial.
e Manejo de paquete office y CRM

REQUISITOS DESEABLES

e Mayor de 25 afios
e Buenas relaciones interpersonales.
e Manejo de paquete office y CRM

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XIX. Descripcion de puesto auxiliar de contabilidad

IDENTIFICACION DEL PUESTO

Titulo del puesto: Auxiliar de contabilidad

Naturaleza del puesto Asistir al contador general con
relaciona todo el control y seguimiento
de los pagos de horas extras a los

colaboradores de taller.

Nivel del puesto: Bajo

Area o departamento: Financiero
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Continuacion de la tabla XIX.

Relaciones internas: Gerente financiero, contador

general, encargado de bodega

Relaciones externas: Clientes y proveedores

Cddigo del puesto: 19

Horario de trabajo: 07:00 a 17:00 horas, lunes a
viernes

Objetivo principal del puesto: Apoyar al contador general en

cualquier tarea que le sea asignada.

RELACION DE AUTORIDAD

Reporta a: Contador general
Subordinados directos: Ninguno
Nivel de autoridad Ninguno

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL PUESTO

e Llevar en forma ordenada y clara los registros y controles de las
diferentes actividades que se realicen en el area o departamento.

e Cumplir con las politicas y procesos de trabajo establecidos por la
entidad.

e Informar a su jefe inmediato de todas las actividades que se puedan dar
dentro del departamento para la toma de decisiones.

e Realizar oportunamente la planeacién de actividades para mantener al
dia los procesos y controles correspondientes del departamento.

e Operar la contabilidad de la entidad, ajustdndose a las leyes y
reglamentos aplicables a la ley vigente.

e Elaborar inventarios, balances y otros estados financieros de
conformidad con la ley.

e Llevar al dia los libros de contabilidad los cuales deben estar
debidamente autorizados y habilitados.

REQUISITOS DE FORMACION Y EXPERIENCIA

e Graduado a nivel diversificad de Perito contador
e 1 afno de experiencia en posiciones similares
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Continuacion de la tabla XIX.

REQUISITOS DESEABLES

e Mayor de edad
e Manejo de paquete

office y CRM

Tabla XX.

Fuente: elaboracion propia.

Descripcion de puesto mensajero

IDENTIFICACION DEL PUESTO

Titulo del puesto: Mensajero

Naturaleza del puesto: Responsable de llevar Ia
correspondencia  a los  destinos
indicados.

Nivel del Puesto: Bajo

Area o departamento: Administrativo

Relaciones internas: Gerente administrativo.

Relaciones externas: Clientes

Cadigo del puesto: 20

Horario de trabajo: 07:00 a 17:00 horas, lunes a
viernes

Objetivo principal del puesto:

Entregar correspondencia

RELACION DE AUTORIDAD
Reporta a: Gerente administrativo
Subordinados directos: Ninguno
Nivel de autoridad Ninguno

38




Continuacion de la tabla XX.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL PUESTO

e Realizar los cobros a los clientes, extendiendo para ello el comprobante
respectivo.

e Entregar el dinero o cheque de los cobros realizados al finalizar la
jornada de trabajo.

e Efectuar depdsitos bancarios entregando el comprobante respectivo al
area de contabilidad.

REQUISITOS DE FORMACION Y EXPERIENCIA

e Graduado a nivel diversificado
e 1 aflo de experiencia en posiciones similares

REQUISITOS DESEABLES

e Mayor de edad
e Licencia de motocicleta.

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XXI. Descripcion de puesto jefe de taller

IDENTIFICACION DEL PUESTO

Titulo del puesto: Jefe de taller

Naturaleza del Puesto: Planificar y coordinar el trabajo a
realizarse en el taller de
mantenimiento y reparaciones de las

unidades mecanicas.

Nivel del puesto: Medio

Area o departamento: Técnico
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Continuacion de la tabla XXI.

Relaciones internas:

Gerente técnico, encargado de
mantenimientos y servicios, encargado
de estructuras, encargado de puentes
gria, encargado de repuestos y
accesorios, encargado de

automatizacion.

Relaciones externas:

Clientes

Cddigo del puesto:

21

Horario de trabajo:

07:00 a 17:00 horas, lunes a

viernes

Objetivo principal del puesto:

Coordinar, administrar y
supervisar actividades del personal de

taller.

RELACION DE AUTORIDAD

Reporta a:

Gerente técnico

Subordinados directos:

Mecanicos, Eléctricos, Ejecutor

de fajas y bandas.

Nivel de autoridad

Autorizado para dar de baja a los
eléctricos, mecanicos y ejecutores de

Fajas y bandas.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL PUESTO

e Coordinar diferentes mantenimientos preventivos y/o correctivos de los
equipos segun los requerimientos de los clientes.
e Elaborar las ordenes de trabajo por cada mantenimiento y/o montaje que

se realice.

e Realizar programacion y atender oportunamente las solicitudes de
reparacion por parte de los clientes.
e Llevar buen control del equipo de proteccion del personal y del inventario

de herramientas.
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Continuacion de la tabla XXI.

REQUISITOS DE FORMACION Y EXPERIENCIA

Ingeniero Mecanico

2 afios de experiencia en puestos similares

REQUISITOS DESEABLES

Mayor de 25 afios
Disponibilidad de viajar

Conocimiento de maquinaria industrial
Buenas relaciones interpersonales
Manejo de paquete office y CRM

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XXIl.  Descripcion de puesto mecanico

IDENTIFICACION DEL PUESTO

Titulo del puesto:

Mecéanico

Naturaleza del puesto:

Ejecutar las actividades
relacionadas con mantenimiento y

reparacion de equipo mecanico.

Nivel del puesto:

Bajo

Area o departamento:

Técnico

Relaciones Internas:

Gerente técnico, encargado de
mantenimientos y servicios, jefe de

taller

Relaciones externas:

Clientes

Cadigo del puesto:

22

Horario de trabajo:

07:00 a 17:00 horas, lunes a

viernes

Objetivo principal del puesto:

Instalar 'y  montar nuevas

maquinaria y equipos.

41




Continuacion de la tabla XXII.

RELACION DE AUTORIDAD

Reporta a: Jefe de taller
Subordinados directos: Ninguno
Nivel de autoridad Ninguno

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL PUESTO

e Realizar el mantenimiento preventivo y correctivo de la maquinaria,
equipo, piezas y herramientas cuando sea solicitado.

e Realizar las actividades o reajustes oportunos en la maquinaria, equipo,
piezas y herramientas.

e |dentificar y resolver los problemas en la maquinaria, equipo, piezas y
herramientas.

e Seguir los planes de mantenimiento disefiados a corto, mediano y largo
plazo.

e Mantener en orden y limpio el equipo y lugar de trabajo, reportando
cualquier anomalia a su jefe inmediato.

REQUISITOS DE FORMACION Y EXPERIENCIA

e Graduado de perito en mecanica
1 aflo de experiencia en posiciones similares

REQUISITOS DESEABLES

e Mayor de edad
e Disponibilidad de viajar
e Conocimiento de maquinaria industrial
e Técnico en soldadura
Fuente: elaboracion propia.
Tabla XXIIl. Descripcion de puesto eléctrico
IDENTIFICACION DEL PUESTO
Titulo del puesto: Eléctrico
Naturaleza del puesto: Realizar actividades de

mantenimiento y reparacion de equipo

eléctrico.
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Continuacion de la tabla XXIII.

Nivel del puesto:

Bajo

Area o departamento:

Técnico

Relaciones Internas:

Gerente técnico, encargado de

mantenimientos y servicios, jefe de

taller.

Relaciones externas: Clientes

Cddigo del puesto: 23

Horario de trabajo: 07:00 a 17:00 horas, lunes a
viernes

Objetivo principal del puesto: Instalar, reparar y dar

mantenimiento a las maquinas y

motores eléctricos.

RELACION DE AUTORIDAD
Reporta a: Jefe de taller
Subordinados directos: Ninguno
Nivel de autoridad Ninguno

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL PUESTO

e Realizar las instalaciones de acometidas eléctricas cuando sean

solicitadas.

e Reparar y realizar el cambio de equipo s eléctricos en las maquinas.
e Revisar las condiciones eléctricas de los equipos y maquinas.
e Instalar el cableado adecuado para la instalacion de los equipos y

maquinas.

e Mantener en orden y limpio el equipo y lugar de trabajo, reportando
cualquier anomalia al jefe inmediato.

REQUISITOS DE FORMACION Y EXPERIENCIA

e Técnico en electricidad
e 1 aflo en posiciones similares
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Continuacion de la tabla XXIII.

REQUISITOS DESEABLES

e Mayor de edad
e Disponibilidad de viajar

e Conocimiento de maquinaria industrial.

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XXIV. Descripcion de puesto ejecutor de fajas y bandas

IDENTIFICACION DEL PUESTO

Titulo del puesto:

Ejecutor de fajas y bandas

Naturaleza del puesto:

Elaborar actividades con
respecto a trabajo de bandas vy

transportadores.
Nivel del puesto: Bajo
Area o departamento: Técnico

Relaciones internas:

Gerente técnico, encargado de
mantenimientos y servicios, jefe de

taller.

Relaciones externas:

Clientes

Cadigo del puesto:

24

Horario de trabajo:

07:00 a 17:00 horas, lunes a

viernes

Objetivo principal del puesto:

Realizar corte, limpieza,
reparaciones y mantenimientos a fajas

y bandas.
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Continuacion de la tabla XXIV.

RELACION DE AUTORIDAD

Reporta a: Jefe de taller
Subordinados directos: Ninguno
Nivel de Autoridad Ninguno

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL PUESTO

e Mantiene en orden y limpieza el equipo y lugar de trabajo, reportando
cualquier anomalia a su jefe inmediato.

REQUISITOS DE FORMACION Y EXPERIENCIA

e Graduado a nivel diversificado

e 1 aflo de experiencia en posiciones similares

REQUISITOS DESEABLES

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XXV.

Descripcidon de puesto encargada de limpieza

IDENTIFICACION DEL PUESTO

Titulo del puesto:

Encargado del

Naturaleza del puesto:

Organizar y limpiar las areas

asignadas, manteniendo el orden en

las areas de trabajo.

Nivel del puesto:

Bajo

Area o departamento:

Administrativo

Relaciones internas:

Gerente administrativo

Relaciones externas:

Ninguno

Cadigo del puesto:

25

Horario de Trabajo:

07:00 a 17:00 horas, lunes a

viernes
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Continuacion de la tabla XXV.

Objetivo principal del puesto: Mantener la limpieza y orden en

las instalaciones de la entidad.

RELACION DE AUTORIDAD

Reporta a: Gerente administrativo
Subordinados directos: Ninguno
Nivel de autoridad Ninguno

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL PUESTO

e Recolectar basura de la entidad para mantener limpias las areas de
trabajo.

e Solicitar productos y materiales que se utilizan antes de que estos se
agoten.

REQUISITOS DE FORMACION Y EXPERIENCIA

e 6to primaria cursado
e 3 afos de experiencia en puestos similares

REQUISITOS DESEABLES

e Carta de recomendacion

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XXVI. Descripcion de puesto oficial de seguridad

IDENTIFICACION DEL PUESTO

Titulo del puesto: Oficial de seguridad

Naturaleza del puesto: Realizar actividades de
supervision garantizando el bienestar

de los colaboradores de la empresa.

Nivel del puesto: Bajo

Area o departamento: Administrativo
Relaciones internas: Gerente administrativo
Relaciones externas: Ninguno
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Continuacion de la tabla XXVI.

Cadigo del puesto: 26

Horario de trabajo: 07:00 a 17:00 horas, lunes a
viernes

Objetivo principal del puesto: Cuidar vy vigilar las instalaciones

de la entidad en su jornada de trabajo.

RELACION DE AUTORIDAD

Reporta a: Gerente administrativo
Subordinados directos: Ninguno
Nivel de autoridad Ninguno

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL PUESTO

e Vigilar constantemente el interior de la entidad, realizando rondas
periddicas por la misma.

e Dar avisos a las autoridades competentes de la entidad en caso de
siniestro o peligro inminente a efecto de reducir al minimo el riesgo.

e Llevar el control de ingreso y egreso de personal de la entidad y
visitantes.

