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Distribucion

Eficiencia

Eficacia

Efectividad

MIG

Zig zag

Plotter

Marketing

GLOSARIO

Reparto de un producto a los locales en que debe

comercializarse.

Capacidad de disponer de alguien o de algo para

conseguir un efecto determinado.

Capacidad de lograr el efecto que se desea o se
espera.

Capacidad de lograr el efecto que se desea o se

espera.

Metal Inert Gas, soldadura por medio de un gas inerte.
Es un patron compuesto de pequefios rincones en
angulo variable, trazando un camino entre dos lineas
paralelas, que puede ser descrito como irregulares y

regulares.

es un periférico de computadora que permite dibujar o

representar diagramas y graficos.

Conjunto de técnicas y estudios que tienen como

objeto mejorar la comercializacién de un producto.
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RESUMEN

El plan de mejoramiento para el incremento de la productividad en la
empresa Arte, Metal y Lona se realizd por medio de un andlisis de cada uno de
los departamentos de produccion, los elementos importantes en las areas, la
maquinara y materia prima que se utiliza y los procesos productivos para la

elaboracion de los diferentes productos.

La empresa proporciono los diagramas de los procesos de produccién con
los cuales se determinaron los factores importantes en el proceso de produccion.
Se establecio en qué punto se encontraba la empresa y cuéles eran los

problemas que se estaban afectando a la materia prima y al producto terminado.

Se analizaron por medio de diferentes métodos, cual era la propuesta para
gue todos los elementos importantes de la empresa como: la temperatura,
iluminacion, ventilacién, ruido, la seguridad industrial y la distribucion de la planta
fueran los mejores. Se tomd en cuenta la calidad y el servicio que la empresa

provee a sus diferentes clientes.

Se realizaron diagramas en los cuales se encuentra la nueva distribucion
de la planta, los nuevos procesos de produccion y las bodegas para la seguridad
para los diferentes materiales. De igual forma, se calcularon los costos para la

mejora y el cumplimiento de los principios de la distribucion en planta.

Por ualtimo, se definieron las caracteristicas, metas y los resultados

esperados al implementar la propuesta involucrando a todo el personal de la
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empresa. Se tomo en cuenta que se le debe dar seguimiento a la propuesta por

medio de una mejora continua para que la calidad se siga incrementando.
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OBJETIVOS

General

Crear un plan de mejoramiento para el incremento de la productividad en

la empresa Arte, Metal y Lona, S.A, en la ciudad de Guatemala.
Especificos
1. Proponer una distribucion eficiente para el incremento de la produccion y

evitar largas distancias entre cada uno de los procesos.

2. Comparar los diagramas de produccion con el uso actual de los espacios

fisicos, para determinar la distribucion adecuada.

3. Aplicar la mejor distribucién en planta, de acuerdo con los diferentes tipos de

distribucion en planta que mejor convenga.

4. Optimizar la distribucién de bodegas de producto terminada para realizar una

distribucion eficiente.

5. Determinar todos los aspectos que se veran afectado o beneficiados en la

readecuacion de la empresa para que todo el proceso sea eficiente.

6. Determinar la mejor ruta de distribucion en planta industrial para disminuir los

retrasos y congestionamientos de la produccion.

7. Disminuir los costos en operacion en los departamentos de produccion.
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INTRODUCCION

La empresa Arte, Metal y Lona, S.A, se dedica al disefio, planificacion,
fabricacion e instalacion de banners, carpas, toldos, cortinas, kioscos, stands,
inflables, membranas, rotulacion y sombrillas. Ofrecen soluciones arquitectdnicas
predisefiadas a la medida de las necesidades de los clientes con el objeto de

brindarles productos innovadores de calidad.

Al identificar los departamentos de una fabrica se debe encontrar la mejor
distribucion para que la produccion sea mas eficiente y existan mayores
ganancias en cada una de las producciones que se realicen. Para ello, se debe
involucrar a todos los trabajadores para que el area de trabajo sea adecuada

Optima y agradable.

Debido que la empresa no cuenta con una distribucion correcta es de suma
importancia gue se realice una mejora en la distribucion de toda la empresa para
incrementar la productividad en los departamentos de produccion aplicando las

herramientas de la ingenieria industrial.

Por lo tanto, se realizara un plan de mejoramiento que incremente la
productividad en la empresa, empezando con un analisis de los procesos
actuales para determinar en qué punto pueden mejorar. Se determinaran cuales
son los factores, tanto como la mano de obra y la materia prima, que se deben

tomar en cuenta para la readecuacion.

Se realizaran nuevos diagramas de procesos de cada una de las areas de

produccion y administrativa para que satisfagan las necesidades de la empresa,
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tomando en cuenta lo que se tendra que invertir en la realizacion. Siempre se

buscara el incremento de la productividad para el beneficio de los trabajadores.

Por dltimo, se realizara un seguimiento para obtener los resultados
esperados, determinar las ventajas y beneficios que se obtuvo en la produccion.
Se hardn evaluaciones al personal administrativo y de produccidon para
capacitarlos en la readecuacion. De igual forma se haran evaluaciones a la

readecuacion de la empresa.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. La empresa

“Arte, Metal y Lona, S.A. le ofrece la mejor solucién en sus proyectos publicitarios, asi
como también en techados del area que se requiera, con asesoria de profesionales y un equipo
especializado en instalacién. Disefiamos, planificamos, fabricamos e instalamos toda la gama de
productos y servicios dentro del ramo de la ARQUITECTURA TEXTIL.

Contamos con taller de herreria y lona, impresion digital en casa, software especializado para
disefio y produccion de nuestras lineas y personal profesional para manejar su proyecto con
excelencia en cualquier pais de la regién de C.A. Contamos con una amplia gama de materiales
importados y nacionales. Las empresas y corporaciones mas importantes a nivel regional confian
en nuestra experiencia de mas de 40 afios en el mercado.” 1

1.1.1. Ubicacion

La empresa Arte, Metal y Lona. S.A. se encuentra en la ciudad de

Guatemala, en la 13 Avenida 2-18 Zona 1.

1.1.2. Reseria histoérica

La empresa Arte, Metal y Lona, es una empresa familiar con mas de 40
afos de experiencia. Inicié fabricando toldos y cenefas. Con el paso del tiempo
quisieron innovar para ser Unicos en el &mbito nacional. Investigaron cémo
innovar en el area de los toldos y ofrecer un producto Unico para cada

consumidor.

1 Arte Metal y Lona S.A. https://www.artemetalylona.com
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Crearon las membranas arquitectdnicas frescas con lona, a la medida y
resistentes a cambios climéticos. Por ese motivo, sus productos son Unicos.
Surten a empresas, como HINO, Kern’s, Kellog's, EL PULTE, Corona, Ron
Botran XL, GATORADE, Wing Zone, VISA, Banco Industrial y MICOOPE.

1.1.3. Misién

“Ofrecemos soluciones Arguitectonicas predisefiadas y/o a la medida de
la necesidad de nuestros clientes con el objeto de brindarles productos
innovadores, de calidad y del mejor valor por su costo, entendiendo que el éxito
de ambos esta intimamente relacionado. Trabajamos con responsabilidad,
honestidad y eficiencia para satisfacer totalmente las necesidades de nuestros

clientes.” ?
1.1.4. Vision
“Ser una empresa que se desarrolle de forma confiable, segura, sélida,
flexible y rentable, construyendo el cambio en el area de arquitectura textil, con
la audacia y calidad humana de nuestra gente, con una gestion que se anticipe y
adapte al cambio, aprenda de la experiencia e innove permanentemente.” 3

1.2. Tipo de organizacién

La empresa tiene un tipo de organizacion lineal, conservan lineas directas

y Unicas con responsabilidades entre el superior y subalterno.

2 Arte Metal y Lona S.A. https://www.artemetalylona.com
3 Ibid.



1.2.1. Organigrama

A continuacion, se presenta el organigrama de la empresa.

Figura 1. Organigrama de la empresa

Gerente
general
|

Secretaria
|

I
Jefe de Gerente de Gerente de Gerente de
planta ventas produccion

|

mercadeo

Jefe de ‘ Jefe de ‘ Jefe de Jefe de Vendedores

serigrafia armado costura soldadura

Operarios Operarios Operarios Operarios

Fuente: elaboracion propia.

1.2.2. Descripcion de puestos

o “Gerente general: lidera la empresa, ordena al personal para que realice
sus tareas de forma adecuada y verifica que todos los trabajos se realicen

y se entreguen a tiempo. Genera metas para los jefes de cara area y los



operarios. Vela por que las funciones y ventas para que todas los ingresos
y costos estén dentro de lo establecido.

Secretaria: ayuda al gerente y los jefes. Recibe documentos, atiende
llamadas, atiende cliente y proveedores, archiva documentos, informa
sobre los departamentos, archiva expedientes de ventas y lleva una

agenda de los productos.

Jefe de planta: se encarga de todos los procesos productivos de la
empresa, lidera a los jefes de todas las areas, controla las salidas de
materia prima, programa las producciones, cuida el funcionamiento de las

magquinas, y planifica el mantenimiento de toda el area de produccion.

o Jefe de serigrafia: controla la produccion en el area de serigrafia, el
inventario de materia primay dirige a los operarios para que realicen

Su tarea.

. Operarios: realizan todo el disefio e impresion de las

imagenes en las lonas.

o Jefe de armado: supervisa que el armado de los productos se esté
realizando de la mejor manera, ayuda a los operarios en la

produccion y resuelve problemas en cuanto a la produccion.

" Operarios: arman todos los productos, la lona con el metal

para los toldos, sombrillas y cenefas.



o Jefe de costura: coordina todas las lonas que deben coserse para
las producciones. Ayuda a mantener las méaquinas en buenas

condiciones con: hilo, agujas adecuadas, limpias y lubricadas.

. Operarios: cosen las lonas para los toldos y para las
sombirillas.
o) Jefe de soldadura: controlan las maquinas de soldadura, que

tengan las materias primas, suministros y herramientas para poder

soldar de manera adecuada.

. Operarios: soldan el metal con sus especificaciones para los

productos.

Gerente de ventas: se encarga de realizar cotizaciones para los clientes,
creandoles una idea de lo que es el producto y los precios de venta con

sus respectivos descuentos.

o Vendedores: son los encargados de ir con los clientes para

ofrecerles los mejores productos y realizar contratos de ventas.

Gerente de mercadeo: es el encargado de realizar publicidad para la
empresa, maneja la pagina web y busca generar productos innovadores

para llamar la atencion de los consumidores.

Gerente de produccion: se encarga de que la produccién se esté

realizando de forma adecuada, lidia con los trabajadores cuando tienen



algun problema, controla la salida de materia prima de las bodegas,

organiza las bodegas de producto terminado.”

1.3. Planeamiento de la distribucion internay del manejo de materiales

El planeamiento de la distribucion interna de plantas y el manejo de
materiales es un estudio para tomar decisiones acerca de la distribucion en una
planta, tratando de que el ordenamiento sea el mejor posible. Logrando
determinar qué factores pueden interrumpir en la buena distribucién y encontrar

una solucion 6ptima para mejorarlo.

La readecuacion interna va de la mano con la llegada de un nuevo producto
0 servicio y eso puede llegar a afectar todo el proceso tanto del nuevo producto
como de los productos antiguos. Se debe analizar la distribucién actual para
poder implementar una nueva y ya luego realizar en la planta la nueva

distribucion.