REQUISITOS DE FORMACION Y EXPERIENCIA

e 6to primaria cursado
e 3 afios de experiencia en posiciones similares

REQUISITOS DESEABLES

e Carta de recomendacion

Fuente: elaboracion propia.
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1.3. Departamento de venta de maquinariay equipo

El departamento de ventas es una de las areas mas importantes de la
empresa. La empresa debe mantener el rendimiento de esta area para
enfrentar la competencia. Este departamento debe dar seguimiento a los
negocios, realizar prondésticos de venta, establecer relaciones estrechas con los
clientes, llevar un control y analisis de las ventas realizadas y promocionar los

productos que distribuye la empresa, que se presentan a continuacion.

1.3.1. Equipo y maquinaria de izaje

El equipo de izaje que se distribuye en la empresa CONTEC Industrial

S.A. es el siguiente:

o Eslingas: es el equipo que se utiliza como intermediario para la elevacion
de la carga. Tiene la caracteristica de tener anchos y largos especificos
segun varian sus capacidades. Estas pueden ser eslingas de poliéster,
acero o cadena, dependiendo del material que se vaya a izar. Para
material fragil o que se dafia facilmente es recomendable utilizar eslingas
de poliéster, mientras las eslingas de acero y cadena son poco utilizadas
debido a que tienden a dafar los productos.

o Polipastos: es una maquina compuesta de dos o mas poleas por donde
pasa un cable o cadena. Esta maquinaria se utiliza para mover cargas de
gran peso, de una manera que se apliqgue una menor fuerza. Estas
maguinas son mayormente producidas con poleas para cable, que son
las mas vendidas ya que el cable suele aguantar un peso mayor que los

polipastos de cadena.
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1.3.1.1. Puente gria

Un puente grua es un tipo de grua que se utiliza en las industrias, para el
area de almacenaje y ensamble, ya que se utiliza para izar y desplazar cargas
de gran peso. Mueve piezas de gran tamafio de manera vertical, transversal y

longitudinal.

Esta maquinaria tiene un gran uso en la industria acerera, ya que se utiliza
para mover producto terminado, asi como bovinas o vigas, tanto para el

almacenamiento, como para la carga de estos a los medios de transporte.

Los puentes grua pueden ser birriel, compuesto por dos vigas puente o
monorriel, compuesto Unicamente por una viga puente, estos siempre estan

compuestos por la viga puente, el polipasto y los testeros.

1.3.1.2. Montaje de un puente grida monorriel

El montaje se relaciona con el ensamble de las piezas pertinentes a la
magquinaria. En este caso, el montaje de un puente grda mono riel se realiza en
el lugar de instalacién, es decir, en la nave industrial del cliente, ya que al contar
entre sus partes con una viga puente que suele tener un largo mayor a los 10
metros, se complica armarlos en el area de taller de la empresa y luego

trasladarlo al area de instalacion del cliente.
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1.3.1.3. Instalacion de un puente grda monorriel

La instalacion del puente gria consiste en la elevaciéon de este, ya
armado, hacia las vigas carrileras para colocarlo en la nave industrial del cliente
y, luego, instalar lo que es el sistema de alimentacion eléctrica que hara
funcionar la maquinaria, previo a la realizacion de la prueba de carga para

demostrar el buen funcionamiento de la maquinaria.

1.3.2. Sistemas eléctricos

Los sistemas de alimentacion eléctrica se utilizan normalmente para
alimentar polipastos o puentes grua, hay dos diferentes tipos de sistemas de

alimentacion eléctrica, ya que tienen diferentes caracteristicas:

o Sistema de barras conductoras: La barra conductora es un método
seguro y econémico para suministrar energia eléctrica a equipos moviles.
Normalmente, las barras conductoras se encuentran fijadas a la
estructura portante donde se desea colocar la maquinaria que se

alimentara.

Figura 2. Barra conductora

Fuente: http://www.pilmanmaquinaria.com/product.php?id_product=974, Consulta: Julio de
2017.
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o Sistema tipo feston: Los sistemas de cable festdn proveen un método
limpio, ordenado y eficiente para manejar fuerza y control en la
transferencia de electricidad de un punto fijo a uno movil. Estos sistemas
utilizan cables planos de 4 conductores para alimentar el polipasto en el

movimiento transversa del mismo.

Figura 3. Sistema Feston

Fuente: Contec Industrial.

1.3.3. Transportadores

Los sistemas de transportadores se utilizan para el transporte continuo y
automatizado de producto por medio de una banda transportadora o rodillos

accionados por un motor.
Los sistemas de bandas suelen utilizarse para transportar productos

granulados, como carb6n, minerales, cereales y los sistemas de
transportadores de rodillos, para paqueteria, barras de acero, cajas.
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1.3.4. Brazos robodticos

Se utilizan para el paletizado de los productos, por medio de un brazo que
estd programado desde una computadora para apilar una tarima con el
producto fabricado de la empresa. Asi se ahorra la mano de obra que tiende a
ser mas lenta y mas costosa para las empresas ya que en este tipo de

acciones, los trabajadores con frecuencia se lesionan.

Figura 4. Brazo robdtico

Fuente: http://www.plasticsdist.com/equipment/robotic/robotic_inages/A1600.jpg Consulta:
agosto 2017.

1.3.5. Estanterias metalicas (racks)

Las estanterias metalicas permiten albergar o sostener el producto
terminado de las empresas de manera ordenada y limpia. De esta manera
amplian las capacidades de almacenamiento de las bodegas de producto

terminado y materia prima.
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1.3.6. Sistemas de limpieza

Se utilizan en la industria farmaceéutica, alimenticia y cosmeética porque
ayudan a mantener los ambientes libres de polvo y suciedad, de manera que
los productos no entren en contacto con la suciedad o impurezas en el
ambiente. De esta forma se mantienen los estandares de calidad e inocuidad
gue se requieren para la produccion, ademas, se aplican para uso comuan en el
lavado de exteriores para domicilios y para negocios, como el lavado de

automoviles.

1.4. Distribucion, consultoria y servicios industriales

La empresa se desarrolla en el area de distribuciébn porque tiene
proveedores especificos para maquinaria y equipo industrial. ElI area de
consultoria se basa en que cuenta con recurso humano experimentado para
consultoria técnica acerca de automatizacion de procesos Yy Servicios
industriales porque la maquinaria que se distribuye necesita servicio posventa,

es decir, los mantenimientos respectivos para cada equipo.
1.4.1. Representacion y venta de maquinaria
Debido a que la empresa CONTEC Industrial, S.A. es una compafiia de
distribucion y no produccién ya que no crea su propio producto, representa

varias marcas extranjeras de equipo y maquinaria de automatizacion e izaje

para la venta en las diferentes industrias a nivel de Centro América y El Caribe.
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1.4.1.1. Venta local

La venta local es el punto fuerte de la empresa, ya que su desarrollo en
Guatemala ha sido mayor al realizado en Centro América y el Caribe. La venta
local también puede describirse como la venta del producto que se tiene en la
bodega de producto y que no ha tenido que ser importado directamente hacia el
consumidor final. Especificamente, vende repuestos para puentes gruas y
transportadores, fabricacion de bandas y rodillos transportadores, ademas de

los servicios de consultoria para naves industriales y estructuras.

1.4.1.2. Importacién directa

La importacion directa se realiza cuando el cliente se ubica en la region de
Centro América y El Caribe, ya que el producto llega directamente a las
instalaciones del cliente o al lugar de destino donde ellos pretendan instalar su

producto.
1.4.2. Departamento de ingenieria
Realiza las consultorias, ya que esta capacitado para sugerir e innovar
con los métodos que provee el campo de la ingenieria. Se encarga de

proyectos, tanto de obra civil como de disefio, para la implementacion de

maquinaria.

54



1.4.2.1. Disefo estructural

Es uno de los campos donde se desarrolla la ingenieria civil. Se basa en
las caracteristicas que los materiales pueden cumplir para el disefio de una
estructura industrial. Normalmente, esta area se utiliza para el disefio de
estructuras metalicas requeridas por el cliente, como pérticos o elevadores de

carga e incluso gradas para las naves industriales.
1.4.3. Servicios industriales
Esta muy ligada al término calidad, ya que el cliente busca servicios de
calidad que cumplan con las expectativas propuestas por ellos mismos. La
empresa CONTEC Industrial, S.A. cuenta con diferentes tipos de servicios que
se detallaran a continuacion.
1.4.3.1. Montaje
Se refiere al proceso de acoplamiento de las diferentes piezas
pertenecientes a los distintos tipos de maquinaria industrial que se distribuyen
por parte de CONTEC Industrial S.A. en Centro América y El Caribe.
1.4.3.2. Instalacion
Se refiere a la puesta en el lugar de trabajo e instalacién de dispositivos

eléctricos de los diferentes tipos de maquinaria industrial que distribuye la

empresa CONTEC Industrial S.A. en Centro América y El Caribe.
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1.4.3.3. Mantenimiento preventivo

Es el mantenimiento que se realiza periédicamente para conservar los
equipos y maquinarias mediante la revision y cambio de piezas para el buen

funcionamiento y duracion de la maquinaria y equipo industrial.

1.4.3.4. Mantenimiento correctivo

El mantenimiento correctivo se presta para corregir los defectos en la
maquinaria mediante el cambio de piezas mayores y reparacion de defectos en

la misma.

1.5. Seguridad industrial

Es un area de la ingenieria que se ocupa de minimizar los riesgos que
puedan ocurrir durante los procesos industriales. Los principales riesgos estan
vinculados a accidentes laborales, por lo que existe un ente que se preocupa
mundialmente por el cumplimiento de normas para reducir al minimo los
accidentes laborales y los riesgos. Esta entidad se llama OSHA, Ocupational
Safety and Health Administration, que rige la seguridad industrial por medio de

las normas OHSAS (Occupational Health and Safety Assessment Series).

Se estima que, a nivel mundial, el 30% de los accidentes laborales involucran
equipos de izamiento, y de estos, el 52% resultan fatales. He ahi el porqué de la
importancia de la seguridad industrial en las empresas que cuentan con estos

servicios.

56



1.5.1. Definicién

La seguridad industrial se define como el conjunto de normas que
desarrollan procedimientos en las instalaciones industriales para reducir al
méaximo los accidentes y los riesgos en la industria, protegiendo asi a los

usuarios y trabajadores.
1.5.2. Acuerdo gubernativo 229-2014
El acuerdo gubernativo 229-2014 se refiere a la actualidad de la seguridad
industrial en Guatemala. Se cred para regular las condiciones generales de

higiene y seguridad en que deberan ejecutar sus labores los trabajadores para

proteger su salud, su vida y su integridad corporal.
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2.  SITUACION ACTUAL

2.1. Departamento de ingenieria mecéanica

Es el encargado de planificar y llevar a cabo los servicios posventa de
montaje, instalacion, mantenimiento preventivo y mantenimiento correctivo de
los diferentes productos que distribuye la empresa. Este departamento se divide
en: area eléctrica, area de soldadura, area de mecanica y area de bandas, las

cuales se describiran en los siguientes incisos.
2.1.1. Area eléctrica
El area eléctrica esta integrada por los técnicos en mecanica eléctrica y
técnicos electricistas. Se relaciona con sistemas eléctricos y componentes
eléctricos de las maquinarias y equipos que distribuye la organizacion.
2.1.1.1. Maquinaria
La maquinaria pertinente a esta area es la siguiente:
. Grua Portico: es la solucién cuando no se invierte en obra civil en las
instalaciones. Sirve para levantar objetos pesados de hasta 2 toneladas,
ya que cuenta con rodos para movilizarla. Por ejemplo, puede, y en este

caso sirve, para levantar maquinaria que requiere reparaciones

eléctricas.
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2.1.1.2. Herramientas para los electricistas.

Las herramientas utilizadas por el area eléctrica son los siguientes:

o Multimetro: es un instrumento eléctrico que se utiliza para medir
magnitudes eléctricas directamente de los componentes estando activas,
como corriente directa, corriente alterna y voltajes, o estando pasivas,
como lo son las resistencias, capacitancias etc.

o Juego de herramientas: estd conformado por martillos, llaves, pinzas,
alicates y demas piezas que pueden ser Utiles durante la revision,
reparacidbn o instalacion de los componentes eléctricos de alguna

maguinaria o sistema.

2.1.2. Area de soldadura

Se encarga de trabajar las uniones de fundiciones de hierro y armado de
piezas metalicas necesarias para los servicios que presta la empresa, esta

cuenta con personal capacitado para usar soldadura autégena y eléctrica.