Algunos de los factores que influyen en la necesidad de contar con la nueva

distribucion en una planta son:

o Congestionamiento de los operarios
o Espacio sin uso

o Largas distancias entre areas

o Cuellos de botella

o Dificil control de las operaciones

4 Arte, Metal y Lona, S.A. Documento Interno. p.3
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Cuando se decide redistribuir los elementos de una fabrica, se deben tomar
en cuenta todos los materiales que llevan los productos, el tamafio de la
maquinaria, que la mano de obra no tenga resistencia al cambio, las entregas de
producto y el almacenamiento tanto de producto terminado como de materia

prima.

1.3.1. Punto de embotellamiento (cuello de botella)

Los cuellos de botella se refieren a diferentes actividades que disminuyen
la velocidad de los procesos, incrementan los tiempos de espera y reducen la
productividad, que dan como consecuencia el aumento en los costos. Los cuellos
de botella producen caidas en la eficiencia en un area determinada del sistema 'y
se puede dar tanto en el personal como en la maquinaria. Esto se puede dar en
el personal debido a falta de preparacion, entrenamiento o capacidad y en la

maquinaria por falta de mantenimiento.

De igual forma es importante realizar una planeacién de la produccion para
gue se tenga en cuenta los cuellos de botella que existen en el proceso para que
los recursos que no son cuellos de botella y no funcionen al 100 por ciento de su
capacidad sean programados con respecto a los que si son. De esta forma, se
producira solo lo que puedan absorber los cuellos de botella reasignando la carga
de trabajo a maquinas que estan sobrecargadas a las que tienen capacidad

disponible.

“Las restricciones son elementos que limitan al sistema a llegar a su meta
el cual es generar ganancias. “Las empresas tienen restricciones las cuales
existen de dos tipos, fisicas que se refieren al mercado, sistema de manufactura

y disponibilidades de materias primas, las restricciones de politica que se



encuentran después de las fisicas como las reglas, procedimientos y sistemas de

evaluacion.” ®

1.3.2. Tiempo de ocio

El tiempo ocioso es una clasificacion de la mano de obra directa que
representa salarios pagados por tiempo improductivo debido a circunstancias
ajenas al control del trabajador. El tiempo ocioso también se puede llamar tiempo
muerto y puede llegar a ocurrir por varias razones. La ocurrencia es oportunidad
y es poco probable que suceda, tal como un apagon que afecte el lugar de trabajo

y ya no puedan encender la maquinaria.

En otras ocasiones, se estructura un proceso con algun tiempo de
inactividad y puede no ser rentable. En ese momento, la empresa pierde dinero
y los empleados estan perdiendo el tiempo sin generar produccion. Cuando se
planifica un negocio, el gerente de produccion debe considerar si un corte de

energia podria afectar la ocurrencia de oportunidad.

Las causas del tiempo de ocio, en horas-hombre y en horas-maquina son:

o Falta de material
o Falta de personal
o Falta de energia
o Manufactura
o Mantenimiento
o Produccion
5 Mundo Ingenieril http://mundo-ingenieril.blogspot.com/2011/07/la-teoria-de-

restricciones.html.



. Calidad

. Falta de informacion

1.3.3. Eficiencia

La eficiencia es la obtencion de un resultado deseado con el minimo de
insumos, que generan calidad y cantidad e incremente la productividad. La
eficiencia se obtiene si el resultado deseado con el minimo de insumos, genera

calidad y cantidad.

Para lograr la eficiencia se debe tener la capacidad disponible en horas
respecto a la maquina y al hombre, mediante turnos de trabajo en el tiempo
establecido. El fin de la eficiencia es alcanzar un objetivo fijado en el menor
tiempo posible y con el minimo de recursos, para lograr la optimizacion.

La formula para la eficiencia.

capacidad usada

Porcentaje de eficiencia = ( ) * 100

capacidad disponible

o Los indicadores son:

o Tiempos de ocio

o Desperdicios

o Porcentaje de utilizacion de la capacidad instalada
. Caracteristicas de la eficiencia:

o Realizar las cosas en forma correcta

o Resolver problemas

o Guardar recursos



o Cumplir con tareas

o Cumplir con obligaciones
o Optimizar
o Cero errores
o Cero desperdicios
1.3.3.1. Eficiencia Técnica, Eficiencia Econdmica y

Eficiencia Dinamica

La eficiencia técnica se refleja en la economia para determinar si los
recursos son explotados al maximo de su capacidad productiva y si se estan
utilizando el minimo de recursos. Se puede decir que si hay capacidad ociosa

de los factores productivos o si estan siendo usados al cien por ciento.

La eficiencia econdmica es cuando un sistema econdmico utiliza recursos
de producciéon con el fin de satisfacer las necesidades. Utilizando una
combinacion de los factores de produccién con un menor costo y asignacion de

gastos que maximicen la satisfaccion del consumidor.

La eficiencia dinamica es la capacidad para impulsar la perspicacia y el
descubrimiento empresarial de un conocimiento que previamente no se concebia
que se pudiera adquirir. Se basa en la creatividad y en la coordinacién
empresarial fomentando la funcion empresarial libre y debera de valorar mas los

desajustes y conflictos sociales.

1.3.4. Accidentes laborales

El accidente laboral son todas las lesiones corporales que el trabajador

sufra por consecuencia del trabajo que se ejecuta por su cuenta, se excluyen los
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accidentes producidos por causas de fuerza mayor como sismos o terremotos,
que no tengan relacion alguna con el trabajo o lo producido por la victima. Las
causas de los accidentes comunmente son porque el empleado comete actos
incorrectos o porgue las herramientas, maquinaria o en lugar de trabajo se

encuentra bajo condiciones no adecuadas.

El accidente laboral se debe lograr prevenir ya que los accidentes sefialan
gue todos los accidentes tienen una causa y si puede llegar a identificar y
controlar para evitar las causas que lo estan generando. Las causas de son:
directas y basicas. Las causas directas pueden ser de origen humano que es la
falta de accion de la persona que esta trabajando y de origen ambiental que

puede llegar a ser el ambiente o condiciones en el que se esta trabajando.

Las causas basicas pueden ser de origen humano que dan una explicacion
porque los empelados actian de cierta manera, que son no saber, no poder o no
querer y de origen ambiental que explican porque existen las condiciones
inseguras como las normas inexistentes, normas inadecuadas, desgaste normal

de maquinaria e instalaciones, uso anormal o acciones de terceros.

1.3.5. Diagrama de operaciones

“El diagrama de operaciones es una herramienta de analisis que es
representada grafica de los pasos que tienen una actividad para lograr realizar
un proceso o algun procedimiento, se identifican por medio de simbolos, incluyen
toda la informacion que sea necesaria para el analisis como cantidades y el
tiempo. EIl fin es determinar y eliminar ineficiencias para lograr clasificar las

acciones que se tienen el proceso.”

6 GARCIA CRIOLLO, Roberto. Estudio del trabajo. p. 53
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Las acciones que se realizan durante el proceso en el diagrama de

operaciones se clasifican en dos categorias: operaciones e inspecciones.

Tabla I. Clasificacion simbolos diagrama de operaciones
Actividad Definicion Simbolo
Operaciones Sucede cuando se modifica

las caracteristicas de algun
objeto o se le agrega o se le
prepara para otra operacion o
inspeccién. Las operaciones
pueden ocurrir al momento
gqgue se da o recibe
informacion o se planea algo.
Inspeccion Sucede al momento que un
objeto o un grupo de ellos
son examinados para
identificarlos o comprobar y
verificar la calidad o alguna
de sus caracteristicas.

Fuente: GARCIA CRIOLLO, Roberto. Estudio del trabajo, p. 53.

1.3.6. Diagrama de flujo

El diagrama de flujo es una representacion grafica de la secuencia de
actividades y se clasifica en cinco categorias operaciones, inspecciones,
transportes, espera y almacenaje. Incluyen informacién para realizar el analisis
como cantidades, tiempo y aqui se debe agregar distancias ya que existen

transporte de un lugar a otro.
“El diagrama de flujo proporciona una idea mas clara de las secuencias que

tienen el producto, se mejora la distribucién de las areas de produccion y se

maneja de manera adecuada la materia prima que utilizan en cada uno de los
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procesos. De igual manera ayuda a la comparacién de métodos y a eliminar
tiempos ociosos.” ’

El diagrama de flujo se clasifica en cinco categorias, las dos del diagrama

de operaciones y tres mas.

Tabla Il. Clasificacion simbolos diagrama de flujo
Actividad Definicion Simbolo
Transporte Ocurre cuando un objeto o

un conjunto de objetos se
mueven de un lugar a otro,
pero los movimientos no
forman parte de una
operacidn o inspeccion.

Ocurre al momento que se

Demora interfiere el flujo de un objeto, :
con el cual se retarda el paso
siguiente.
Almacenaje Cuando un objeto o un grupo

de ellos son retenidos vy
protegidos contra algun
movimiento o] usos
previamente no autorizados.

Actividad Cuando se desea indicar que
combinada las actividades conjuntas por / \

el mismo operador en el
mismo punto de trabajo. k /

Fuente: GARCIA CRIOLLO, Roberto. Estudio del trabajo, p. 53.

1.3.7. Diagrama de recorrido

El diagrama de recorrido complementa el analisis del proceso, se realiza
con base a un plano a escala de la planta desde los muros, columnas, escaleras,

entre otros. Se deben identificar las maquinas y todas las instalaciones fijas. En

7 GARCIA CRIOLLO, Roberto. Estudio del trabajo. Segunda Edicién p. 53
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el plano se dibuja la circulacion del proceso, utilizando los mismos simbolos

empleados en el diagrama de flujo.

“En el diagrama de recorrido se registran los movimientos que realiza el
operario, se verifican las actividades que lleva acabo la maquinaria o equipo vy,
por ultimo, cébmo se manipula y de qué manera tratan el material para la
fabricacion del producto, para decidir si se seguira al ser humano o a la

magquina.”®

1.4. Distribuciones de planta

“La distribucién en planta se trata de encontrar la mejor forma de ordenar
las &reas de trabajo y el equipo para lograr conseguir maximas ganancias en la
produccion y asi mismo seguridad y satisfaccién para los trabajadores. Implica
ordenar los espacios para el movimiento de materia prima, bodegas de producto
terminado, lineas de produccién, maquinaria industrial, administracion y servicios

para el personal.” °

Los objetivos de la distribucion en planta son integracion de los factores que
afecten, movimientos con distancias minimas, circulaciéon de los trabajadores,
utilizar de forma efectiva los espacios, esfuerzos minimos, seguridad para los

trabajadores y la flexibilidad en el ordenamiento para facilitar ampliaciones.

Principios basicos de la distribucién en planta:

8 GARCIA CRIOLLO, Roberto. Estudio del trabajo. Segunda Edicién p. 53
9 Ingenieria Rural tema 5 Distribucién en planta. http://www.uclm.es

14



Principio de la satisfaccion y de la seguridad.
Si se genera igualdad de condiciones sera efectiva la distribucion

para que el trabajo sea satisfactorio y seguro para los trabajadores.

Principio de la integracion de conjunto.
Se debe integrar en conjunto a los hombres, materia prima,
magquinaria, actividades extras y otros factores, para que todos estén

involucrados en llegar a la meta comun.

Principio de la minima distancia recorrida
La mejor distribucion permite que la distancia que recorre la materia

primay los operarios sea la menor posible.

Principio de la circulacién o flujo de materiales.
Al ordenar las areas de trabajo se logra que el trabajo de cada

operacion en el mismo orden o secuencia en que se transforma.