2.1.2.1. Maquinaria de soldar y corte

o Maquina de oxicorte: se utiliza para realizar cortes en piezas metalicas
de gran espesor.

o Maquina de soldar eléctrica: estd compuesta por un generador de
energia, cable para pinza porta electrodo, el portaelectrodo, pinza de
masa y cable para pinza de masa. Esta maquinaria es Util para realizar
trabajos de soldadura que se realizan en el area correspondiente. Este
es el unico método de soldar, ya que la soldadura autdégena resulta mas

costosa.
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o Pulidora: esta maquina sirve para dejar un mejor acabado en las piezas

gue se les han realizado cortes y dejar un mejor aspecto a las mismas.

2.1.2.2. Herramienta del soldador
° Pinzas: se utilizan pinzas para tratar el material caliente el cual se esta
soldando.
o Electrodo: es una de las herramientas principales para realizar los

diferentes trabajos de soldadura, ya que es la que genera una reaccion
electro quimica al contacto con los metales para realizar la union entre
diferentes piezas metalicas.

o Cizalla: esta herramienta se utiliza para cortar planchas de metal que no

requieren llegar a altas temperaturas para realizar un corte.

2.1.3. Area de mecanica

Realiza los servicios de mantenimiento preventivo, correctivo y montajes
de los productos que distribuye la empresa. Esta es el &rea méas grande dentro

del departamento de ingenieria mecanica.

2.1.3.1. Maquinaria

o Taladradora: maquina que se emplea para crear agujeros en las piezas
necesarias para los trabajos que se realizaran en el taller de mecanica.

o Prensa hidraulica: esta maquina se utiliza para la compresion y ensayo
de materiales.

o Compresores: los compresores sirven para alimentar sistemas

neumaticos utilizados en el taller de mecéanica
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o Grla portico: como se explicé anteriormente la gria portico sirve para
levantar objetos pesados de hasta 2 toneladas para facilitar las

maniobras que permiten arreglar mecanicamente los objetos.

2.1.3.2. Herramientas

o Caja de herramientas: se usa con mayor frecuencia en el area de
mecdanica ya que cuenta con diferentes accesorios, como alicates,
pinzas, destornilladores, llaves y demas herramientas.

o Equipo de pintura: conformado por un compresor de aire y una pistola

para realizar el recubrimiento de pintura sobre las obras terminadas.

2.1.4. Area de bandas

Tiene como propdsito cumplir las expectativas sobre los requerimientos
del cliente cuando se trata de transportadores, ya que las bandas van de la
mano con este producto. Por esta razén, deben fabricarse con medidas
especificas, ya que cada disefio tiene diferentes dimensiones y necesita
diferentes tipos de bandas y uniones. Ademas, se encarga del montaje de la

banda transportadora en el transportador.

2.1.4.1. Maquinaria de vulcanizado

o Vulcanizadora: es una maquina que trabaja con calor para realizar los
empalmes en las bandas de caucho que se realizan en esta area para
los transportadores

o Banco: maquina que se utiliza para colocar los rollos de banda y realizar
las mediciones pertinentes para cumplir con los requisitos del cliente, ya

gue en este banco se le da el ancho y largo a la banda.
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2.1.4.2. Herramienta

o Utileria: la utileria que se utiliza en esta area es para realizar las marcas
y sefias pertinentes en los rollos de bandas para delimitar las
caracteristicas de esta, estos pueden ser lapicero, marcadores, tijeras,
lapices etc.

o Termometro: se utiliza para medir la temperatura de los rollos de banda

cuando este esta siendo vulcanizado.

2.2. Estudios de ingenieria para puentes graa monorriel

Para poder realizar la instalacion de un puente gria, se debe empezar
analizando la situacion actual del cliente. Esto se hace por medio de los
estudios pertinentes a los factores que pueden afectar la instalacién del puente
grua y propicie que no funcione como es debido. Por lo tanto, en los siguientes
incisos se expondran con mas detalle los estudios que la empresa realiza para

su implementacion.

Los estudios que se realizan para determinar los factores que se tomaran
en cuenta para la instalaciéon de un puente grda mono riel son realizados en

conjunto por el area de ventas y el departamento de ingenieria mecanica.

2.2.1. Evaluacion de edificios industriales para la instalacién

de puentes grla

El primer paso es la visita técnica a las instalaciones donde el cliente
desea la instalacion del puente grda, ya que en este momento se evaluaran
visualmente las condiciones y se haran sugerencias para la adquisicion de un

puente grda apropiado.
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2.2.2. Condiciones ambientales de las naves industriales

Después de la visita técnica al lugar de la instalacién, se evalian las
condiciones ambientales del lugar. Los puentes grua trabajan con motores y por
concepto de ingenieria de plantas se sabe que, en ciertos procesos de
produccion, las partes altas de las naves industriales acumulan el vapor, lo que
genera temperaturas altas. Por esta razon, el puente gria podria no funcionar
de manera apropiada, ya que en altas temperaturas los motores tienden a

sobrecalentarse y presentar diferentes fallas.

2.2.3. Capacidades requeridas segun uso de puente grua

monorriel

Dependiendo de las necesidades del cliente y el uso que requiere, se
realizan los calculos pertinentes y se definen las especificaciones requeridas
por el puente grua para funcionar correctamente en las instalaciones del cliente,

de acuerdo con las actividades para las cuales fue adquirido.

2.3. Descripcion de un puente grua monorriel

Un puente gria monorriel es una maquinaria utilizada, generalmente, para
izar y facilitar el transporte de cargas pesadas dentro de una nave industrial en
el area de almacenamiento o bodega. Un puente gria monorriel consta
Gnicamente de una viga movil, la cual llevard montado un polipasto con una
capacidad de carga determinada por el uso que se le dé y este se encargara del
levantamiento de las cargas o productos. La viga puente se desplaza por medio
de testeros de manera transversal en la nave industrial por medio de las vigas

carrilera.
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Figura 5. Puente grua monorriel

Fuente: Contec Industrial.

2.3.1. Partes de un puente grua monorriel

A continuacion, se definiran los componentes de un puente graa monorriel

de manera mas detallada:

2.3.1.1. Viga puente

Es un elemento estructural que integra los siguientes componentes:

o Diafragmas

o Patin superior e inferior o flanges
o Chapas del alma

o Rigidizantes

. Placas de borde
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Este tipo de miembro no debe poseer eje débil o eje susceptible a sufrir
pandeo por la serie de combinaciones de esfuerzos inducidos al ser sometido
bajo la accién de cargas dinamicas.

Figura 6. Viga puente

Fuente: Contec Industrial.

2.3.1.2. Polipasto

Es una maquina compuesta por dos o0 mas poleas y una cuerda, cable o
cadena que alternativamente va pasando por las diversas gargantas de cada
una de las poleas por las cuales esta compuesto. Se utiliza para levantar o
mover una carga con una gran ventaja mecanica, porque se necesita aplicar

una fuerza mucho menor que el peso que hay que mover.
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Figura 7. Polipasto 5 toneladas

Fuente Contec Industrial.
2.3.1.3. Testeros

Son elementos que se encuentran adheridos en los bordes de la viga
puente, realizan el movimiento transversal del puente grda, por lo que estan
compuestos por un cuerpo de acero que contiene dos componentes de ruedas,
ruedas accionadas por motor y ruedas conducidas por las ruedas accionadas,
estas hacen que los testeros viajen sobre el riel de rodadura colocado en la

nave industrial.

Figura 8. Testeros

Fuente: Contec Industrial.
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2.4. Disefio de un puente graa mono riel para nave industrial

Para adquirir un puente gria monorriel, primero se le debe. Esto requiere

un procedimiento que se explicara a grandes rasgos en los siguientes incisos.

2.4.1. Visita a la nave industrial

Como primer punto, el ingeniero estructural y el asesor técnico deben
realizar una visita a la nave industrial, ya que ellos se encargaran de realizar los
analisis de la nave industrial ademas del tipo de trabajo que realizara el puente
grda para determinar la maquinaria adecuada para el cliente, basado en el tipo

de proceso de produccion o del uso que se le quiera dar.

2.4.2. Describir limitantes de la nave industrial

El ingeniero estructural realiza un estudio de la nave industrial, para
describir las limitantes que se encuentran en ella, ya que se deben tomar en
cuenta al disefiar la viga puente. Estas podrian impedir el correcto
funcionamiento del puente gria, o que se incurra en costos adicionales para el

cliente cuando se monte e instale el puente grua.
Las limitantes que normalmente se encuentran en las naves industriales al
momento de realizar el disefio estructural de las vigas viajeras y el tipo de

polipasto son las siguientes:

o Altura entre inicio y final de la cumbrera y/o lamparas con relacion a la

base de las vigas carrileras, es decir ménsulas.
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o Distancia entre el flange o patin inferior y los obstaculos por superar, en
otras palabras, cualquier tipo de estructura que impida el correcto
desplazamiento del puente grua.

o La distancia horizontal de la nave industrial o luz también es una limitante
gue se debe tomar en cuenta ya que de esta depende el disefio de la

viga puente a utilizar.

2.4.3. Disefio de viga puente

Este miembro estructural debe cumplir con la filosofia de disefio; ademas
de ser disefiado para que trabaje en el rango elastico donde este no debe
presentar ningin mecanismo de falla o presentar algun tipo de pandeo durante

la aplicacion de cargas dinamicas.

Las vigas viajeras, basicamente, en su disefio pueden emplearse de dos

tipos:

o Viga de perfil 1. se emplea cuando la resistencia a pandeo lateral
torsional del elemento es resistida con eficiencia. Esto ocurre debido a
gue este tipo de elemento posee un eje débil y poca resistencia a la
torsién, esto quiere decir que el uso que se le dard no sera para cargas
muy pesadas. Por ejemplo, las especificaciones establecen que para una
luz de 14,5 metros, la carga maxima deberia ser de 10 toneladas.

o Viga tipo cajon: estos miembros son empleados cuando las luces son
considerablemente grandes. Estos elementos tienden a ser utilizados
cuando las luces son mayores a 14,5 metros para evitar el pandeo a lo
largo de flanges o patines y de las chapas del alma que se integran al

disefo estructural, rigidizantes y diafragmas.
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2.5. Fabricacion de viga puente

En este inciso se explicara a fondo el proceso que utiliza la empresa para
fabricar vigas puente ya que esta no cuenta con la disponibilidad de espacio y

maquinaria para la creacion de las vigas puente para los puentes grda.

2.5.1. Fabricacidon de viga puente con terceros

La fabricacién de la viga puente para un puente monorriel se realiza con
un servicio subcontratado ya que la empresa no cuenta con la capacidad para
la produccién de dicho articulo, por lo que CONTEC provee a la empresa
fabricante de vigas, los planos exactos para la fabricacién de la viga especial

para el puente grla a instalar.

2.5.2. Conexion de placas de testeros a testeros

Luego de realizada la viga puente se disefilan unas placas de acero
normalizado en calidad por la norma EN10025 S355JO, que indica sus
capacidades de tensiéon y rendimiento minimo, ya que luego seran soldadas en
los testeros antes de unirlas a la viga puente, cuando se realice el montaje del

puente gria en las instalaciones del cliente.

2.5.3. Alineacién y nivelacion de la viga puente con los

testeros

Los testeros deben ir en perfecta nivelacion y alineacion con la viga
puente ya que estos se encargaran de darle el movimiento a lo largo de la nave
a la viga puente que tendra el polipasto, por lo que se deben realizar varias

pruebas antes de soldar los testeros a la viga puente para que estos queden
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nivelados y no genere un desgaste mayor con el tiempo provocando grandes

costos de mantenimiento a la empresa.

2.6. Descripcion del montaje

En los siguientes incisos se explicard de manera detallada el proceso de
montaje de un puente gria monorriel. Por montaje se entiende todo el armado

de la maquinaria antes de instalacion propia en las facilidades del cliente final.

2.6.1. Coordinacién de terceros

Se refiere a la coordinacion de la maquinaria contratada para la elevacion
del puente gria armado, ya que una vez este armado el puente grda en las
instalaciones del cliente, se debe levantar hasta colocarlo en las vigas carrileras

gue es donde se movera la maquinaria.

La maquinaria que se utiliza son las gruas hidraulicas también llamadas
gruas telescépicas. En Guatemala son pocas las empresas que prestan este
servicio, ya que estas tienen la capacidad de elevar cargas pesadas a
distancias grandes, aunque en la actualidad se ha tenido mucho problema con
este tipo de servicio por lo cual la empresa esta tratando de adquirir esta

maquinaria.