Principio del espacio cubico.
La mejor economia se logra al momento de utilizar de un modo

efectivo todo el espacio disponible, tanto horizontal como vertical.

Principio de flexibilidad.
Sera de forma efectiva la distribucion que pueda ser ajustada o
reordenada con el menor costo posible y que no produzca

inconvenientes.
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1.4.1. Distribucion de acuerdo al proceso

En la distribucién de acuerdo al proceso las operaciones que son del mismo

tipo se realizan dentro del mismo sector. Caracteristicas del proceso:

o Proceso del trabajo: los puestos de trabajo se sitian por funciones, en
algunas de las secciones los puestos de trabajo son igual y en otros tienen

una caracteristica diferente.

o Materia prima en curso de fabricacion: la materia prima se desplaza entre
los operarios dentro de las mismas secciones o de una seccion a otra

llevando una secuencia.

o Versatilidad: es versatil se es posible fabricar cualquier elemento con
limitaciones inseparables a la instalacion. Es la mejor fabricacién para
productos intermitentes o bajo pedido, facilitando la organizacién de los

puestos de trabajo con el maximo de carga.

o Continuidad de funcionamiento: las fases del trabajo se programan para
los puestos mas adecuados, logrando asi que algun retraso en un puesto

no provoca retrasos en toda la produccion.

o Incentivo: logra que cada uno de los operarios rinda de la mejor manera

en su puesto de trabajo.
o Cualificacién de la mano de obra: se necesita una mano de obra particular

y de forma especializada, la cual se podria llegar a certificar para que se

esté en la competencia.
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Figura 2. Diagrama de distribucion de acuerdo al proceso

Fuente: https://es.slideshare.net/efrenzumayahernandez/distribucin-de-equipo-en-la-planta
Consulta mayo 2017.

1.4.2. Distribucion de acuerdo al producto

Para la distribucién de acuerdo al producto la materia prima se desplaza de
una operacion a la siguiente sin una continuidad como las lineas de produccion

o la produccion en cadena. Sus caracteristicas son:
o Proceso de trabajo: los puestos de trabajo se ubican por medio del orden
gue establece el diagrama de proceso, se logra la distribucién para

aprovechar de la mejor manera la superficie de la planta.

o Materia prima en curso de fabricacion: la materia prima se desplaza de un

puesto a otro para evitar de tener componentes en espera, menor
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manipulacion y minimo recorrido en transportes, generando mayor
automatizacion de la maquinaria.
Versatilidad: no permite adaptacion para la fabricacion de una distinta

produccién.

Continuidad de funcionamiento: se necesita que el tiempo de las
actividades en cada uno de los puestos sea igual, ya que si no se logra se
tendra que disponer de varios puestos de trabajo iguales. Algun
inconveniente en alguna estacion de trabajo generara el paro de toda la
produccién. Si se fabrican elementos separados sin la automatizacion
podria afectar la secuencia de la produccion.

Incentivo: para lograr un incentivo se debe trabajar en conjunto ya que el

trabajo esta relacionado.
Cualificacién de mano de obra: se necesita maquinaria de costos elevados
para generar la automatizacién, por lo tanto, no se necesita una

cualificacion alta.

Tiempo unitario: se logra obtener menores tiempos de fabricacién que en

las otras distribuciones.
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Figura 3. Diagrama de distribucion de acuerdo al producto

Fuente: https://es.slideshare.net/efrenzumayahernandez/distribucin-de-equipo-en-la-planta.
Consulta mayo 2017.

1.5. Productividad

La productividad es un objetivo prioritario en las empresas, se relaciona con
una actividad productiva y los medios que sean necesarios para obtener la mejor
produccion. Su principal motivo para estudiarlo en el proceso de una empresa es

determinar las causas que lo afectan y al conocerlas buscarles una solucién.

1.5.1. Definicién

La productividad es el grado de rendimiento con que se empelan los
recursos disponibles para alcanzar objetivos predeterminados. En ingenieria
industrial su objetivo principal es fabricar articulos a un menos costo por medio
del empleo eficiente de los recursos de la produccién: materia prima, hombre y
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maquina. Los cuales son los elementos por los cuales un ingeniero industrial se
debe enfocar en sus esfuerzos para aumentar los indices de productividad y

reducir los costos de produccion.

Una de las necesidades principales es aumentar los indices de
productividad. Los indices de productividad se determinan por medio de la

relacion producto-insumo, de tres formas se pueden incrementar:

e Aumentar el producto y mantenerse con el mismo insumo
e Reducir el insumo y mantener el mismo producto

e Aumentar el producto y reducir el insumo simultanea y proporcionalmente

La productividad es una medida que se basa en la eficiencia con la que se
han utilizado los recursos para lograr la meta deseada. La productividad se puede

medir desde dos puntos de vista:

o Produccion
"~ Insumos
Resultados logrados
22 =

Recursos empleados

Para generar productividad se deben fijar metas, quitar obstaculos que no
dejan lograrlas, realizar planes de accién para eliminarlos y lograr una direccion
eficaz con todos los recursos de la produccion para mejorar la productividad. Los
factores que lo afectan en ciertas ocasiones son producidos por la empresa o por

el personal. Los factores mas comunes son:

o Incapacidad de los gerentes para generar un clima de trabajo adecuado
para mejorar la productividad.
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o Problemas en los reglamentos

o El tamafio de la organizacion generando un efecto negativo en el aumento
de la productividad.

o Incapacidad para medir y evaluar la productividad del trabajo.

o Los recursos, métodos y la tecnologia actuan de forma individual y

combinada restringen la productividad.

1.5.2. Tipos de productividad

De una productividad mayor se obtiene la misma cantidad de producto con
menos insumos o se produce un mayor volumen y calidad con el mismo insumo,
por lo que es el uso eficiente de todos los recursos. La productividad se divide en

dos: productividad laboral y productividad marginal.

1.5.2.1. Productividad laboral

La productividad laboral es la producciéon promedio por cada trabajador en
un cierto periodo de tiempo. Se puede medir por el volumen fisico o por el precio
del volumen de los bienes y servicios producidos. El promedio de lo producido
por los trabajadores debe cubrir los costos salariales ya que las remuneraciones

se deben reflejar en la productividad laboral.

Para el aumento de la productividad laboral se necesita tener una mejor
educacioén, capacitacion y mayor tecnologia, ya que puede generar perdidas para
la empresa y no se llegue a cubrir los costos salariales con las remuneraciones.
Por lo tanto, se debe incentivar a los trabajadores con metas de produccion.

Los factores de la productividad laboral son acciones que afectan a la
empresa. Los factores pueden ser el ausentismo, rotacion de personal, la

maquinaria y de igual manera factores internos y externos de la empresa que
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afecta de manera directa la productividad. Otros factores importantes son no
ofrecer incentivos, procesos de adquisiciones, despidos continuos vy

restructuraciones.

1.5.2.2. Productividad marginal

La productividad marginal es una variacion que sucede en la produccion de
un producto, el cual al momento de incrementar una unidad de un factor
productivo y el resto permanece constante. Es un indice econémico que ayuda a
medir cambios en el resultado de algun proceso de producciéon al momento de
gue cambien las variables que incurren en el mismo, los cuales son los factores

productivos.

1.6. Produccién

La produccién es una actividad fundamental para una empresa ya que sirve
para acercar un bien o servicio para lograr satisfacer las necesidades que tiene
el consumidor. La produccion lleva una secuencia de actividades las cuales son
la fabricacion correcta, el transporte con la minima distancia, el almacenamiento

adecuado y la comercializacion.
1.6.1. Definicion
La produccion es la elaboraciéon de algin bien material o servicio por medio
de la combinacion de factores, con el fin de satisfacer la demanda del mercado.

Sus elementos fundamentales son la materia prima, el hombre con sus

conocimientos y habilidades, la maquinaria con su tecnologia y el capital.
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1.6.2. Clases de procesos productivos

El proceso productivo es la produccién de los bienes o servicios que
consiste en una secuencia de actividades para lograr la transformacién con base
en planes organizados previamente. El plan organizado reune factores de
produccién como materia prima, conocimientos y habilidades para convertirlos en
los productos deseados, por medio de la mano de obra con la tecnologia y el

capital necesario.

Los conflictos que se presentan en los procesos productivos podrian llegar
a ser desde el mal disefio del producto, poco conocimiento de los operarios,
desorden del lugar de trabajo, no programar la produccién, no controlar la calidad,
falta de seguridad industrial, falta de mantenimiento de la maquinaria y falta de
capacitacion del personal.

Figura 4. Proceso de produccién
Materia prima Transformacion Blen.e?s °
servicios

Fuente: elaboracion propia.
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1.6.2.1. Segun la continuidad del proceso

productivo

Se determina entre la produccion continua y la produccion intermitente. La
produccion continua tiene un flujo constante en el tiempo, ya que las
interrupciones en la produccién generan un algo costo y afectan de forma directa
las producciones en serie. Es necesario que la empresa tenga maquinaria
especializada para la realizacion del producto. La produccién continua tiene las

siguientes ventajas:

o Costes unitarios de fabricaciones menores ya que tienen economias a
escala.

o Los productos se pueden realizar en menos tiempo.

o Los productos en almacenamiento se gestionan de mejor manera,

evitando las malas administraciones de inventarios y reduciendo los

productos en almacenamiento para no tener producto vencido.

La produccion intermitente no es continua ya que si se interrumpe el proceso
productivo los costos no son altos, por lo tanto, no afectan al resto de la linea de
produccion. Los bienes o servicios son limitadas por lo cual el producto es Unico
y comunmente el producto es bajo pedido, para realizar productos de poco auge

es la mejor forma de producirlos.
1.6.2.2. Atendiendo a la forma de produccién
Es la produccion en serie y la produccion por encargo, por medio de la
secuencia de actividades productivas que se realiza con base en la anterior, no
se toma en cuenta a que cliente se va a vender, en si no se individualiza el

producto ni se realiza de forma personalizada como en la produccion intermitente.
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Actualmente, el mercado provoca que la distincion se desvanezca por
medio de realizar una programacioén en el proceso productivo, sin perder las
ventajas que tiene la produccion en serie, pero realizando un énfasis en los
deseos de un determinado cliente. Dependen de la forma en que se desee

producir, siempre logrando satisfacer al cliente con el mejor producto.

1.6.2.3. Segun la gama de productos obtenidos

“La produccion simple es un producto Unico, no existen productos similares
y no se realiza una serie de productos. En la produccion multiple se realiza uno
0 mas productos, realizandolos en serie, pero se distinguen por medio de la
produccion independiente, produccién compuesta 0 conjunta y la produccion

alternativa.” 10

La produccién independiente se distingue por medio de que productos
distintos salen de cadenas de fabricacion separadas, no se realizan en el mismo
ciclo de produccion. Se realizan en fases diferentes teniendo como ventaja el no
afectar una fase de otro producto por algin retraso o inconveniente que se

genere.

Para la produccién compuesta o conjunta se puede utilizar el mismo
proceso y se logra obtener mas de un producto. En la produccién compuesta si
se utiliza el proceso de un producto en otra por lo tanto pueden llegar a existir
retrasos en algunas lineas de produccién, el cual deberia de evitarse y si llegaran

a existir identificarlos para poder eliminarlos lo mas rapido posible.

10 gjideShare. https://es.slideshare.net/ccareaga/clases-de-procesos-de-produccin.
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Asimismo, la produccion alternativa utiliza algunos factores de la produccion
para que sean aplicados de forma alterna en varios productos, no se utilizan al
mismo momento. Por qué interrumpiria la realizacion de las otras lineas de los
demas productos, lo cual es necesario llevar un orden estipulado con anterioridad

para que no exista un desorden en la produccion.

1.6.3. Capacidad de produccion

La capacidad de produccion es el nivel maximo de las actividades al cual se
puede llegar a la produccion esperada. Determinar la capacidad de produccién
es vital para la gestion de una empresa ya que permite conocer y analizar el
grado que tienen las actividades en la organizacion, si el caso fuera que son

deficientes tratar de optimizarlos lo mejor posible.

La capacidad de produccion puede llegar a tener incrementos o
disminuciones que son provocados por las decisiones de inversién. Esto nos lleva
a que la capacidad se determina por medio de las maquinas y estaciones de la
empresa, la maquina o estacion mas lenta es la que lo determina. Con base a
eso, se realiza un balance de lineas el cual determina la cantidad de maquinas

para lograr equilibrar todas y se eviten desperdicios.
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2.  SITUACION ACTUAL

2.1. Departamento de produccion

“En la empresa Arte, Metal y Lona, S.A el departamento de produccion es el corazén de la
empresa, desde alli se empieza la realizacion del producto que se ha solicitado previamente bajo
un pedido que proporciona el tipo de producto, las medidas necesarias y los materiales
necesarios para realizar, siempre haciendo un producto de calidad con los materiales de la mejor
calidad.

El departamento de produccion consta con cuatro departamentos: soldadura, armado,
costura y serigrafia. En cada uno de ellos se van desarrollando los diferentes productos llevando
una secuencia de actividades, basandose en un plan estipulado para cada uno y con su
respectiva materia prima. Siempre tratando de no interrumpir en las diferentes lineas de
produccion.

En el departamento de produccion se van ensamblando todos los diferentes productos,
pero la mayoria de ellos se tienen que ensamblar en el lugar donde se solicitaron debido al
tamafio de las estructuras, por lo tanto, se deben embalar de manera adecuada para que las
especificaciones y disefio se mantengan resistentes y al momento de transportarlos no se
lastimen, rompan o dafien.

La distribucién del departamento se encuentra con deficiencias ya que su reparticion no es
la adecuada, produce retrasos en las lineas, congestiones con el personal y las bodegas de
producto terminado no estan bien ubicadas. Lo cual afecta mayormente al producto terminado,
el cual se almacena en lugares inadecuados provocando el deterioro de su calidad y acumulacion
excesiva en diferentes lugares de la planta.”*!

2.2. Descripcion del producto

o Toldos
o Toldos fijos: son estructuras metalicas que esta cubierta de lona a
la medida, forma y tamafo de su proyecto, Sombras para ventanas,

puertas, caminamientos, para todo uso.

11 Arte, Metal y Lona, S.A. Documento Interno. p.6.
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Figura 5. Toldos fijos

Fuente: empresa Arte, Metal y Lona.

Toldos desmontables: son faciles de instalar; se pueden producir de
las siguientes medidas: 3x3, 3x4, 4x4, 6x4, 6x6, 7X7. 6x9,
6x12,9x12,12x12, 12x18, 12x24.

Figura 6. Toldos desmontables

Fuente: empresa Arte, Metal y Lona.
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Toldos de todos los estilos: 4 aguas, tipo arabe, Monaco, arafa,
retractiles, modulares que se encajan entre si para cerrar areas

mayores.

Figura 7. Toldo tipo arabe

Fuente: empresa Arte, Metal y Lona.

Figura 8. Toldo M6naco

Fuente: empresa Arte, Metal y Lona.
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Carpas: brindan las mejores carpas en Guatemala para eventos y
soluciones de espacio. Techados desmontables tensionados con sistema
cable-poste. Los tamafios son: 12x18m, 15x24m, 15x36m, 18x36m.
También cuentan con sistemas modulares mas grandes a partir de 20 y
24 m de ancho por cualquier largo.

Figura 9. Carpas

Fuente: empresa Arte, Metal y Lona.

Sombrillas: fabrican sombrillas de alta calidad, duraderas y ajustadas a las
necesidades. Pueden ser de madera o metal, con poste central o lateral,
con distintos tipos de lona y de todos tamafnos. Bases metélicas, lonas
importadas especiales intemperie, también contamos con modelos

econémicos.
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Figura 10. Sombrillas con poste central

Fuente: empresa Arte, Metal y Lona.

Figura 11. Sombrilla con poste lateral

Fuente: empresa Arte, Metal y Lona.
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2.3. Materia prima

“Las materias primas que se utilizan en la empresa son:

. Lonas importadas
o Lona acrilica: estd compuesta por una fibra acrilica son resistentes al paso y
efecto de la luz. El color proviene del mismo hilo por lo tanto el color dura mas
tiempo. Ademas, es impermeable y anti-manchas, que proporciona una estética
y es féacil de colocar en toldos.

o Lonas de vinilo: son de tipo plasticos lo cual las hace impermeables. Es un tejido
resistente y flexible, es el ideal para realizarle un disefio con serigrafia o el plotter.

o Poliéster tejido cubierto con PVC: son las mas resistentes al paso del tiempo, dan
mucha sombra y cuentan con una proteccion a manchas.

o Lonas de PVC: estas lonas no son adecuadas para lugares calurosos porque se
calientan facilmente, pero son impermeables y en lugar de ir pegadas se soldan.

. Tubos de acero: los tubos son de seccién hueca circular son parte importante de todos
los productos y se van modificando mediante soldadura.

. Tintas para serigrafia
o Tintas base agua: es una base acuosa pigmentada que al momento de aplicar al
tejido se fija y resiste a los lavados y estirones. Se pueden mezclar entre ellas
para
o Tintas acraminas: son tintas textiles a base de agua especialmente para tejidos
claros ya que no dejan tacto alguno y se puede llegar a mezclar una serigrafia
con otra.
. Cables tensores: son cables de acero con tensores en sus extremos los cuales se

encargan de guiar el todo tienen una capacidad maxima de dos toneladas y cuentan con
ganchos de seguridad.” 12

2.4. Descripcion del equipo

A continuacion, se detalla el equipo que se utiliza en la produccién de la

empresa.

12 Arte, Metal y Lona, S.A. Documento Interno. p.10
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24.1. Maquinaria

“Cortadora de lona: es un aparato que suministra al detalle o metraje de lonas ya que
cuenta con un sistema de medicion. La maquina realiza de forma automatica la inspeccién del
tejido. Tiene un bobinado con control electronico y realiza un corte transversal del tejido, una vez
terminado el rollo del tejido. Su robusta construccion permite trabajar en anchos de hasta 3.400
milimetros.” 13

2.4.2. Herramientas

e “Maniguetas (Espatula para serigrafia): es un utensilio que sirve para distribuir la
tinta de serigrafia uniformemente. Es una espétula que tiene una tira de goma
insertada en un dispositivo de metal o plastico que lo asegura. Tienen maniguetas
de diferentes tamafios dependiendo de lo que se le desea poner serigrafia.

Figura 12. Uso de la manigueta en departamento de serigrafia

Fuente: departamento de serigrafia empresa Arte, Metal y Lona.

e Porta electrodos: es una pinza que sujeta y transmite la corriente al electrodo, ya
gue se van consumiendo durante la soldadura. Se une a través del cable de pinza
y debe estar aislada adecuadamente.

e Pinza de conexibn a tierra: se coloca en la pieza para soldar, puede ser directa o
a través de alguna masa o soporte metdlico sobre donde se sitdan las piezas a
trabajar.”14

13 Arte, Metal y Lona, S.A. Documento Interno. p. 11.
14 bid. p. 12.
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2.5.

2.4.3. Insumos

“Pegamento para lona HH-66: el pegamento es un liquido transparente con un olor fuerte,
esta hecho a base de Tolueno y MEK es ideal para lonas de vinil o PVC por lo tanto
resiste grandes fuerzas. Resiste climas extremos, altas temperaturas y al agua.

Hilo industrial para lona: este hilo es especial para la lona ya que tiene un gran
desempefio y proteccion a los rayos UV y abrasion. Es resistente a condiciones climaticas
severas.

Protectores faciales para soldar (careta): la careta es recomendada para proteger los ojos
y la cara al momento de estar soldando ya que existen riesgos por las radiaciones
caléricas o luminicas, infrarrojas, ultravioletas y chispas. Se pueden utilizar gafas de
proteccion con cristales absorbentes y proteccién lateral.

Electrodos: son una varilla metalica que tiene la composicion similar al metal de las piezas
a soldar, esta rodeada con un revestimiento que esta hecho de productos organicos y
minerales. El revestimiento aisla eléctricamente la varilla metalica excepto en donde hace
contacto con el portaelectrodo para lograr transmitir la corriente.

Guantes: son de cuero con mangas 0 manguitos.

Cepillo de acero: se utiliza para quitar las grasas, 6xidos y pinturas.

Agujas de coser: sirven para unir telas mediante un hilo que va enhebrado uno en la parte
superior y el otro por la parte inferior en una bobina que es incrustada en un portabobina.
La costura que realiza la aguja se genera por los movimientos de los mecanismos que la
maéquina realiza, por medio del pedal que mueve el motor.

Gabacha: de cuero, preferiblemente de una sola pieza.” 15

Descripcién de las areas

La empresa cuenta con cuatro diferentes areas las cuales se describirdn

mas adelante.

15 Arte, Metal y Lona, S.A. Documento Interno. p. 13
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2.5.1. Area de soldadura

El area de soldadura cuenta con toda la maquinaria antes descrita para

realizar las estructuras de productos.

2.5.1.1. Diagramas y descripciéon del proceso

Por parte de la empresa se proporcionaron los diagramas y el proceso que

se tiene con cada proceso.

2.5.1.1.1. Descripcion del proceso

“El proceso en el area de soldadura comienza con la materia prima que se encuentra en la
bodega, para luego tomar las medidas especificas que el cliente pidio, después se corta el metal
a la medida, se pule y limpia, se prepara la soldadora MIG para empezar a trabajar, se soldan las
piezas necesarias y se arman para luego llevarlas a las diferentes areas que lo necesiten.”16

2.5.1.1.2. Diagrama de operaciones

A continuacién, el diagrama de operaciones del area de soldadura.

16 Arte, Metal y Lona, S.A, Documento Interno Procesos de produccion p.5
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Figura 13.

Diagrama de operaciones soldadura

Empresa: Arte, Metal y Lona
Situacion: Actual

Area: Soldadura

Elaborado por: Andrea Argueta

Diagrama de Operaciones
Fecha: 17 de Mayo 2017
Hoja: 1/1

SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO
Q 5 110 MIN
() 1 30 MIN

TOTAL 6 140 MIN

Materia prima
(metal)

Medicion
{25 min) SN
especificacion
es
B . Cortado De
{10 min) metal
(30 min) / 1\ Pulido,
\ j Impieza
(20min) Preparacion
maquinaMIG
(40mnin) ° Soldado
{15 mn) ° Armado

Fuente: elaboracion propia.
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2.5.1.1.3. Diagrama de flujo

A continuacion, el diagrama de flujo del area de soldadura.