Los inconvenientes con este servicio han generado muchos problemas al
realizar los montajes ya que suele suceder que se compra el servicio para dias
determinados y las empresas que prestan el servicio tienden a fallar en su
entrega. Esto genera costos adicionales para CONTEC Industrial al realizar el

montaje final.
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2.6.2. Logistica del equipo

Una vez confirmado el proyecto se realiza el pedido de la maquinaria a la
fabrica en Alemania. El equipo tarda de 6 a 8 semanas en llegar a las oficinas
de CONTEC industrial, donde se realiza una supervision del pedido para

corroborar que venga todo el equipo solicitado.

El tiempo de transito maritimo que tienen los componentes del puente
grua es aprovechado para fabricar la viga puente con todas las especificaciones
técnicas que se le brindan al proveedor, ya que esta tiene que estar lista para la

alineacion con testeros para cuando el equipo haya llegado a Guatemala.

Cuando todas las partes se encuentran en Guatemala y se han realizado
las alineaciones de la viga con testeros se llevan todos los componentes a las

instalaciones del cliente para realizar el montaje pertinente de la viga puente.

2.6.3. Montaje del puente grua monorriel

El montaje del puente gria monorriel se inicia cuando todas las partes de
la maquinaria se encuentran en la nave industrial del cliente, ya que de esta
manera es mas facil y rapido realizar su instalaciébn por el manejo de los
componentes. Normalmente, se requiere de 2 mecanicos, 2 electricistas y 1

supervisor de piso, que, generalmente, es un ingeniero mecanico.

El primer paso para el montaje es colocar la viga puente a un nivel de 1 a
1,5 metros sobre el nivel del piso para realizar el montaje, tanto de testeros
como del polipasto, ya que por ser un puente gria mono riel, se coloca en el

patin inferior de la viga.
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Luego se sueldan las placas a los testeros ya que estos iran colocados a
los extremos de la viga. Las placas especiales que se sueldan a las vigas tienen
6 perforaciones donde se colocaran pernos para realizar la unién entre el

testero y la viga puente.

Una vez soldadas las placas se lija la pintura de los extremos de la viga y
de la del lado de la placa de testero que ird en contacto con el extremo de la
viga, ya que si se unen sin lijar, la pintura disminuye el coeficiente de friccion y

se puede desalinear mientas se utiliza.

Luego se atornillan los testeros a la viga puente de manera que estos
gueden alineados y bien atornillados, se monta el polipasto al patin inferior de la

viga para finalizar el montaje y se inicia la instalacion de este.

A continuacién, se monta la alimentacion eléctrica del polipasto y la
botonera, por ultimo, se coloca el polipasto en la viga puente en el patin inferior,
ya que esto se energizara de ultimo al realizar la instalacion eléctrica del puente
grua.

Figura 9. Procedimiento de montaje

Fuente: elaboracion propia.
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2.7. Descripcion de la instalacion

La instalacion del puente gria es el ultimo paso para la finalizacion de este
tipo de proyectos y se explicara paso a paso el proceso de instalaciéon de un

puente gria mono riel en los siguientes incisos.

2.7.1. Instalacion del riel de rodadura

Lo primero que debe estar instalado es el riel de rodadura, ya que sobre
este correran las ruedas de los testeros de la viga puente. El riel de rodadura
esta echo de acero y tiene una forma rectangular con un area transversal de 50
mm x 30 mm, este ird soldado a la viga carrilera que se encuentra instalada

sobre las ménsulas de la nave industria.

Son dos rieles de rodadura, uno de cada lado de la nave, deben instalarse

paralelamente, para que las ruedas de los testeros corran suavemente.

2.7.2. Instalacion del puente gria monorriel

En esta parte de la instalacién se utiliza la grda hidraulica porque se
encarga de elevar el puente grda monorriel hasta la altura deseada y colocarlo
sobre las vigas carrileras de manera que las llantas de los testeros queden

encajadas sobre el riel de rodadura previamente instalado.

Esta parte de la instalacion genera costos no estimados en la mayoria de
las instalaciones de puentes grua a la empresa. Ocasionalmente, se han
suscitado problemas con los clientes por la falta de asistencia de las gruas

hidraulicas en las fechas establecidas.
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2.7.3. Instalacion del sistema eléctrico

Una vez instalado el puente gria se instala el sistema eléctrico que
energizara la maquinaria. Lo primero que se debe realizar es desenergizar el
area de trabajo para evitar accidentes de alto voltaje durante la instalacién del

sistema eléctrico.

Los puentes grua, normalmente, utilizan un sistema eléctrico de barra
encapsulada llamada KBH que se mantendré energizado por la corriente de las
instalaciones. Este dard energia al puente por medio de un carro colector de
energia que estara adherido a un testero del puente gria y se movera con el

mismo.

2.7.4. Realizacién de prueba de carga

Cuando toda la maquinaria y la instalacion eléctrica se ha realizado se
procede a realizar la prueba de carga del puente graa, el cliente debe proveer el
peso necesario para realizar esta prueba y debe de ser con un peso del 110%
de la capacidad del puente grua. Por ultimo, la empresa y su personal técnico e

ingeniero supervisor, hacen la prueba de carga.

Figura 10. Instalacién de riel de rodadura

Fuente: Contec Industrial.
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Figura 11. Instalacién de riel eléctrico

Fuente: Contec Industrial.

Figura 12. Instalacion puente gria monorriel

— .
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Fuente: Contec Industrial.
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Figura 13. Prueba de carga de puente grua monorriel

Fuente: Contec Industrial.

2.8. Mantenimiento de un puente grua

El mantenimiento periddico a las maquinarias es necesario para evitar
paros inesperados en las empresas, aunque no siempre se puede prevenir las
fallas de las mismas. Existen dos tipos de mantenimientos que se explicaran de

mejor manera en los siguientes sub incisos.

2.8.1. Mantenimiento preventivo

El mantenimiento preventivo, como lo indica su nombre, es el
mantenimiento que se da a los puentes gria o cualquier maquinaria para evitar
un mayor desgaste y preservar en mejores condiciones la maquinaria. De esta
manera se impiden paros imprevistos en la produccion diaria y, por

consiguiente, se reducen costos.
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El mantenimiento preventivo de un puente graa monorriel debe realizarse

cada 4 meses e incluye las siguientes acciones:

o Revision de estado en general de la gria.

o Verificacion inicial de funciones de la graa (Carro del polipasto, testeras,
gancho, en velocidad baja y alta).

o Freno del carro del polipasto y del puente gria, comprobar y ajustar disco
de freno en cada uno.

o Comprobar si el cable de acero presenta deterioros, roturas o

deformacion.

o Limpieza y lubricacion de cable de carga

o Limpieza y lubricacion de gancho de carga

o Verificar el punto de fijacion y la guia del cable de acero.

o Verificar topes y amortiguadores.

o Comprobar sistemas de sobrecarga electronico.

o Prueba final de funcionamiento de polipasto.

o Verificar estado general de instalacion y alimentacion de corriente
eléctrica.

o Verificar funcionamiento de dispositivos de conexion eléctrica como

contactores y controladores eléctricos.

o Verificacién de desgaste de carro toma corriente de existir.

o Verificacion de contactos en espigas de conexion.

o Verificacion de paro de emergencia.

o Verificacion del estado del riel de rodadura de la viga puente

o Limpieza general del puente grua.

o Verificacién y limpieza de riel de alimentacion eléctrica en caso de existir.
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2.8.2. Mantenimiento correctivo

El mantenimiento correctivo se aplica cuando las maquinas fallan porque
algun componente se ha arruinado. Consecuentemente, este mantenimiento
involucra un cambio de piezas para que la maquinaria vuelva a funcionar de

manera correcta. Este mantenimiento suele ser mas costoso.
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3. PROPUESTA PARA REALIZAR EL ANALISIS DE LAS
OPERACIONES DE MONTAJE E INSTALACION DE UN PUENTE
GRUA MONORRIEL

3.1. Recurso humano involucrado

El recurso humano involucrado son las personas a quienes se les ha
asignado un rol y responsabilidades para completar un proyecto especifico con
la garantia de que el proyecto quede en Optimas condiciones. En este caso, el
proyecto que se llevara a cabo es el montaje y la instalacion de un puente gria

monorriel en la industria acerera.

El equipo humano involucrado para este proyecto se puede dividir en 2

areas:

o Recurso humano administrativo: encargados de realizar los tramites
administrativos como pago a proveedores, compra de materiales y
equipo, disefio del proyecto, entre otros.

o Recurso humano operativo: encargados de Illevar a cabo las
negociaciones con los clientes, realizar la instalacion eléctrica del
proyecto, montar el equipo, realizar pruebas de funcionamiento, entre

otros.
3.1.1. Establecer a los involucrados en el proyecto
Como se menciond en el inciso anterior, el recurso humano involucrado de

la empresa Contec Industrial puede establecerse en 2 areas especificas, que se

detallan a continuacion:
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o Recurso humano administrativo
Contador General

Auxiliar de Contabilidad
Encargado de Puentes Grla

Encargado de Estructuras

O O O O O

Encargado de Servicios y Mantenimiento
. Recurso Humano Operativo
o] Vendedor
Encargado de Bodega
Jefe de Taller

Mecanicos

o O O O

Eléctricos

3.1.2. Determinar intereses

Durante el desarrollo de los proyectos, cada individuo tiene sus propios
intereses para cumplir sus funciones de manera correcta para que todos
alcancen meta sin ningan inconveniente. A continuacion, se detallan los

intereses de los involucrados mencionados anteriormente:

o Recurso Humano Administrativo
o] Contador General. Se encarga de asegurarse que se respeten los
margenes de ganancia sobre los precios de venta de los proyectos
y servicios prestados.
o] Auxiliar de Contabilidad. Encargado de velar por la recepcion de la
orden de compra de los clientes, orden de trabajo del jefe de taller,
solicitud de viaticos de los involucrados en el montaje e instalaciéon

del proyecto.
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o] Encargado de Puentes Grua. Establece el mejor precio de venta
sobre el proyecto por medio de negociaciones con los
proveedores, respetando los margenes de contribucion
establecidos por la empresa.

0 Encargado de Estructuras. Negocia con el contratista el mejor
precio para la confeccion de la estructura metalica del proyecto,
velar por el cumplimiento del tiempo de entrega del contratista.

o] Encargado de Servicios y Mantenimiento. Interesado en ofertar el
mejor precio en los servicios para obtener un mayor interés por
parte del cliente siempre respetando los margenes de ganancia
establecidos por la empresa.

Recurso humano operativo

o] Vendedor. Encargado de satisfacer al cliente con el proyecto
ofertado tanto en precio, calidad y tiempo de entrega.

o] Encargado de Bodega. Asegurarse de recibir y contabilizar todo el
material y equipo necesario para llevar a cabo el proyecto
designado en la oferta.

o] Jefe de Taller. Cumple con los tiempos de entrega y velar por el
funcionamiento correcto de su equipo de trabajo ademas de
respetar las normas establecidas en el lugar donde se realicen los
trabajos.

o] Mecanicos. Encargados de realizar los trabajos establecidos por el
jefe de taller en el menor tiempo posible economizando los
recursos disponibles.

o] Eléctricos. Realizan los trabajos establecidos por el jefe de taller
en el menor tiempo posible economizando los recursos

disponibles.
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3.1.3. Determinar aporte de recursos

El equipo de colaboradores involucrado en estos proyectos cuenta con
distintas habilidades y diversos conocimientos que los hacen capaces de
aportar ideas diferentes. En los siguientes puntos se expondra los variados

recursos que pueden aportar cada uno en el proyecto.

o Recurso humano administrativo

o] Contador General: contribuye con la cantidad de dinero necesaria
y permitida para realizar el proyecto en los términos convenidos.

o] Auxiliar de Contabilidad: agiliza los tramites internos de la
empresa para dar marcha al proyecto.

o] Encargado de Puentes Grua: propone ideas para incluir en la
oferta un equipo adecuado para el uso que el cliente requiere en
Su proceso.

o] Encargado de Estructuras contribuye con ideas para la estructura
en la cual serda reposada la maquinaria para un mejor
funcionamiento de la misma.

o] Encargado de Servicios y Mantenimiento: aporta su conocimiento
sobre los equipos para establecer un plan de mantenimiento el

cual puede ser ofertado al cliente.

o Recurso humano operativo
o] Vendedor: contribuye con su interpretacion de la situacion actual
del proceso donde se necesita este tipo de maquinaria para
disefiar una estrategia optiman de negocio para realizar negocio

con el cliente.
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o] Encargado de Bodega: aporta su experiencia en proyectos de la
misma envergadura para liberar material y entregar el equipo en
Optimas condiciones.

o] Jefe de Taller: contribuye con el plan designado para realizar el
montaje y la instalacion del equipo en el tiempo determinado.

o] Mecanicos: aportan conocimientos sobre la mecéanica de la
magquinaria para realizar el montaje y la instalacion en un tiempo
optimo.

o] Eléctricos: aportan conocimientos sobre la mecénica de la
magquinaria para realizar el montaje y la instalacion en un tiempo

optimo.