Figura 14. Diagrama de flujo soldadura

Diagrama de Flujo
Empresa: Arte, Metal y Lona Fecha: 17 de Mayo 2017
Situacion: Actual Hoja: 1/1
Area: Soldadura
Elaborado por: Andrea Argueta
Materia prima
(metal)
Entrada de
bodega de
materia prima
¢ Medicion segin
(25 min) especificaciones
. Cortado De
(10 mn) metal
[\ Pulido,
(30min) \1/ Impieza
. Preparacion
SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO DISTANCIA {20 min) maquinaMIG
O 5 110 MIN
I
i ° Soldado
( \ 1 30 MIN
(15 min) ‘ Armado
l:> 1 5 MIN oM
Transportar area
B “ de ensamblado
10m costura
; :
Almacenar en
bodega de producto
terminado
TOTAL 9 145 MIN oM

Fuente: elaboracion propia.
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25114, Diagrama de recorrido

A continuacion, el diagrama de recorrido del area de soldadura.

Figura 15. Diagrama de recorrido soldadura

Empresa: Arte, Metal y Lona Fecha: 17 de Mayo 2017
Situacion: Actual Hoja: 1/1

Area: Soldadura

Elaborado por: Andrea Argueta

Diagrama de Recorrido

AREA DE

AREA
DE COSTURA | 3 -
2000 ¢ Y

SERIGRAFIA

AREA DE
ARMADO

AREA
DE SERIGRAFIA

i

l © -
) .

PASILLO Ej DE SOLDADURA
= —
Y PINTURA
‘ \ BODEGA AREA DE
' DESCARGA
SohEaR BODEGA
PRODUCTO "
EARh PLANTA
ALTA TERMINADO | RhiA PARQUEO

Fuente: elaboracion propia.
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2.5.2. Area de armado

El area de armado tiene las herramientas e insumos que se utilizan para

montar las estructuras del producto.

2.5.2.1. Descripcion y diagrama del proceso

La empresa proporciond los diagramas y la descripcion del proceso que se

tiene con cada area.

2.5.2.1.1. Diagrama de recorrido

A continuacion, el diagrama de recorrido del area de armado.
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Figura 16. Diagrama de recorrido armado de toldos

Diagrama de Recorrido

Situacion: Actual Hoja: 1/1

Empresa: Arte, Metal y Lona Fecha® 17 de Mayo 2017

DR
AREA DE
B! ARMADO

(4)

Area: Armado de toldo

Elaborado por: Andrea Argueta
y

L

PASILLO

AREA
DE SERIGRAFIA

AREA DE
SERIGRAFIA

‘ PINTURA
BODEGA AREA DE
— 4 pescarGa | B
BoDEGA PRODUCTO —
PR | rervinaco i PARQUEO
Fuente: elaboracion propia.
2.5.2.1.2. Descripcion del proceso

“El proceso comienza con la inspeccion de la lona, se coloca la lona en la estructura de
metal, se colocan unos ganchos y se inspecciona que este colocada en el lugar correcto. Luego
se enciende la pistola y se coloca a la temperatura adecuada, se empieza a calentar la lona, ya
fijada la lona se inspecciona que se haya pegado correctamente y en el lugar adecuada, para
luego ser trasladada a la bodega de producto terminado vy alli se almacena.” 7

17 Arte, Metal y Lona, S.A, Documento Interno Procesos de produccion. p.10.
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2.5.2.1.3. Diagrama de flujo del proceso
A continuacion, el diagrama de flujo del proceso del area de armado.

Figura 17. Diagrama de flujo armado de toldos

Diagrama de Flujo
Empresa: Arte, Metal y Lona Fecha: 17 de Mayo 2017
Situacion: Actual Hoja: 1/1
Area: Armado de toldos
Elaborado por: Andrea Argueta
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Fuente: elaboracion propia.
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2.5.2.1.4. Diagrama de operaciones del
proceso

A continuacion, el diagrama de operaciones del proceso del area de

armado.

Figura 18. Diagrama de operaciones armado de toldos

Diagrama de operaciones
Empresa: Arte, Metal y Lona Fecha: 17 de Mayo 2017
Situacion: Actual Hoja: 1/1
Area: Armado de toldos
Elaborado por: Andrea Argueta
Ingreso lona
desde dreade
serigrafia
K \‘ Inspeccién
(5 min) Kl/‘ de lona
Colocar lona
(2 min) estructura
(7 min) 2\‘ Colocar ganchos
/ y inspeccionar
. \‘ Encender y regular
(2min ) 3 temperatura de
/ pistola de calor
(10 min) Calentar
lona
SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO
Q Pegar lalona
3 32 MIN i con Ia
(20 min) estructura
4 19 MIN
\4/ \‘ Inspeccién
(5 min) 4/ de lona
TOTAL 7 51 MIN

Fuente: elaboracion propia.
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2.5.3. Area de costura

En el area de costura se realizan las costuras a la tela especial que lleva el

armazon de las sombrillas y de las cenefas.

2.5.3.1. Diagramas y descripciéon del proceso

La empresa facilito los diagramas y la descripcidon respectiva de cada

proceso.

2.5.3.1.1. Descripcion del proceso

“Las lonas provienen del area de serigrafia. En este momento la lona esta cortada y
estampada. En el area de costura se inspecciona la lona, se coloca en la maquina de coser, para
empezar a coser el primer lado de la lona y luego se verifique que este correctamente cocido.
Luego, se da vuelta a la lona al segundo lado, se cose y se inspecciona que este bien colocada.
Se traslada a la bodega de producto terminado para poder almacenarla hasta que se necesite."!8

18 Arte, Metal y Lona, S.A, Documento Interno Procesos de produccion. p.15.
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2.5.3.1.2. Diagrama de flujo del proceso

A continuacion, el diagrama de flujo del proceso del area de costura.

Figura 19. Diagrama de flujo costura

Diagrama de Flujo
Empresa: Arte, Metal y Lona Fecha: 17 de Mayo 2017
Situacion: Actual Hoja: 1/1
Area: Costura
Elaborado por: Andrea Argueta
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(5 min) Inspeccién de lona

w
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N

0T
ik
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producto terminado

Almacenar en bodega de
producto terminado

TOTAL 9 39 MIN 20Mm

Fuente: elaboracion propia.
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2.5.3.1.3. Diagrama de recorrido

A continuacion, el diagrama de recorrido del proceso del area de costura.

Figura 20. Diagrama de recorrido costura

Diagrama de Recorrido
Empresa: Arte. Metal y Lona Fecha: 17 de Mayo 2017
Situacion: Actual Hoja: 1/1
Area: Costura
Elaborado por: Andrea Argueta

AREA DE
_.—.'— - SERIGRAFIA
$000.00 > ¥
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DE SERIGRAFIA
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& —
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S TERMINADO | BAJA PARQUEO

Fuente: elaboracion propia.
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2.5.3.1.4. Diagrama de operaciones

A continuacion, el diagrama de operaciones del proceso del area de costura.

Figura 21. Diagrama de operaciones costura

Diagrama de operaciones
Empresa: Arte, Metal y Lona Fecha: 17 de Mayo 2017
Situacién: Actual Hoja: 1/1
Area: Costura
Elaborado por: Andrea Argueta

N
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Inspeccién de
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N

TOTAL 7 32 MIN

Fuente: elaboracion propia.

46



2.5.4. Area de serigrafia

El &rea de serigrafia cuenta con la maquinaria, herramientas e insumos para

su produccion.

2.54.1. Descripcion y diagramas del proceso

La empresa proporciond los diagramas y la descripcion del proceso que se

utiliza en el area.

2.5.4.1.1. Descripcion del proceso

“En el area de serigrafia se realiza el disefio en la seda o pantalla, se corta
la pantalla y se tensa en el pulpo. Luego, se prepara la tinta que se utilizard y se
deja listo el pulpo con la pantalla. Ingresan la lona desde la bodega, se prepara
para ser cortada, se hacen los cortes especificos para luego sea preparada y
llevada al &rea serigrafia. En el area de serigrafia se coloca la lona en una mesa,

se centra el pulpo en la lona, se realiza la impresién y se deja secar.” 1°

19 Arte, Metal y Lona, S.A, Documento Interno Procesos de produccion. p.20
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2.54.1.2. Diagrama de operaciones del

proceso

A continuacion, el diagrama de operaciones del proceso del area de

serigrafia.

Figura 22. Diagrama de operaciones serigrafia

Diagrama de operaciones
Empresa: Arte, Metal y Lona Fecha: 17 de Mayo 2017
Situacién: Actual Hoja: 1/1
Area: Serigrafia
Elaborado por: Andrea Argueta
Ingreso de Disefio de
lona (Bodega) serigrafia
Tomar Disefio de
(25 min) medidas (40 min) imagen
(10 min) Preparacién (10 min) Cortado de seda
para cortar
{35imin) Corte (5 min) Tensado pantalla
Preparacion para
(10 min) serigrafia (2mmin) Engrapado de
pantalla
(2 min) Prepafacion de
tinta
(5 min) Preparacion de
pulpo
Colocacidn de
(10 min) lonas en
mesas
SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO
(1 min) G Centrado de
pulpo
O 14 168 MIN
(3 min) ° Impresién
(10 min) Secado
TOTAL 14 168 MIN

Fuente: elaboracion propia.
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2.5.4.1.3. Diagrama de flujo del proceso

A continuacion, el diagrama de flujo del proceso del area de serigrafia.

Figura 23. Diagrama de flujo serigrafia

Diagrama de Flujo
Empresa: Arte, Metal y Lona Fecha: 17 de Mayo 2017
Situacién: Actual Hoja: 1/1
Area: Serigrafia
Elaborado por: Andrea Argueta
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Fuente: elaboracion propia.

49



254.14. Diagrama de recorrido

A continuacion, el diagrama de flujo del proceso del area de serigrafia.

Figura 24. Diagrama de recorrido serigrafia
Diagrama de Recorrido
Empresa: Arte, Metal y Lona Fecha: 17 de Mayo 2017

§ituaci6n: Actual Hoja: 1/1
Area: Serigrafia
Elaborado por: Andrea Argueta
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Fuente: elaboracion propia.

50



2.6. Maquinaria industrial actual

La maquinaria industrial actual son las maquinas que se utilizan en la
industria se utilizan para la creacion de variedad de productos, desde las sencillas
a las complejas. Por el tipo de producto que se realiza en la empresa se cuentan

con cinco maquinas esenciales.

2.6.1. Soldadora por arco eléctrico

“La soldadora al arco eléctrico tiene un electrodo metalico, en ella el arco salta entre las
piezas para unir y un electrodo metalico a su vez actlia como un metal de aportacion. El electrodo
gue se utiliza puede ser sin recubrimiento o con recubrimiento, el cual es el mas utilizado. El fin
del revestimiento es brindar al arco estabilidad, favorecer al cebado, formar una escoria protectora
del metal fundido, crear una panta de gases protectores y actuar como un desoxidante, el cual
aporta en ocasiones elementos de aleacion a la soldadura.

En algunas ocasiones utilizan la soldadura por arco con un gas protector, el cual es la
soldadura por arco MIG (Metal-Inert-Gas). El procedimiento utiliza un electrodo metalico
consumible y un gas inerte. Es ideal para utilizarlo con aceros aleados y no aleados, aluminio,
cobre y sus aleaciones.” 20

Figura 25. Soldadora MIG

Fuente: departamento de soldadura empresa Arte, Metal y Lona.

20 Aguilar Schafer, Julio Alberto. 17-SOLDADURA DE ARCO ELECTRICO. p. 2
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2.6.2. Maquina de coser Singer

La maquina de coser Singer realiza costura recta. Cose con una sola aguja,
el arrastre de su tejido es mediante el diente. Aun es una maquina mecanica ya
gue cuenta con una mayor calidad al momento de coser las lonas, con ella se

logra una puntada recta o en zigzag o una combinacion.