3.1.4. Describir responsabilidades

Proyecto se define como como la planificacion que consiste en un
conjunto de actividades que se encuentran interrelacionadas y coordinadas
para llegar a una meta comun. Cada una de estas actividades las llevan a cabo
diferentes individuos involucrados en el proyecto, designados con diferentes

responsabilidades las cuales se explicaran a continuacion.

o Recurso humano administrativo

o] Contador General. Responsable de velar por los margenes de
ganancia y costos del proyecto ademas de realizar el pago a los
diferentes proveedores.

o] Auxiliar de Contabilidad. Responsable de realizar operaciones
contables para agilizar los trdmites del proyecto como realizar los
diferentes pagos a proveedores.

o] Encargado de Puentes Grua. Responsable de obtener el mejor

precio posible de los proveedores, ademas de determinar el
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tiempo de entrega del proyecto dependiendo del método de
transporte.

Encargado de Estructuras. Responsable de determinar si las
condiciones del lugar de montaje son 6ptimas para la instalacion y
funcionamiento del equipo ofertado.

Encargado de Servicios y Mantenimiento. Responsable de
determinar la cantidad de tiempo y el precio en el cual se realizara
el montaje y la instalacion de la maquinaria en la oferta

establecida.

Recurso humano operativo

o

Vendedor: Responsable de llevar la mejor relacion con el cliente,
cumpliendo con las necesidades del mismo

Encargado de Bodega: Responsable de llevar el control sobre el
producto que ingresa y sale de bodega durante la concepcion del
proyecto.

Jefe de Taller: Responsable de planificar y ejecutar la instalaciéon y
montaje del equipo solicitado por el cliente cumpliendo con los
tiempos de entrega establecidos en la oferta.

Mecanicos: Responsable de ejecutar el trabajo mecéanico en la
instalacién y montaje de la maquinaria solicitada segun el plan
disefiado por el jefe de taller.

Eléctricos: Responsable de ejecutar el trabajo eléctrico en la
instalacion y montaje de la maquinaria solicitada segun el plan

disefiado por el jefe de taller.
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3.1.5. Sefialar intereses y conflictos

En cada proyecto, las actividades tienen lideres que se desenvuelven
mejor en esas areas, por lo cual al interrelacionarlas, siempre hay intereses en
comun y conflictos entre las ideas y politicas de cada lider. A continuacion, se
presentan los conflictos de los recursos humanos involucrados en este

proyecto.

o Recurso humano administrativo

o] Contador General. Generalmente, entra en conflicto con los
encargados de puentes grla, estructuras, servicios Yy
mantenimientos, cuando estos no respetan los margenes de
contribucion en utilidades establecidos.

o] Auxiliar de Contabilidad. Con frecuencia, entra en conflicto con los
clientes cuando estos no realizan los pagos en los tiempos
determinados para realizar el pedido de su maquinaria.

o] Encargado de Puentes Grua. Entra en conflicto con el vendedor
cuando este solicita precios mas bajos a sabiendas de que esto
afectara el margen de contribucion.

o] Encargado de Estructuras. Entra en conflicto con el vendedor
cuando este solicita precios mas bajos a sabiendas de que esto
afectara el margen de contribucién y con el proveedor cuando este
no cumple con los estandares establecidos por la empresa.

o] Encargado de Servicios y Mantenimiento. Entra en conflicto con el
vendedor cuando este solicita precios mas bajos a sabiendas de

gue esto afectara el margen de contribucion.
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o Recurso humano operativo

(0]

Vendedor. Entra en conflicto con el jefe de taller cuando este no
entrega los proyectos con la calidad y el tiempo establecido ya que
esto genera disconformidades en el cliente.

Encargado de Bodega. Entra en conflicto con el gerente de
contabilidad cuando este no libera el dinero para la compra de
insumos que seran utilizados para la ejecucion de los proyectos.
Jefe de Taller. Entra en conflicto con los mecanicos y los eléctricos
cuando estos desacatan las 6rdenes y no llevan a cabo el plan de
instalacion y montaje segun lo establecido.

Mecanicos. Entran en conflicto con el auxiliar de contabilidad
cuando este no libera el dinero para los viaticos y la liberacién de
los vehiculos a la hora de realizar los proyectos.

Eléctricos. Entran en conflicto con el auxiliar de contabilidad
cuando este no libera el dinero para los viéticos y la liberacion de
los vehiculos a la hora de realizar los proyectos.

3.2. Utilizacién de métodos graficos

Los métodos gréficos representan la situacién actual de un proceso o

procedimiento. Esto lo hacen mediante figuras que representan los pasos o

actividades que se realizan para llevar a cabo una tarea especifica, los métodos

graficos son de mucha ayuda para lograr identificar las deficiencias en los

procesos de manera que hacen una presentacion visual resumida del proceso

que se desea analizar
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3.2.1. Diagramas de operaciones del proceso

Un diagrama de operaciones del proceso (DOP) muestra la secuencia
cronoldgica de todas las operaciones de taller o maquinaria, inspecciones,
limites de tiempos y materiales que se emplean en un proceso de fabricacion o
administrativo, desde la llegada de la materia prima, hasta el empaque del
producto terminado. Los simbolos que se utilizan en este diagrama son:

operacion, inspeccién y combinado.

Figura 14. Simbolos para diagrama DOP

‘ Indica las principales fases del proceso
O OPERACION Agrega, modifica, montaje, etc.
. Verifica la calidad yo cantidad. En
INSPECCION general no agrega valor.
" COMBINADA Indica varias actividaes simultaneas
[\ /|

Fuente: https://docenteuvm.files.wordpress.com/2013/05/simbolos-de-diagramas.jpg Consulta:

noviembre 2017.

3.2.2. Diagrama de Gantt

El diagrama de Gantt es una herramienta para planificar y programar
tareas a lo largo de un periodo determinado. Gracias a una facil y comoda
visualizacion de las acciones previstas, permite realizar el seguimiento y control
del progreso de cada una de las etapas de un proyecto y este reproduce
graficamente las tareas, su duracion, secuencia, ademas del calendario general

del proyecto.
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Desarrollado por Henry Laurence Gantt a inicios del siglo XX, el diagrama
se muestra en un gréafico de barras horizontales ordenadas por actividades a

realizar en secuencias de tiempo concretas.

Este tipo de diagrama es de suma importancia para llevar el control de los
proyectos a lo largo de su duracion y asi comparar su progreso con el
cronograma establecido a inicios del mismo, para percibir el nivel de

cumplimiento de las actividades y el tiempo a inicios del proyecto.

Figura 15. Diagrama de Gantt

CONTEC INDUSTRIAL 5.A.
Instalacion del puente gria mono riel
Horas
Dia No. Concepto loralniciloraFine 1 2 3 4 5 & T & & 10 11 12 13 14 15 16 1T 18 1% 20 2 23 23 24

01-sep 1 Soldar angulares 7.00 .00 P
01-zep 2 colocar WP 1.00 1.30 | ]
01-zep 3 colocar sost. 3.00 3.00 -

01-sep 4 zolocar KEH 10,00 12.00 P

0-zep 5 colocar cablead: 1000 10.53 | |

01-sep B Revisarcablead: .00 153 | |

01-zep T conectar KEH 13.00 13.59 | |

01-zep 5 Rewvisar Conex. 14.00 14.53 | ]

01-sep 3 instalar Cablead: .00 .30 | |

01-zep 10 Instalar Panel 12.00 12.30 | ]

01-sep T Colacar polipaste 15.00 16.30 T
O2-sep 12 Asegurar Polipas 1.00 1.30 | |

O2-sep 13 Conexiones .00 558 -

02-zep 14 RewizarConen. 3.00 9.30 | ]

O2-sep 15 ElevarPuente G, 1000 14.53 P

02-zep 16 Erergizar PG 15.00 15.30 | ]
O2-sep 17 PruebadeCarga 15.00 16.00 P

Fuente: elaboracion propia.
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3.3.

Diagrama de operaciones del proceso de terceros

Empresa: Terceros S.A.
Departamento: Produccién
Producto: Viga Puente
Analizado por: José Roldan

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Hoja: 1del
Fecha: 15/05/17
Método: Actual

Testero
—>

1h 6

Lamina

Despegar
Placas de
Testeros

0.5h

Cortar
Lamina

Soldar
Laminas a
lo largo

Soldar laminas
alamina de
patin superior

Colocar
diafragmas

Inspeccionar
Trabajo

Soldar Patin
Inferior

0.5h

Preparar

2
Testeros h

25h

Unir placas a
Viga Cajon

Pintar Viga

0.5h

RESUMEN

SIMBOLO ACTIVIDAD CANTIDAD

TIEMPO

OPERACION 11

2h
18h

INSPECCION 2

O

1h
15h

TOTAL

19.5h

Unir
Testeros

Alinear
Testeros

3 ° e ’ °. 0. : : : 3

Inspeccionar
Alineacion

[ —

Fuente: elaboracion propia, empleando programa Visio.
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3.4.

Diagrama de operaciones del proceso del puente gria monorriel

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Empresa: Contec Industrial S.A. Hoja: 1de1l
Departamento: Ingenieria Fecha: 14/05/17
Producto: Componentes de Puente Grua Método: Actual

Analizado por: José Roldan

Componentes Puente Gria

Redactar

1h Pedido

0.5h Revisar Pedido

0.5h Colocar Pedido

Recibir
Confirmacién
de Pedido

16h

Revisar
Confirmacién
de Pedido

Produccién de los
componentes del
Puente Grua

1h

160h

Despacho de los
componentes
Puente Grua
Transito Maritimo de
los componentes del
Puente Grua

40h

120h

Recepcidn de los
componentes del
Puente Grua

RESUMEN
SIMBOLO ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO 8h

O OPERACION 8 352.5h

INSPECCION 3 5.5h

Revision de los
Componentes
del Puente Grua

4h

Entregar
mercaderia al
cliente

TOTAL 11 358h 6h

O 020,00 B 020 H 08

Fuente: elaboracion propia, empleando programa Visio.
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3.5. Diagrama de operaciones del proceso del riel de rodadura

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Empresa: Contec Industrial S.A. Hoja: 1de1l
Departamento: Ingenieria Fecha: 12/05/17
Producto: Componentes de Puente Grua Método: Actual

Analizado por: José Roldan

Rieles de Rodadura

Limpiar vigas
2h 1 carrileras

Cortar puntas de

) los rieles con un
3h angulo de 45

grados

Inspeccionar
0.5h 1 cortes de los
rieles

1h Elevar Rieles
de rodadura
Puntear los
rieles de
rodadura sobre
la viga carrilera

1h 4

Inspeccionar
nivel y
alineacion de los
rieles

1h 2

Soldar los rieles

RESUMEN ah s de rodadlfra
SIMBOLO ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO sobre la viga

carrilera
O OPERACION 6 11.5h

INSPECCION 3 15 h

ToTAL . on Soldar topes en
0.5h 6 los finales de
carrera

Fuente: elaboracion propia, empleando programa Visio.

Inspeccionar
Soldadura

2h 3
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3.6.