“Sus caracteristicas son una doble puntada recta o en zigzag, dispositivo automatico de
retroceso, lubricacion automatica, tiene una aceleracion automética 'y 7 500 a 9 000 puntadas por
minuto. La puntada estéd formada por dos hilos: superior con la aguja e inferior con la bobina. El
hilo se devana automaticamente y su enhebrado es facil. “ 2

Figura 26. Maquina cosiendo sombrilla

Fuente: departamento de costura empresa Arte, Metal y Lona.

21 Arte, Metal y Lona, S.A, Documento Interno Procesos de produccion. p.30
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2.6.3. Pistola de calor Milwaukee

“Una pistola de calor es una herramienta eléctrica que emite una corriente de aire caliente
a temperaturas altas aproximadamente desde 100° a 500°C. La pistola se utiliza con las cenefas
o toldos tipo Moénaco las cuales van adheridas a una base de tubos metalicos. Debido a que las
lonas no se pueden coser ni pegar por los cambios climaticos a los cuales se enfrentarian, con la
pistola se pueden unir los plasticos al momento de acercar al plastico este se ablanda y funde
para que sea adherido a los tubos quedando fijo.” 22

Figura 27. Unién de lona a estructura metalica

Fuente: departamento de ensamblado empresa Arte, Metal y Lona.

2.6.4. Pulpo de serigrafia

El pulpo de serigrafia es un marco con pantalla tensada con la finalidad de
estampar algun disefio en la lona. La pantalla se sujeta al marco de madera por

medio de grapas, se tensa manualmente y, luego, se coloca la tinta, se arrastra

22 Arte, Metal y Lona, S.A, Documento Interno Procesos de produccion p.32
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con una manigueta y con el paso de la tinta a través de la pantalla se reproduce
la imagen previamente hecha en la pantalla.

Los pulpos de serigrafia tienen diferentes formas, tamafos y materiales,
pero todos son rigidos y ligeros para tener una precision exacta al realizar la
serigrafia. Para obtener una rigidez se debe fijar y tensar de forma adecuada la
pantalla, para que no se deforme, ya que, si sucede esto, la impresion tendra
mala definicion. El peso debe propiciar que los operarios lo manipulen con
facilidad.

La mayoria de los pulpos que se utilizan son de madera, pero cuando entran
en contacto con el agua, cuando se limpian, pueden sufrir deformacién. En
algunos disefios se utilizan los pulpos de aluminio, los cuales son mas ligeros y

resistentes a la corrosion que podria producir alguna tinta.

“Para que la impresion sea precisa se utilizan las maniguetas o espatula, es una tira de
goma insertada en madera o en un dispositivo de metal para que se asegure. Su funcion principal
es arrastrar y presionar la tinta por medio de la pantalla, de igual forma que el pulpo debe ser
liviana, cobmoda y que tenga filo. La parte de la goma debe quedar ajustada para que no se le
introduzca la tinta.”23

23 Arte, Metal y Lona, S.A, Documento Interno Procesos de produccion p.33

54



Figura 28. Pulpo de serigrafia

Fuente: departamento de ensamblado empresa Arte, Metal y Lona.

2.6.5. Trazador grafico (Plotter de impresion digital)

El trazador grafico o plotter es una maquina que utiliza una computadora
para dibujar diagramas o graficos. Funciona por medio de plumas que dibujan
sobre la lona. Tiene dos motores que se mueven en el eje Xy eje Y, generando
un movimiento vertical para las plumas o bien para la lona, el cual dibuja

monocromaticamente o en cuatro colores (CMYK).

“Es un trazador de inyeccion el cual brinda facilidad para la realizacion de dibujos no
lineales. De igual forma es una maquina silenciosa, precisa y rapida. Las dimensiones son de 157
centimetros de ancho, pero se puede colocar lonas de igual forma mas pequefias. Utiliza una
tinta que es a prueba de lluvia y del sol directo.” 24

Arte, Metal y Lona, S.A, Documento Interno Procesos de produccién p.34
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Figura 29. Trazador grafico

Fuente: departamento de serigrafia empresa Arte, Metal y Lona.

2.7. Andlisis de desempefio

“El analisis de desempefio es una herramienta que se utiliza para lograr mejorar los
resultados de la empresa, su motivo principal para realizarlo es que no existe una evaluacion
formal en la organizacion. En ella se evalUa el desempefio de los trabajadores en sus areas
respectivas y luego se elabora un plan de mejora.

Los objetivos principales de la evaluacion de desempefio es mantener los niveles de
produccidn, contar con estrategias para la mejora continua, conocer el rendimiento de los
trabajadores, incorporar las capacitaciones, reforzar cuales son las metas y objetivos de la
empresa y por ultimo dar una oportunidad de desarrollo y crecimiento a el personal.

Este analisis brinda una retroalimentacion para todas las personas que integran la
empresa, motivando al personal para dar su 100 % en sus labores diarias. Proporciona una
evaluacion del desarrollo de los operarios en cuanto a que factores les afectan en su desempefio
tanto en su area de trabajo como con su familia, su salud y finanzas.” 2

25 CHIAVENATO, Idalberto, Administracién de recursos humanos.p.50

56



2.7.1. Estandares

Para determinar los estandares en la produccion se realizé una “Evaluacién
360 ° ” por parte de la empresa, que consistio en realizar una evaluacion integral,
la cual observa desde la perspectiva del gerente, jefes de areas y operarios, como
fue el desemperio en la produccion y que factores afectaron a ella. Dado que es

una empresa pequefa se logré desarrollar la actividad sin ningun problema.

En la evaluacién se fueron evaluando factores generales como el
conocimiento de su trabajo, la calidad para trabajar de cada operario, las
relaciones entre el personal y la capacidad que tiene cada uno. siempre con el
fin de que la produccién sea buena y que los operarios brinden lo mejor de ellos

en cada produccion.

Al finalizar la evaluacién se fueron dando los factores que afectan todo lo
gue rodea a la produccién, la cual es la distribucién interna de la empresa. El
manejo de los materiales se ve afectado desde la entrada de ellos, ya que se
encuentran en lugares poco accesibles generando congestiones al momento de

empezar las producciones.

Otro de los factores importantes son las largas distancias entre las areas,
provocan el estar llevando de un lugar a otro los materiales que son bastantes
pesados entre varios operarios. Dado que deben subir gradas entre varias
personas provoca accidentes laborales el cual origina el descontento y malestar.

2.7.2. Factores que afectan la produccion

o Los factores que afectan la produccion son:
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Congestionamiento de los operarios.

Largas distancias entre areas.

Bodegas de producto terminado mal ubicadas.

Producto terminado acumulado provocando dafios a su calidad.
Diferentes tipos de riesgos para los trabajadores.

Materia prima en el paso de los trabajadores.

Mal uso de los espacios.

Cuellos de botella.

Dificil control de la produccion.

Descontento del personal por accidentes laborales.
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3. PROPUESTA PARA CREAR PLAN DE MEJORAMIENTO

3.1. Plan de mejoramiento

El plan de mejoramiento desea implementar acciones de mejora para que
el rendimiento de la empresa sea mejor, realizando acciones concretas e ideales
para que se obtenga el resultado deseado. Se utiliza como un instrumento que

da oportunidad para desarrollar tacticas que se dirigen a la mejora continua.

Por medio de un diagrama de Pareto se logré determinar cuédles eran las
causas principales para realizar el plan de mejoramiento. En donde se determiné
gue existen 6 factores importantes que deben ser evaluados para el
mejoramiento de la empresa y los cuales se deben evaluar en el plan de

mejoramiento.
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Tabla 111.

Tabla de Datos

Factores que afectan la produccion

No. | Factores problema Frecuencia | Porcentaje | Frecuencia
acumulada

1 Largas distancias entre areas. 25 19 % 19%

2 Cuellos de botella. 20 15 % 35%

3 Mal uso de los espacios. 19 15% 49 %

4 Diferentes tipos de riesgos para los 16 12 % 62 %
trabajadores.

5 Materia prima en el paso de los 14 11% 72 %
trabajadores.

6 Congestionamiento de los operarios. 12 9% 82 %

7 Descontento del personal por accidentes 10 8 % 89 %
laborales.

8 Bodegas de producto terminado mal 7 5% 95 %
ubicada.

9 Producto terminado acumulado provocando 4 3% 98 %
dafios a su calidad.

10 | Dificil control de la produccion. 3 2% 100 %
Total 130

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 30. Factores que afectan la produccion
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Fuente: elaboracion propia.
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3.1.1. Tipo de distribucion

La distribucion adecuada es de acuerdo con producto, dado que por todos
los inconvenientes que tiene la empresa tales como congestionamientos, largas
distancias, bodegas mal ubicadas, entre otros. Se debe acomodar un area para

cada uno de los productos que se realizan en la empresa.

Para que cada uno de los productos tenga su propia bodega y area de
trabajo, con el fin de que no se mezclen entre productos ni causen los diferentes
problemas anteriormente planteados. De tal forma que se ubicaran de diferente
manera cada una de las areas, asignando a cada un lugar especifico para
trabajar.
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3.1.2. Seguridad industrial

La planta de produccién cuenta con la seguridad industrial necesaria para
cada una de sus areas. En el area de soldadura los operarios al momento de
realizar el soldado de las piezas metalicas, tales como: anteojos, guantes,
pechera, botas de punta de acero y careta.

En el momento que los operarios del area de armado necesitan realizar
alguna instalacién de algun producto cuentan con su equipo de seguridad para
poder trasladarlo de un lugar a otro sin ningun problema. Dependiendo del lugar
donde lo instalen cuentan con: arnés, botas industriales, guantes y casco. Si la
instalacion es pequefia y se puede trasladar de un lugar a otro utilizan los mismos

elementos necesarios.

En el &rea de serigrafia se deben utilizar mascaras respiratorias con filtro,
guantes resistentes a solventes, gafas y algin extractor de olor. Por otro lado en
el &rea de costura no es necesario contar con un equipo especial de seguridad
industrial, ya que son trabajos manuales y se debe tener el cuidado necesario de
no colocar las manos adentro del plotter o visualizar que se esta uniendo de

manera adecuada la lona, poniendo los dedos fuera de la aguja.

3.2. Readecuacion de las areas de la empresa

Las nuevas areas de la empresa se colocaron de cierta manera para que la

nueva distribucién sea por producto.

3.2.1. Area de soldadura

A continuacioén, la nueva ubicacion del area de soldadura.
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Figura 31. Nueva area de soldadura
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Fuente: elaboracion propia.
3.2.1.1. Diagramas y descripcion del proceso

propuesto

Los diagramas propuestos son con base en la distribucién por producto,

pero tendran la descripcion de lo que se realiza en la nueva area soldadura.

3.21.1.1. Descripcidn del proceso
El proceso de la elaboracién de cenefas cuenta en el primer proceso con la
soldadura, empezando con la medicion segun especificaciones, cortado de

metal, pulido y limpieza, se prepara la maquina MIG y para después realizar el
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soldado y armado, mientras tanto de las otras areas llegan los demas
componentes y luego se terminado armando con la lona, pegando a la estructura
y por ultimo almacenarla en la bodega de producto terminado.

3.2.1.1.2. Diagrama de operaciones

A continuacion, el diagrama de operaciones de cenefas en la nueva

ubicacion del area de soldadura.
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Figura 32.