Diagrama de operaciones del proceso de instalacion del puente

graa monorriel

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Empresa: Contec Industrial S.A.
Departamento: Ingenieria

Producto: Instalaciéon del Puente Gria Mono Riel
Analizado por: José Roldan

Hoja: 1del
Fecha: 18/05/17
Método: Actual

Alimentacién KBH

0.5h
Vigas Carrileras
2h
0.5h 1

Viga Puente

15h

Polipasto

0.5h 2

Grua Hidraulica

Soldar
2h ° Angulares a
Colocar
1h sostenedores
en su lugar
Colocar barra
3h
KBH
Realizar
1h Conexion de
Barras KBH
Revisar
1h 3 Conexiones de
Barra KBH
RESUMEN
SIMBOLO ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO
O OPERACION 14 21.5h
INSPECCION 3 2h
TOTAL 17 23.5h

Fuente: elaboracion propia, empleando programa Visio.
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Colocar Viga
Puente Sobre
Plataformas

Colocar Armazén
para cableado

Revisar Instalacion
de armazén

Instalar cableado
del puente grua

Instalar Panel de
control

Colocar polipasto
sobre patin
inferior

Asegurar
polipasto con
topes
Realizar
conexiones de
cableado a
polipasto
Revisar
Conexiones de
Polipasto

Elevar Puente
Grua

Energizar puente
Grua
Realizar Pruebas
de Cargay
Funcionamiento



3.7. Andlisis de los diagramas de operaciones y dificultades percibidas

Los diagramas de operaciones presentados en los incisos anteriores
muestran graficamente los procedimientos necesarios para llevar a cabo un
proyecto de instalacion y montaje de un puente gria monorriel en la industria
acerera, desde la compra del equipo hasta las pruebas del equipo en las

plantas del cliente.

Durante la realizacion de estos diagramas se pudieron percibir las
siguientes dificultades:

o El proceso de terceros puede ser realizado por la empresa Contec
Industrial cuando las vigas puentes no son mayores a 9 metros. Esto
ahorraria conflictos con el proveedor de este equipo ya que implica el
pago de servicios a terceros, que se pueden realizar con el equipo y
personal de la empresa. De esta forma se ahorra tiempo y dinero.

o El proceso del riel de rodadura puede ser optimizado por medio de un
método diferente de colocar el riel de rodadura sobre las vigas carrileras,
ya que, actualmente, se utiliza un método con corte en los extremos de
45 grados y biselado, cuando por instrucciones del proveedor este puede
ser instalado y unido sin realizar el corte a 45 grados lo cual ahorraria
tiempo en la instalacién del mismo.

o En el proceso de instalacion del puente gria monorriel se pudo detectar
un retraso en la elevacion del equipo, esto se debe a que la gria
telescopica, que es parte del servicio que provee la empresa que realiza
la viga puente, llegd con retraso de 2 horas al lugar de montaje. Esto
genero un costo adicional debido a las 2 horas perdidas por el equipo de

mecanicos Yy eléctricos para realizar su trabajo.

95



3.8. Utilizacion de indicadores para el control de calidad

Los indicadores son parte fundamental del control de calidad, por lo cual
se propone utilizar KPI's acrénimo formado por las iniciales de los términos
“Key Performance Indicator’ o en espafol indicador clave de desempeio. Estos
indicadores seran utilizados de ahora en adelante en los proyectos para
identificar el rendimiento de los aspectos mas importantes que se tendran en

cuenta cuando se realiza una venta del equipo distribuido por la empresa.

3.8.1. KPI Servicio

Los indicadores de servicio mostraran el nivel de cumplimiento que tiene el
servicio con las expectativas del cliente. Esto ayuda a corregir posibles defectos
y a resaltar sus buenas cualidades al ser evaluado para tomar una decisién con
respecto a la mejora del servicio que se esta prestando.

A continuacion, los indicadores de servicio a tomarse en cuenta:

o indice de Insatisfaccion: este indicara el porcentaje de clientes

disconformes con el servicio en relaciéon con la totalidad de servicios.

Indice de Insatisfaccién = Disconformidades

Servicios
° indice de Rechazo: este indice nos dird la cantidad de servicios

rechazados en comparacion con la totalidad de servicios.

indice de Rechazo = Servicios Rechazados

Servicios
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3.8.2. KPI Tiempo de entrega

Los indicadores de tiempo de entrega diran el cumplimiento que tiene el
servicio de la empresa con respecto a las expectativas del cliente. A
continuacion, se presentan los siguientes indicadores a tomar en cuenta para

evaluar este apartado:

o Porcentaje de proyectos entregados: este indicador nos dira el porcentaje

de cumplimiento en la entrega de proyectos.

Porcentaje de Proyectos Entregados =
Proyectos Entregados en fecha prometida

Totalidad de los Proyectos

o Plazo medio de entrega: este indicador dira el tiempo promedio que se

lleva entrega un proyecto.

Plazo Medio de Entrega = ) Tiempos de entrega de Proyectos

Cantidad de Proyectos

3.9. Propuesta para la adquisicion de nueva maquinaria

Realizando el analisis de los diagramas de operacion se llegd a la
conclusién de que podria ser beneficioso adquirir nueva maquinaria para el
izaje de los equipos ya montados en las instalaciones del cliente, ya que este
servicio se renta y no presta la atencion necesaria para hacer del servicio de
montaje e instalacion, un servicio fiable y que ayude a mejorar los indicadores

mencionados en |os incisos anteriores.
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Por ello, se propone la adquisicion de una grua hidraulica con capacidad
de 10 toneladas y un brazo de 12 metros para izar el equipo que el cliente
compra a la hora de realizar la instalacion y asi establecer mejores tiempos de

entrega y disminuir costos por demoras no esperadas.

3.9.1. Valor presente neto

El valor presente neto es el método mas comun para analizar proyectos de
inversion a largo plazo, ya que este método diréa si la inversion inicial que se
realizar se maximizara en un determinado tiempo, por lo cual se aplicara al
siguiente estudio para determinar si es necesaria la adquisicion de la

maquinaria.

Para realizar el valor presente se aplica la siguiente formula y los

siguientes datos:

VPN =} Valor Final

(1 + Interés) "Numero de afos

Tabla XXVII. Datos para realizar el valor presente neto
Inversidn Inicial $22,500.00
Ingreso Pronosticado durante los préximos 5 afios S 5,750.00
Porcentaje de Interés 8%

Fuente: elaboracion propia.

Valor Final 28100.16

VPN = — "2 - =
atmeres 012 (0.9 — 0.12) X =22 = 0.82
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Tabla XXVIII. Valor presente neto

Hoy 2018 2019 2020 2021 2022
Flujo de Caja $-22,500.00 $ 5,750.00 $ 5,750.00 | $ 5,750.00 | $ 5,750.00 | $ 5,750.00
Factor de descuento ‘ 100% 93% 86% 79% 74% 68%

Valor Presente ‘ $-22,500.00 $ 5,324.07 ‘ S 4,929.70 ‘ S 4,564.54‘ S 4,226.42‘ $ 3,913.35

Valor Presente Neto ‘ $ 458.08

Fuente: elaboracion propia.

El valor presente neto del equipo que se desea adquirir ha sido de
$458,08 lo cual, segun el criterio del valor presente neto, al ser positivo esta
inversién obtendra una ganancia de $458,08 al cabo de los 5 afios en los cuales

se planea ejecutar la inversion.

3.9.2. Beneficio costo

El beneficio—costo es otra herramienta del analisis financiero en la cual la
empresa se puede basar para realizar la adquisicibn de nueva maquinaria ya
gue esta herramienta esta disefiada para resaltar la rentabilidad de realizar

dicho proyecto.

Este analisis se realiza en la comparativa de dividir los valores actuales
netos de los ingresos con los costos de inversion actuales, es decir, pasar las
cifras monetarias a un valor presente neto para realizar dicho analisis. En el
caso de los costos puede ser el costo de oportunidad de no invertir dicha
cantidad en la adquisicion de maquinaria, si no gastarlo a lo largo del mismo

lapso.
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Por lo que tenemos los siguientes datos para realizar el analisis beneficio
— costo (B/C), con la siguiente formula:

B/C = Valor actual de los ingresos

Valor actual de los costos

Tabla XXIX. Datos para analisis beneficio — costo

Ingreso Total Pronosticado durante los préximos 5

afios por la adquisicion de maquinaria $28,750.00
Inversion a largo plazo en diferentes actividades $22,500.00
Tiempo 5 afios
Porcentaje de Interés 8%

Fuente: elaboracion propia.

Por lo que el calculo del B/C es el siguiente:

B/C = (28,750) / (1+0.08) "5
(22,500) / (1+0.08) 5

B/C = 24,699.31
19,329.90

B/C = 1.277
Quiere decir que, segun el criterio del analisis beneficio costo, por cada

dolar que se invierte en la maquinaria se estara teniendo una ganancia de 27

centavos de délar.
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3.9.3. Tasa interna de retorno

La tasa interna de retorno (TIR) es la tasa de interés o rentabilidad que
ofrece una inversion. Esta es una medida utilizada en la evaluacion de
proyectos de inversion que estd muy relacionada con el valor presente neto
(VPN) ya que esta nos indica el porcentaje de rentabilidad que tendra el

proyecto cuando el valor presente neto sega igual a cero.

Para calcular la tasa interna de retorno tenemos la siguiente formula:

VPN = - Inversion Inicial + Y Valor actual =0

(1 + TIR) » numero de afos

Utilizando los mismos datos que el valor presente neto obtenemos lo

siguiente:

22,500 4+ 5,750 n 5,750 N 5,750 L 5,750 4+ 5,750 0
’ (1+TIR)! ' (1+TIR)?  (1+TIR)? ' (1+TIR)* ' (1+TIR)S

Despejando la TIR, nos resulta que el valor de la misma es de:
TIR =9%
Es decir que es conveniente realizar la inversion, no solo debido a que se
obtendra un valor agregado de la maquinaria cuando finalicen los 5 afios a los

cuales se tiene planeado realizar la inversion, sino a lo largo de los restantes

afos su valor seguird aumentando.
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Financieramente, el retorno de la inversion no es muy grande, aunque la
adquisicién de esta maquinaria representa una mejora competitiva al nivel de
brindar un mejor servicio al cliente a los actuales y futuros clientes de la

compainiia, brindandole asi un prestigio aun mayor a la marca Contec Industrial.
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4. IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

4.1. Plan de accién

El plan de accion es la herramienta de planificacion que se utilizara para
tener control sobre las tareas y tiempos que se definiran en la implementacion
de la maquinaria para la mejora del servicio de montaje e instalacion de un

puente graa monorriel en la industria acerera.

El objetivo de aplicar esta herramienta es realizar una correcta
planificacion para optimizar el tiempo y esfuerzo, y asi mejorar el rendimiento de

los recursos involucrados en el plan de accion.

4.1.1. Implementacién de plan

Para implementar el plan de accion debemos especificar los siguientes

aspectos:

o Analisis. Actualmente, la empresa Contec Industrial no cuenta con la
maguinaria necesaria para realizar la instalacion de un puente grida mono
riel en la industria acerera, por lo que subcontrata dicho servicio. Esto
implica un problema debido a que, regularmente, la maquinaria que es
arrendada llega con retraso al lugar de montaje generando costos

inesperados e insatisfaccién por parte del cliente.

o Objetivos:
o] Mejorar el servicio de montaje e instalacion de un puente gria

mono riel en la industria acerera.
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0 Adquirir una grua hidraulica para la realizacion de los montajes e
instalaciones de los puentes gria monorriel en la industria
acerera.

o] Disminuir en un 3% los costos de montaje por demoras
inesperadas en el momento de realizar los montajes e

instalaciones de puentes gria mono riel en la industria acerera.
4.1.2. Recurso operativo involucrado
El recurso operativo involucrado en el plan de acciéon son todas aquellas
personas que deben aportar su conocimiento y criterio en las actividades que
les sean asignadas y ser responsables de las mismas, para cumplir con los
plazos establecidos utilizando la minima cantidad de recursos.

41.2.1. Gerencia general

A continuacién, se muestran las actividades a realizar por parte del

gerente general:

Tabla XXX. Actividades gerente general
Actividad Tiempo Observaciones
Aprobacidn del protocolo para |48 horas Encargado de aprobar o rechazar la propuesta
adquisicion de nueva para adquisicion de maquinaria para el servicio
magquinaria de montaje e instalacién de los puentes grua
mono riel
Proveer el recurso monetario 100 horas | Realizar el desembolso inicial para la
para la adquisicion de adquisicion de la maquinaria
maquinaria

Fuente: elaboracion propia.
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41.2.2.

Gerencia técnica

A continuacion, se presentan el plan de accion con las actividades que

realizara el gerente técnico:

Tabla XXXI.

Actividades gerencia técnica

Actividad

Tiempo Observaciones

Establecer caracteristicas
técnicas acerca de la
maquinaria que se necesita
adquirir

200 horas | Encargado de establecer la capacidad y modelo
de la maquinaria mas adecuada para realizar el
trabajo

Establecer precios para venta
del servicio

100 horas | Realizar el estudio para determinar los precios
para prestar el servicio de la maquinaria

Capacitar al personal
administrativo sobre las
cualidades de la maquinaria

24 horas Realizar capacitaciones para el conocimiento de
las funciones de la maquinaria para el personal
del area técnica

Fuente: elaboracion propia.

4.1.2.3. Gerencia comercial
A continuacion, se presenta la actividad que realizara la Gerencia
Comercial.
Tabla XXXIl.  Actividades gerencia comercial
Actividad Tiempo Observaciones

Crear estrategias de venta para
la comercializacién de los
servicios de montaje e
instalacion de maquinaria

100 horas | Promover el servicio de montaje e instalacion
de puentes grua en los vendedores de la
empresa

Fuente: elaboracion propia.
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4.1.2.4. Gerencia de Ingenieria Mecanica

En la siguiente tabla se podr& ver la actividad asignada a la Gerencia de

Ingenieria Mecanica para su plan de accion:

Tabla XXXIIl.  Actividades Gerencia de ingenieria mecanica
Actividad Tiempo Observaciones
Capacitar al personal de taller |48 horas Evitar la mala operacién de la maquinaria para
especificamente sobre la graa obtener un mayor rendimiento del equipo
hidraulica a adquirirse

Fuente: elaboracion propia.

4.1.2.4.1. Departamento de taller

En la siguiente tabla se expone la actividad determinada para el

departamento del taller.

Tabla XXXIV. Actividades departamento de taller

Actividad Tiempo Observaciones

Recibir capacitacién por parte |48 horas Aprobar el plan de capacitacién disefiado por el
del gerente de ingenieria gerente de ingenieria mecanica para poder
mecanica para la utilizacion del operar la nueva maquinaria

nuevo equipo

Fuente: elaboracion propia.
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4.1.2.5. Empresas subcontratadas

A continuacion, se presentan las actividades de las empresas

subcontratadas.
Tabla XXXV. Actividades subcontratadas
Actividad Tiempo Observaciones
Desarrollar una estrategia en 72 horas El desarrollo de las estrategias debe ir acorde a
acuerdo con Contec Industrial los términos que se negocien entre el Gerente
para realizar el servicio de Grua Técnico y la empresa sub contratada.

Hidraulica sin atrasos

Extender capacitacion sobre 48 horas Capacitacion sobre las normas de seguridad
este tipo de maquinaria al para el uso de las gruas hidraulicas

gerente de Ingenieria Mecanica
sobre el uso de las gruas
hidraulicas

Fuente: elaboracion propia.

4.2. Disefo del sistema de evaluacién de cada proyecto

Para evaluar el rendimiento del servicio prestado durante la ejecucion de
cada proyecto, se disefid una encuesta breve sobre el servicio de montaje e
instalacion de los puentes gria mono riel, la cual sera transmitida al cliente una

vez haya terminado el servicio.

El motivo de evaluar el servicio representado en cada proyecto es para
obtener informacién acerca de lo que el cliente piensa sobre lo que esta
adquiriendo y asi registrar esta informacion en forma de indicadores para

mejorar estos aspectos.
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La encuesta que se presenta a los clientes es una encuesta con preguntas
cerradas ya que esto facilita la recoleccién de los datos y disminuye el tiempo
de la encuesta, a continuacion, se presentan las preguntas realizadas a los

clientes durante la encuesta.

o ¢, Como considera usted el servicio que ha adquirido por parte de Contec
Industrial?
- Bueno - Malo
o ¢ Se ha entregado en tiempo establecido por la oferta el servicio o equipo

gue usted ha solicitado?
- Si - No
o ¢ Esta conforme usted con el equipo o servicio que usted ha adquirido por
parte de Contec Industrial?
- Si - No

La encuesta mostrada anteriormente fue presentada a los cinco clientes
que adquirieron un proyecto que incluye servicio con la empresa Contec
industrial durante el periodo de noviembre de 2016 a mayo de 2017.

4.2.1. Registro de indicador de servicio

En la siguiente figura se muestran los resultados obtenidos para el

registro del indicador de servicio.
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Figura 16. Resultados indicador de servicio

¢COMO CONSIDERA USTED EL SERVICIO
QUE HA ADQUIRIDO POR PARTE DE
CONTEC INDUSTRIAL?

®m Bueno ® Malo

Fuente: elaboracion propia.

Con base en la estadistica proporcionada por las respuestas de los
clientes a la pregunta anterior de la encuesta suministrada después de cada
trabajo realizado, se puede concluir que el 80% de los clientes considera bueno

el servicio proporcionado por la empresa Contec Industrial.

4.2.2. Registro de indicador de entregas en tiempo

En la siguiente figura se presentan los resultados para el registro de

indicadores de entregas en tiempo:
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Figura 17. Resultados Indicador de entregas en tiempo

¢SE HA ENTREGADO EN TIEMPO
ESTABLECIDO POR LA OFERTA EL SERVICIO
O EQUIPO QUE USTED HA SOLICITADO?

HSi HNo

Fuente: elaboracion propia.

Con base en la estadistica proporcionada por las respuestas de los
clientes a la pregunta anterior de la encuesta suministrada después de cada
trabajo realizado, se puede concluir que el 40% de los clientes considera; que
hay deficiencia en el tiempo de entrega proporcionado por la empresa Contec

Industrial.

4.2.3. Registro de no conformidades

En la siguiente figura se presentan los registros de las no conformidades

presentadas por los clientes en las encuestas realizadas:
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Figura 18. Registro de no conformidades

¢ESTA CONFORME USTED CON EL EQUIPO O
SERVICIO QUE USTED HA ADQUIRIDO POR PARTE DE
CONTEC INDUSTRIAL?

HSi ENo

Fuente: elaboracion propia.

Los datos mostrados por el gréfico anterior indican que el 80% de los
clientes quedan satisfechos con el servicio prestado por la empresa Contec

Industrial.

4.3. Capacitacion de involucrados

La propuesta para un plan de capacitacion a todo el personal de la

empresa se basa en los resultados obtenidos en la encuesta anterior.

La capacitacion constante es una actividad fundamental para desarrollar
las capacidades y habilidades del personal involucrado en la implementacion de
la propuesta para la mejora del servicio de montaje e instalacién de los puentes

grda monorriel.
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La capacitacion y desarrollo del recurso humano, es una estrategia
empresarial ya que esto logra que los involucrados se identifiquen mas
profundamente con la cultura organizacional y mejorar la productividad de

estos.

4.3.1. Personal operativo

La importancia de la capacitacion del personal operativo reside en que
este equipo se encarga de la operatividad de la empresa, por ello, invertir en
esta area significa obtener mejores resultados, como la reduccién de los

tiempos de entrega y la garantia de la calidad del servicio adquirido.

4.3.1.1. Entrenamiento técnico

El personal de taller debera recibir capacitacion acerca de la maquinaria
gue se adquirira: cOmo se opera, los riesgos que se corren al utilizarla y la
seguridad que se deben utilizar tanto los operadores como las personas

cercanas a la maquinaria.
4.3.1.2. Capacitaciéon de supervisores
Los supervisores deberan recibir capacitacion sobre manejo de grupos de
trabajo y liderazgo ya que estos estaran a cargo de realizar las tareas de

supervision y mando programadas en los listados de trabajo a realizarse por

cada proyecto que se esté realizando.
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4.3.2. Personal no operativo

El personal no operativo también es parte importante de la realizacion de
los proyectos ya que ellos se encargan de realizar las ofertas y la ejecucion de
los tramites que se llevaran a cabo antes de su ejecucién para facilidad del
cliente, por lo cual es importante capacitarlos en diferentes ambitos.

4.3.2.1. Capacitaciéon de gestion directiva

La capacitacién de gestion directiva se refiere al desarrollo del liderazgo
transformacional que potencia el trabajo en equipo, y que permite compartir la
mision, la vision, los principios, los valores y las metas de la institucion para la

consecucién de los objetivos trazados por la Gerencia General.

4.3.2.2. Capacitaciéon para gerentes

El hecho de que estas personas estén ocupando puestos de gerente no
significa que ya no deban recibir capacitacion, por lo cual se implementaron
capacitaciones de desarrollo gerencial para los mandos medios y los gerentes
para desarrollar las habilidades de los que ocupan estos puestos y asi

prepararlos para asumir posiciones de mayor nivel una vez estén listos.

4.4. Seguridad industrial

Debido a que la empresa cuenta con un area para la fabricacion de vigas y
estructuras metalicas es de suma importancia realizar un analisis de los
fundamentos sobre seguridad industrial sobre los cuales se ha basado este
taller para resguardar la salud y seguridad ocupacional de los colaboradores

gue hagan uso de estas instalaciones.
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4.4.1. Andlisis de riesgos industriales en el taller de la

empresa

El andlisis de riesgos es una herramienta para identificar los riesgos

ubicados en un area especifica de trabajo dentro de la empresa. En este caso,

se ha elegido iniciar por el taller ya que es el area de mayor uso. En este lugar

se realizan todas las operaciones para la fabricacion de estructuras.

Al realizar el analisis se encontraron los siguientes riesgos:

Los colaboradores de taller no realizaban los trabajos dentro del taller
con la indumentaria de seguridad industrial necesaria aun disponiendo
de ella.

La sefalizacion de seguridad industrial en el area de taller no era visible.
Tanques de oxigeno y acetileno muy cercanos al area de soldadura

El extintor no contenia ningun agente contra incendios

Los solventes y demas insumos no estaban debidamente identificados ni
organizados ya que estos estaban colocados en superficies altas

A los anteriores hechos se le aplicaron las siguientes propuestas:

Utilizacion obligatoria del equipo de seguridad industrial requerido
durante el periodo de labores en el area de taller.

Utilizar una sefalizacién apropiada para las diferentes areas y puestos
de trabajo del taller.

Se colocaron los tanques de oxigeno y acetileno en un area especial
para ellos y se distribuye a lo largo de mangueras para poder utilizarlas

dentro de las instalaciones.
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o Se rellend el extintor del taller y se le coloco una hoja de chequeo para
llevar control sobre el nivel de presidon y asi saber cuando este debera
ser cambiado.

o Se colocaron recipientes adecuados para los insumos y se readecuaron

a posiciones donde deben estar colocados.

4.4.2. Actualizacion segun acuerdo gubernativo 229-2014

(Instalacion y uso de maquinaria)

Debido a la implementacion de nueva maquinaria para el uso de taller es
importante que las normas de seguridad industrial de la empresa se acoplen a
la maquinaria que se adquirira, por lo cual, la lista siguiente presenta los
articulos del Acuerdo gubernativo 229-2014 que deberan ser implementados en

cuando la maquinaria esté en funcionamiento.

o Articulo 419: Toda maquinaria que se emplee en las obras, debe tener
siempre a disposicion del maquinista o del trabajador que la utilice, las
instrucciones en idioma espafiol con el fin de que la manipulacién de la
misma se ajuste a lo establecido en dichas instrucciones.

o Articulo 433: Los utiles de las maquinas que por su naturaleza cortante o
lacerante y que operen a alta velocidad, o que por cualquier otra causa
ofrezcan peligro para los trabajadores, deben protegerse mediante el uso
de dispositivos que eviten, en lo posible, que aquellos puedan tocarlos o
ser alcanzados en forma involuntaria.

o Articulo 434: Sera deber del empleador o de quien haga sus veces, del
operario y la persona especialmente designada, inspeccionar
periddicamente y mantener las maquinas en perfecto estado de

funcionamiento.
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Siendo estos los puntos importantes a resaltar para la aplicacién de los

mismos una vez el equipo este en las instalaciones de la empresa.

4.4.3. Normas de seguridad durante la instalacion de un

puente grda monorriel

Durante la instalacion de un puente grda monorriel, es imperativo que el
personal a cargo del montaje y la instalacion esté debidamente protegido contra
accidentes, es decir, cuente con casco industrial, botas de punta de acero,
camisas o playeras distintivas con lineas reflectoras por efecto de seguridad,
para los trabajos de altura es de suma importancia que los trabajadores utilicen

linea de vida, arnés certificado por la OSHA.

4.4.4. Normas de seguridad durante la operacion de un

puente grda monorriel

Para un desarrollo de las actividades operacionales exitosas y sin
accidentes de una gria puente, se recomienda que, durante el izaje mecanico
de cargas, la maquinaria no sea utlizada por personal que no ha sido
capacitado para ello, que se inspeccionen todos los controles, frenos y
accesorios de la gria para verificar su 6ptimo funcionamiento antes de iniciar
labores, que la grua esté sobre una superficie firme, estable y nivelada, que no
haya lineas de energia a una distancia menor de 3 metros, que no se

sobrepase la capacidad de la grda.
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4 5. Listas de verificaciéon

Las listas de verificacion son documentos que incluyen anotaciones claves
para la ejecucion de las actividades. Generalmente elaboradas como un
formulario, cuestionario o planilla, estas listas son una ayuda para obtener el
control sobre las actividades a llevarse a cabo o el equipo o herramienta

necesaria para realizar dichas actividades.