Diagrama de operaciones cenefas

Situacién: Mejorado
Area: Cenefas

Empresa: Arte, Metal y Lona

Elaborado por: Andrea Argueta
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Fuente: elaboracion propia.
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3.2.1.1.3. Diagrama de flujo

A continuacion, el diagrama de flujo de cenefas en la nueva ubicacion del

area de soldadura.

Figura 33. Diagrama de flujo cenefas
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Fuente: elaboracion propia.
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3.2.1.1.4.

Diagrama de recorrido

A continuacion, el diagrama de recorrido de cenefas en la nueva ubicacion

del area de soldadura.

Figura 34.

Diagrama de recorrido cenefas

Empresa: Arte, Metal y Lona
Situacion: Mejorado
Area: Cenefas

Diagrama de Recorrido

Fecha: Abril 2018
Hoja: 1/1

Elaborado por: Andrea Argueta
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Fuente: elaboracion propia.
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3.2.2. Area de armado
A continuacion, la nueva ubicacion del area de armado.

Figura 35. Nueva area de armado
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Fuente: elaboracion propia.
3.2.2.1. Descripcion 'y diagramas del proceso

propuesto

Los diagramas propuestos son con base en la distribucién por producto,

pero tendran la descripcion de lo que se realiza en la nueva area de armado.
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3.2.2.1.1. Diagrama de flujo del proceso

A continuacion, el diagrama de flujo del proceso de toldos en la nueva

ubicacion del area de armado.

Figura 36. Diagrama de flujo toldos

Diagrama de flujo
Empresa: Arte, Metal y Lona Fecha: Abril 2018
Situacién: Mejorado Hoja: 1/1
Area: Armado de toldos
Elaborado por: Andrea Argueta
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Fuente: elaboracion propia.

69



3.2.2.1.2. Diagrama de recorrido

A continuacion, el diagrama de recorrido de toldos en la nueva ubicacion

del area de armado.

Figura 37.

Diagrama de recorrido toldos

Empresa: Arte, Metal y Lona
Situacion: Mejorado

Area: Armado de Toldos
Elaborado por: Andrea Argueta

Diagrama de Recorrido

Fecha: Abril 2018
Hoja: 1/1
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Fuente: elaboracion propia.
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3.2.2.1.3. Descripcion del proceso

El procedimiento que se utiliza para hacer un toldo comienza con la
inspeccion de la lona la cual viene de la bodega de materia prima, para luego ser
inspeccionada, se coloca la lona en la estructura, se inspecciona y coloca
ganchos para sostener, se enciende y regula la temperatura de la pistola de calor,
se traslada a la mesa de pegado, ya alli se calienta la lona, se pega con la
estructura, se inspecciona la lona que este bien colocada y por ultimo se traslada

a la bodega de producto terminado.

3.2.2.1.4. Diagrama de operaciones del

proceso

A continuacion, el diagrama de operaciones del proceso de toldos en la

nueva ubicacion del area de armado.
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Figura 38.

Diagrama de operaciones toldos

Empresa: Arte, Metal y Lona

Diagramade operaciones
Fecha: Abril 2018

Situacion: Mejorado Hoja: 1/1
Area: Armado de toldos
Elaborado por: Andrea Argueta
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Fuente: elaboracion propia.
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3.2.3. Area de costura

A continuacion, la nueva ubicacion del area de costura.

Figura 39. Nueva area de costura

AREA DE COSTURA
ACTUAL LB
Il e \
- _— REA
= * v - I N DE SOLDADURA
l e Bosnuna I [ [— B e
AREA DE I s,
/Il DE cosTURA!
ARMADO PLANTA BAJA - [ I I
AREA DE
ARMADO L /
- l W lae
LA
[BODEGA DE
PLANTA ALTA MATERIA
PRIMA PARA
PASILLO Tﬁaﬁ D%E
_l COSTURAY
' SOLDADURA " BODEGA DE
AREA DE PRODUCTO
‘ PINTURA . o DESCARGA TERMINADO
b . : l C|
— BODEGA J =]
el ANTA PRODUCTO
ey TERMINADO FARQUED
Fuente: elaboracion propia.
3.2.3.1. Diagramas y descripcion del proceso

propuesto

Los diagramas propuestos son con base en la distribuciéon por producto,

pero tendran la descripcion de lo que se realiza en la nueva area de costura.
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3.23.1.1. Diagrama de recorrido

A continuacion, el diagrama de recorrido de sombrillas en la nueva

ubicacion del area de costura.

Figura 40. Diagrama de recorrido sombrillas

Diagrama de Recorrido
Empresa: Arte, Metal y Lona Fecha: Abril 2018
Situacion: Mejorado Hoja: 1/1
Area: Sombrillas
Elaborado por: Andrea Argueta
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Fuente: elaboracion propia.
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3.23.1.2. Diagrama de operaciones

A continuacion, el diagrama de operaciones de sombrillas en la nueva

ubicacion del area de costura.
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Figura 41. Diagrama de operaciones sombrillas

Diagrama de Operaciones
Empresa: Arte, Metal y Lona Fecha: Abril 2018
Situacién: Mejorado Hoja: 1/1
Area: Sombrillas
Elaborado por: Andrea Argueta
Ingreso de Ingreso de
bodega de bodega de
materia prima materia prima
Medicion segiin Mati e (in
(5 min) apacTiadones (25 min) especificaciones
Cortado De
? F Coser lona ( F
{40 min) ‘ (10 min) metal
(30 mn) 2 Inspeccionar Pulido,
lona (30 mn) 1 jmpieza
. Preparacion
(20 mn) maquinaMIG
@i O Soldado
(15 min) ° Armado
Ensambiar lona con
(15 mn) postes de metal
SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO
Colocar plastico
9 185 MIN (15 min) adherible para
amacenar
1 60 MIN
TOTAL 11 245 MIN

Fuente: elaboracion propia.

3.2.3.1.3. Diagrama de flujo del proceso

A continuacion, el diagrama de flujo del proceso de sombrillas en la nueva

ubicacion del area de costura.
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Figura 42.

Diagrama de flujo sombrillas

Empresa: Arte, Metal y Lona
Situacién: Mejorado

Area: Sombrillas

Elaborado por: Andrea Argueta
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Fuente: elaboracion propia.

77




3.2.3.1.4. Descripcion del proceso
El proceso que llevan las sombrillas esta involucrado el area de costura la
cual ingresa desde la bodega de materia prima, para luego medirla segun las
especificaciones, se cose, después se inspecciona la lonay por ultimo se traslada
al area de soldadura donde termina su proceso.
3.2.4. Area de serigrafia

A continuacion, la nueva ubicacion del area de serigrafia.

Figura 43. Nueva area de serigrafia
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Fuente: elaboracion propia.
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3.24.1. Descripcion 'y diagramas del proceso

propuesto

Los diagramas propuestos son con base en la distribucién por producto,

pero tendran la descripcion de lo que se realiza en la nueva area de serigrafia.

3.24.1.1. Diagrama de operaciones del

proceso

A continuacién, el diagrama de operaciones del proceso de cenefas en la

nueva ubicacién del area de serigrafia.
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Figura 44. Diagrama de operaciones cenefas

Diagrama de Operaciones
Empresa: Arte, Metal y Lona Fecha: 17 de Mayo 2017
Situacién: Mejorado Hoja: 1/1
Area: Cenefas
Elaborado por: Andrea Argueta
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Fuente: elaboracion propia.
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3.24.1.2. Diagrama de flujo del proceso

A continuacion, el diagrama de flujo del proceso de cenefas en la nueva

ubicacion del area de serigrafia.
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Figura 45. Diagrama de flujo cenefas

Empresa: Arte, Metal y Lona

Diagrama de Flujo

Fecha: 17 de Mayo 2017

Situacion: Actual Hoja: 1/1
Area: Cenefas
Elaborado por: Andrea Argueta
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Fuente: elaboracion propia.
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3.24.1.38.

Descripcion del proceso

El desarrollo que lleva las cenefas empieza en la soldadura, pero luego pasa

por el area de serigrafia, empezando la preparacion de la tinta, el pulpo y disefio
de la imagen. Después tiene una demora para luego preparar la lona en la mesa,
hacer la impresién de la imagen, se deja secar y se traslada al area de soldadura.

3.24.1.4.

Diagrama de recorrido

A continuacion, el diagrama de recorrido de cenefas en la nueva ubicacion

del area de serigrafia.

Figura 46.

Diagrama de recorrido cenefas

Diagrama de Recorrido
Fecha: Abril 2018
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Fuente: elaboracion propia.
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3.3. Mantenimiento de equipo

El mantenimiento de la maquinaria se debe de realizar periédicamente para

lograr conservar el buen estado y evitar su desgaste.
3.3.1. Soldadoras por arco eléctrico
La soldadura por arco eléctrico realiza la fusion de un metal a alta
temperatura, por lo cual necesita un mantenimiento preventivo trimestral y un
correctivo anual.
3.3.1.1. Preventivo trimestralmente
El mantenimiento preventivo trimestral consiste en quitar la cubierta de la
maquina y soplar suavemente el interior con aire seco comprimido para retirar
todo el polvo que se acumula.
3.3.1.2. Correctivo anualmente
El mantenimiento anual se debe realizar por personal autorizado calificado,
ya sea el proveedor o algun técnico que conozca sobre la maquinaria y la marca.
Se debe comprobar que el estado de la maquina se encuentre bien, verificando
los cables de alimentacién y pinzas.

3.3.2. Maquina de coser Singer

La maquina de coser Singer, es capaz de coser lona gruesa por lo tanto

necesita que se le realice un mantenimiento preventivo y un correctivo.
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3.3.2.1. Mantenimiento preventivo
Se debe dar un mantenimiento preventivo dependiendo del uso que se le
da a la maquina: si se usa con mucha frecuencia, se debe limpiar mas. Verificar
peribdicamente el cable de alimentacion para evitar su deterioro. Para el
mantenimiento preventivo de la aguja se considera un cambio por cada turno de
trabajo.
3.3.2.2. Correctivo
La aguja de la maquina se debe sustituir cuando se deteriore o arruine la
costura. Si la aguja esta despuntada o rota puede dafiar el producto como
lastimar a la persona que lo esté manipulando.

3.3.3. Pistola de calor Milwaukee

La pistola de calor Milwaukee, genera aire a altas temperaturas lo cual

puede causar dafio a las conexiones y hace necesario un mantenimiento.

3.3.3.1. Preventivo regular

Realizar una limpieza de las rejillas de refrigeraciébn para evitar que el

trabajo no se realice bien y cuidar la seguridad de la persona que lo use.

3.3.3.2. Correctivo anualmente

Cambiar las resistencias de la pistola para constatar que el pegado de la

lona es el adecuado.
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3.3.4. Pulpo de serigrafia
El pulpo de serigrafia es una herramienta la cual utiliza diferentes tintas que
dejan residuos por lo tanto se debe de hacer un mantenimiento preventivo
mensual y un correctivo trimestral.
3.34.1. Preventivo mensualmente
Verificar que la malla se encuentre estirada adecuadamente.

3.34.2. Correctivo trimestralmente

Limpiar la malla de residuos de pintura. Si es necesario, cambiar la malla y

tensarla de manera adecuada.