4.5.1. Verificacion de equipo de seguridad industrial

La ejecucion de los montajes e instalaciones se realizan en las
facilidades de los clientes. Normalmente, estos estan sometidos a programas
de auditoria por su equipo de seguridad industrial, por lo que para realizar el
servicio solicita equipos de seguridad industrial para los colaboradores que

trabajaran en el montaje del equipo.
Esto suelen generar confusiones en los colaboradores debido a que no

saben qué equipo deben llevar. Por ello, se implementd la siguiente lista de

verificacion con el equipo que debe portar para cada ocasion.
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Tabla XXXVI. Lista de verificacion equipo de seguridad

Z
o

Descripcion Si | No

Casco Industrial

Lentes Industriales

Guantes

Zapatos Industriales

Arnés

Linea de Vida

Tapones para oidos

00 N O O A W N| B

Uniforme debidamente identificado

Fuente: elaboracion propia.

45.2. Verificacion de conformidad de las instalaciones del

cliente

Los asesores comerciales, en acuerdo con el encargado de estructuras,
deben estar satisfechos con las instalaciones del cliente, debido a que el puente
grua se disefia con base en estas conformidades. De lo contrario, se trataria de

un proyecto especial y no se podrian utilizar los disefios basicos.
Por esa razon, se ha implementado una lista de verificacibn en caso

cualquiera de las dos partes no pueda asistir a una cita en las instalaciones del

cliente para realizar el reconocimiento de las facilidades.
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Tabla XXXVII. Lista de verificacion conformidades

No. | Descripcion Si | No

1 La nave industrial est4 en condiciones para la instalacion de
un puente gria monorriel

2 Se realizaran trabajos en areas confinadas
Estan instaladas y aseguradas las vigas carrileras

4 Las vigas carrileras tienen algun impedimento para la
colocacién de los soportes del riel eléctrico

5 Es necesario utilizar gria hidraulica o monta cargas para
realizar la elevacién del puente graa

6 La nave industrial cuenta con Corriente eléctrica 220 vy 110
VvV para conexién de equipo eléctrico

7 Es necesario remover las laminas del caballete central, en

caso de estar techado todo, o si es suficiente el espacio
central para elevar el puente y el polipasto a su posicion

segun dimensiones de la nave (bodega).

Fuente: elaboracion propia.
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5. SEGUIMIENTO

5.1. Resultados obtenidos

Al realizar el andlisis de las operaciones de montaje, se identificaron dos
debilidades que podian ser mejoradas con la implementacion de maquinaria y
nuevas técnicas para la instalacion de un puente grda monorriel y asi mejorar el

este servicio para los futuros proyectos.

5.1.1. Interpretacion de resultados

Como se puede observar, en el capitulo cuatro se implement6 una breve
encuesta que debian responder los clientes una vez el servicio o maquinaria
fuera adquirida para registrar los primeros indicadores y asi tener una nocion

sobre los trabajos realizados después de implementar las propuestas.

Los resultados de las encuestas indican lo siguiente:

o El 80% de los clientes que adquirieron el servicio una vez implementada
algun servicio o maquinaria con las nuevas propuestas para la instalacion
del equipo se vio a gusto con la calidad del mismo.

o Un 40% de los clientes indica que se debe mejorar en el aspecto de
tiempo de entrega ya que hubo contra tiempos que retrasaron la entrega
de los proyectos.

o Unicamente el 20% de los clientes estuvo inconforme con el servicio o
magquinaria que fue entregado, esto indica que el tiempo de entrega no
ha sido un punto determinante a la hora de realizar el trabajo debido a la

calidad del servicio o de la maquinaria.
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5.1.2. Aplicacién de la propuesta

Se ha aplicado la propuesta sobre el cambio en la instalacion de rieles de
rodadura en los montajes de los puentes grua monorriel inmediatamente,

debido a que es una de las soluciones para acortar los tiempos de entrega.

La implementacion de maquinaria tardé en implementarse, pero una vez el
equipo ha estado a disposicidon del personal, estos mismos han sido
capacitados y se ha aplicado dicha propuesta en 3 de los 5 servicios que han
sido analizados.

5.2. Ventajas y beneficios

La implementacion de las propuestas sugeridas ha llegado con ventajas y
beneficios para la empresa Contec Industrial, reduciendo ligeramente los
tiempos de entrega y beneficiando a la empresa con un mejor reconocimiento

por parte de los clientes para asegurar futuros proyectos por ejecutarse.
5.2.1. Diagnostico de la implementacion de maquinaria
La implementacion de maquinaria ha independizado a la empresa de
terceros participantes en la ejecucion de los proyectos, dandole méas control

sobre las actividades programadas para asegurar el cumplimiento de las

mismas para obtener una mayor calidad en los servicios a ejecutarse.
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5.2.2. Diagnostico de la rentabilidad y costos

Para que la maquinaria sea rentable para Contec Industrial, es imperativo
gue los colaboradores obtengan negocios donde la maquinaria sea puesta en
marcha para recuperar la inversion. Para esto, se planificé que la inversion se
recuperard en 5 afos, una vez el equipo de ventas contribuya con 5 ventas

anuales de servicios que incluyan la maquinaria que fue adquirida.

Los costos sobre el servicio de montaje e instalacion se han reducido en
un 1% con la implementacion de la nueva forma de instalar los rieles de
rodadura. Con la implementacion de a maquinaria se espera disminuir un 2%

mas los costos de operacion para este servicio.
5.3. Acciones correctivas

Para darle seguimiento a la implementacion de los nuevos procedimientos,
es necesario que estos sean evaluados periddicamente para detectar posibles
anomalias y asi estos puedan ser corregidos.

5.3.1. Revision de indicadores

La manera de evaluar estos procedimientos es con la revisibn de los

indicadores cada trimestre para obtener conclusiones sobre el funcionamiento,

tanto del servicio, como de los procedimientos implementados en el mismo, y

asi disefiar nuevos procedimientos y estrategias para mejorar el servicio.
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5.4. Estadisticas de los proyectos terminados

El registro actual de los proyectos terminados basandonos en una lista
realizada desde noviembre de 2015 a febrero de 2017 y delimitandola, Unica y
exclusivamente a puentes graa monorriel que han sido montados e instalados

en la industria acerera, arroja las siguientes estadisticas:

o Se han realizado un total de 13 proyectos

o El tiempo promedio de instalacién y montaje de los proyectos es de 6
dias.

o El tiempo promedio de entrega del proyecto completo es de 10 semanas

después de realizado el primer pago.
o Se han recibido un promedio de 2 reclamos por proyecto que conlleva

montaje e instalacion.
o El 69% de los puentes grua monorriel instalados en la industria acerera

tiene una capacidad de izaje de 5 toneladas.
5.5. Auditorias
La implementacion de auditorias es de suma importancia para obtener el
seguimiento deseado sobre la implementacion de la nueva maquinaria y nuevos

procedimientos, ya que las auditorias buscan examinar los procesos para

establecer los niveles de calidad de los mismos.
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55.1. Internas

Las auditorias internas deberan ser realizadas trimestralmente por el
encargado de puentes grua, puesto que también esta encargado de realizar las
ofertas y determinar los tiempos de entrega para el servicio de montaje e
instalacién de los puentes grua y, de esta manera, mejorar la eficiencia de los

colaboradores de taller al momento de realizar el servicio.

5.5.2. Externas

El motivo de aplicar auditorias externas para darle seguimiento a la
implementacion de los procedimientos es para asegurar la seguridad industrial
tanto de los colaboradores como de la empresa en si, por medio de las
auditorias que realiza el ministerio de salud para estar acorde a la normativa

establecida por el mismo ente.

125



126



CONCLUSIONES

1. La lealtad de los clientes hacia las empresas no solo se basa en la calidad
de sus productos sino en la eficiencia y efectividad de sus servicios. Con el
analisis de las operaciones de montaje e instalacion del puente griua se
determind que la aplicacion de nuevos métodos de instalacién y la
adquisiciéon de maquinaria el servicio generard menos inconformidades por

parte de los clientes.

2. Los factores internos que afectan el nivel de servicio de la empresa residen
en el departamento de taller, ya que existen procesos que se realizan
durante la instalacion y montaje de un puente gria mono riel que pueden ser

mejorados.

3. Externamente, los factores que afectan las operaciones del servicio de
montaje e instalacibn de un puente grda monorriel se basa en el
arrendamiento de maquinaria para la elevacion del puente grda ya que la
maquinaria tiende a llegar tarde al lugar de montaje por lo cual se propuso la

adquisicién de nueva maquinaria para tener mayor control sobre el servicio.

4. La situacién actual del taller de la empresa Contec Industrial es muy pobre
ya que el recurso humano de taller no cuenta con la capacitacién necesaria
para realizar sus tareas de una manera eficiente ni la costumbre de utilizar
equipos de seguridad industrial para la realizacion de las tareas dentro de la

empresa.
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Una de las oportunidades de mejora para el proceso de servicio de montaje
e instalacion de un puente gria monorriel en la industria acerera es realizar
un pequefio cambio en el proceso de instalacion de rieles de rodadura para

mejorar el tiempo de entrega de los proyectos.

Para mejorar la planeacion y ejecucion del servicio de montaje de un puente
grda mono riel se propuso la adquisicion de una grua hidraulica para tener
mayor control sobre la ejecucién del servicio y asi cumplir con los tiempos

de entrega establecidos.

La implementacion de indicadores generard un mayor control sobre la
calidad del servicio que adquiere el cliente, ademas de tener una mayor
retroalimentacion sobre lo que los clientes opinan sobre el nivel de servicio

adquirido.

Para la mejora del control interno del servicio de montaje se han
implementado dos listas de verificacion para la asegurar que los equipos
necesarios siempre sean llevados a los lugares de montaje y asi no recurrir

a gastos innecesarios por cuestiones que se pueden prevenir.
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RECOMENDACIONES

Realizar los mantenimientos a la grda hidraulica en la periodicidad indicada

por el distribuidor de la misma.

Asegurarse de que los clientes completen la encuesta después de la
realizacion de cada servicio culminado. Tomar las acciones pertinentes para
resolver cualquier problema de inconformidad que muestren los clientes
para procurar una satisfaccion 100% de acuerdo con lo contratado.

Respetar las normas de seguridad implementadas en el area de taller.

Crear un registro para el almacenaje de las listas de verificacion utilizadas

en los diferentes servicios.

Actualizar la base de datos periddicamente para obtener un mejor registro

de los indicadores establecidos.

Realizar continuas capacitaciones sobre la gria hidraulica para tener una

mayor cantidad de operarios con capacidad de manejar dicha maquinaria.

129



130



BIBLIOGRAFIA

CAIRO, Osvaldo. Metodologia de la programacion. 32 ed. Espafa:
Marcombo, 2005. 232 p.

CHIAVENATO, Idalberto. Administracion de Recursos Humanos. 52 ed.
Espafia: McGraw-Hill, 2011. 330 p.

Reglamento de salud y seguridad ocupacional. Acuerdo Gubernativo
No. 229-2014. Guatemala: 2014. 6 p.

Reforma al reglamento de salud y seguridad ocupacional. Acuerdo
Gubernativo No. 199-2015. Guatemala: 2015. 2 p.

MORA ZAMBRANO, Armando. Matematicas financieras. 3% ed. Espafia:
Alfaomega, 2015. 128 p.

NIEBEL Benjamin, Frievalds Andris. Ingenieria Industrial, Métodos,
estandares y disefio del trabajo. 112 ed. Espafa: Alfaomega, 2004.
100 p.

PEREZ TORRES, Vanesa Carolina. Calidad total en la atencion al
cliente: Pautas para garantizar la excelencia en el servicio.
Espafia: ldeas propias editorial. 12 ed. Espafa: Ideas propias
editorial, 2006. 70 p.

131



8. RAMIREZ CAVASSA, Cesar. Seguridad Industrial: Un enfoque integral.
22 ed. Espana: Limusa, 1998. 135 p.

9. WAYNE MONDY, R. Administracion de recursos humanos. 92 ed.
México: Pearson, 2005. 169 p.

132