3.3.5. Trazador grafico (Plotter de impresion digital)

El trazador grafico o plotter cuenta con cabezales los cuales se deben de

revisar peribdicamente y anualmente sus cuatro partes esenciales.
3.3.5.1. Preventivo posteriormente de usarlo
La limpieza de los cabezales de debe realizar para que la calidad de la
impresion no se pierda. Se debe mantener limpio y engrasado ya que la correa

que tiene el carro que traslada la tinta se llega a desgastar por el exceso de polvo
y carencia de grasa.
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3.3.5.2. Correctivo anualmente

El trazador gréafico consta de cuatro partes esenciales las cuales se deben

revisar y si es necesario cambiar anualmente:

o El motor

. Los sensores

o El sistema de tuberias

o La tarjeta electronica y el software

3.4. Andlisis de los factores que afectan la distribucién en planta

Se analizaron los 6 factores principales en la distribucién en planta de la

empresa.

3.4.1. Materia prima

La materia prima de la planta Arte, Metal y Lona, no se encuentra ubicada
en sus bodegas de materia prima, lo cual provoca que se deteriore y obstaculice
el paso del personal. El que no exista una bodega de materia prima causa que
los operarios dejen tanto lo que van a utilizar como lo que ya utilizaron en lugares

poco favorables para la calidad del material.

El andlisis se baso en la calidad que se desea dar al cliente, debido que, si
la materia prima no se resguarda de polvo, agua o alguna sustancia dafiina,
provoca que al momento de ser colocada la estructura sufra una ruptura y con el

pasar del tiempo se deba de cambiar completamente.
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3.4.2. Maquinaria industrial

Se identifico que la maquinaria industrial provoca que los trabajadores
realicen un esfuerzo doble cuando fabrican un producto, porque esta ubicada en
extremos opuestos. Para crear un producto se debe transportar la materia prima

ensamblada de un nivel a otro, para terminarlo.

Este movimiento de materia prima de un lugar a otro provoca tanto un

congestionamiento en cada una de las areas como el deterioro de esta.

3.4.3. Hombre u operarios

Los operarios no cuentan con un orden para realizar los productos o
acciones. Por ello, no colocan en lugares adecuados la materia prima restante y
los insumos que hayan utilizado. El desorden que se tiene en la planta afecta de
gran manera el desempefio de los trabajadores en su ambito laboral como el

personal con los demas trabajadores.

3.4.4. Estudio de movimiento

El estudio de movimientos se genera por lo menos con elementos basicos
en la produccion, pero el movimiento de materia prima o material es primordial
evitando perdidas. Los movimientos que realizan los operarios con la materia
prima, en la mayoria de las ocasiones, es pausado, generando riesgo de

accidentes y el deterioro del producto.
El poco movimiento de materia prima que se genera en la planta causa el

90 % de los accidentes dado que material en proceso y producto terminado no

sea terminado y no llega a su bodega de producto terminado, obstruyendo el
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paso de operarios. De la misma manera origina que ocurra entre 75 % y 80 % de
costos de mano de obra indirectos.

3.4.5. Teoria de colas (espera)

El tiempo de espera medio en las filas genera estrés, porque no existe un
espacio adecuado ni todos los insumos adecuados para que cada uno de los
trabajadores realice de la mejor forma la parte del trabajo que se les asigno. En
muchas ocasiones por la ubicacion de la maquinaria industrial y de la materia

prima causa la espera de los operarios.

La espera que se produce también causa que los productos no se
encuentren en el tiempo que se estipula. Esto genera atraso en la entrega. Este
atraso es la causa de que un segundo producto que se esté realizando al mismo

tiempo que el primero, atrase todo el proceso.

3.4.6. Edificio (nave industrial)

El edificio de la empresa cuenta con 2 100 m el cual brinda un espacio

favorable para realizar las actividades de forma adecuada. El problema principal
es la mala ubicacién de las areas, la cual genera congestionamiento entre los

operarios cuando trasladan una estructura a la otra area de produccion.

De la misma forma las largas distancias que existen entre las areas no
favorecen de ninguna forma al producto, ni al operario y esto genera un dafio a
las instalaciones. Todo lo anterior provoca un descontento en los operarios en

su trabajo diario y un descontrol en el desarrollo de cada uno de los productos.
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3.5. Reduccién de costos

La reduccion de costos toma en cuenta los costos presupuestados que se
realizé en el afio 2017 para el departamento administrativo y de produccion. Se
desarroll6 un analisis mientras la planta tenia la distribucion establecida por la
empresa y la nueva distribucion que se propone realizar.

3.5.1. Departamento de administrativo

La reduccion de costos en el departamento administrativo dio como

resultado una cantidad de Q 1 538,40, basandose en la siguiente tabla.

Tabla IV. Reduccién de costos departamento administrativo

Reduccidén de costos
Departamento Administrativo

Real 2017 Q400,00
Esperado 2018 Arriendos Q200,00 | Q200,00
Real 2017 Q1 600,00
Esperado 2018 Seguros Q400,00 | Q1 200,00
Real 2017 Q865,00
Esperado 2018 Suscripciones Q288,40 | Q576,60
Real 2017 Q3 000,00
Esperado 2018 | Suministros de oficina Q650,00 | Q2 350,00

Total Q5 865.00 | Q4 326,60

Fuente: elaboracion propia.
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3.5.2. Departamento de produccion

La reduccion de costos en el departamento de produccion dio como

resultado una cantidad de Q 6 500,00, basandose en la siguiente tabla

Tabla V. Reduccién de costos Departamento de produccion
Reduccion de costos
Departamento de Produccién
Materia prima

Real 2017 Q3 000,00

Esperado 2018 Flete Q1 000,00 | Q2 000,00

Real 2017 Q14 000,00

Esperado 2018 Seguro Q1 500,00 | Q12 500,00

Real 2017 Q2 000,00

Esperado 2018 Aduana Q500,00 | Q1 500,00

Real 2017 Q10 000,00

Esperado 2018 Impuestos Q0,00 | Q10 000,00

Mano de Obra

Real 2017 Q6 750,00

Esperado 2018 Uniformes Q1 500,00 | Q5 250,00

Real 2017 Q7 000,00

Esperado 2018 Mantenimiento Q2 000,00 | Q5 000,00
TOTAL Q42 750.00 Q36 250,00

Fuente: elaboracion propia.

3.6. Cumplimiento de los principios

La distribucién en planta cuenta con ciertos principios que necesitan que se

cumplan para que la distribucion sea adecuada.
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3.6.1. Minima distancia recorrida

La minima distancia recorrida debe contar con la distribucién de maquinaria
adecuada para que la materia prima y materiales se puedan mover de la mejor
forma en la distancia mas corta. Por lo tanto, se debe realizar las medidas
pertinentes en los diagramas para que se pueda disminuir en un 20 % las

distancias entre diagrama actual y mejorado.

3.6.2. Circulacion de materiales

Al aplicar la circulacién de materiales cada una de las areas debe contar
con una secuencia para que el movimiento de materia prima sea ideal. Esto va
de la mano de la minima distancia recorrida, debido que la secuencia de
operaciones sera una atras de la otra, sin tener la necesidad de recorrer distancia

innecesaria.

Teniendo en cuenta que los procesos no se alteren ni afecte en el desarrollo
del personal. Es importante que el desplazamiento de los materiales y materia
prima fluya tomando en cuenta que no siempre debe moverse en linea recta o
solo sea en una direccién, sin embargo, no debe haber ningun retroceso o alguna

distancia muy grande por recorrer.
3.6.3. Satisfaccion y de la seguridad
El principio de satisfaccion y seguridad proporciona confianza para los
trabajadores cuando realizan su trabajo diario. En todas las areas, aun las mas

pequefias, deben contar con seguridad. Ademas, no se puede tener una

distribucion adecuada si se pone en peligro a los trabajadores.
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Por consiguiente, es necesario que todas las areas de produccién cuenten
con su equipo de seguridad en 6ptimas condiciones y se utilice en todo momento.
Si es necesario complementar los equipos que se tengan o lograr adquirir los

necesarios para que todos los trabajadores cuenten con su equipamiento.

De igual forma lograr sefalizar todas las areas, dado que el personal
administrativo puede llegar a entrar y debe conocer los riesgos que puede correr
si no toma en cuenta las medidas de seguridad que estan establecidas. Por lo
tanto, se debe contar con algun equipo de seguridad extra, si llegara a ser

necesario, para alguna persona ajena a la empresa.
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4. PROPUESTA A IMPLEMENTAR

4.1. Puesta en marcha del plan

El plan que se desea activar para mejorar todas las areas de la empresa se
debe a los problemas que enfrenta con la materia prima, bodegas mal ubicadas,
congestion en areas, entre otros. Ademas, esto propiciard un ambiente laboral

mas agradable para todos los involucrados en los procedimientos.

Por ello, es necesario acomodar de una forma nueva las areas por producto,
para que cada uno pueda contar con su espacio adecuado. Para que tanto la
materia prima no se encuentre en lugares inapropiados y que el personal no
obstruya el paso de los demas. Evitando el deterioro de la calidad de todos los
materiales y del area de trabajo.

4.1.1. Caracteristicas propuestas a implementar

Las caracteristicas por poner en marcha son las siguientes:

o Acciones correctivas para los trabajadores.

o Mejorar clima laboral.

o Actualizacion en los procedimientos.

o Identificar y corregir errores en las areas de trabajo.
o Estimulacién y motivacion para los trabajadores.
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4.1.2. Metas por alcanzar

Las metas que se desean alcanzar son las siguientes:

o Orden en bodegas de Materia prima y Producto terminado.
o Crecimiento del personal y de la empresa.
o Lograr el 6ptimo aprovechamiento de la Materia prima.
o Incrementar la seguridad industrial.
o Capacitar al personal en los nuevos procedimientos.
4.1.3. Resultados esperados

Se desea obtener los siguientes resultados

o Bodegas de Materia prima y Producto terminado bien ubicados.
o Paso de personal libre.

o Agrado de los trabajadores.

o Reducir en un 5 % los accidentes laborales.

o Emplear toda la materia prima de forma adecuada.

4.2. Entidades responsables

Los trabajadores de la empresa son responsables para realizar la
implementacion del plan ya que se necesita que se adapten a la nueva
distribucion de las areas. Se les debe informar previamente sobre los cambios

gue se van a realizar.
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4.2.1. Area administrativa

Para que los cambios se realicen de la mejor forma se contara con el apoyo
de los gerentes de cada una de las areas. Ellos informaran a su personal acerca
de los cambios que se realizaran en las areas. Los instruiran acerca del nuevo
procedimiento de cada uno de los productos. De esta forma, los obreros estaran

informados y recibiran la capacitacion necesaria.

Debido a que habra cambios en las areas es necesario realizar una charla
informativa donde estén todos los trabajadores y se les proporcione un
documento en el cual contenga todos los cambios. EI mismo documento debe
contener la implementacion del plan donde incluya todo lo que se desea realizar
con la ayuda de ellos. Siempre haciéndoles saber que no abra ningin despido

de personal con el nuevo cambio de procesos.

4.2.2. Area de produccion

Los gerentes informaran a trabajadores del area de produccién acerca de
los cambios que se realizaran y les entregaran el documento donde se explican
estas acciones. El documento debe repasarse para evitar problemas al aplicar el

nuevo procedimiento en las areas nuevas.

Una capacitacion para el personal de produccion es necesaria cuando
existe una diferencia entre lo que hacian y lo que deben hacer, lo cual es ideal
para que se cumplan las nuevas caracteristicas, objetivos y resultados
esperados. Se deben identificar las habilidades y experiencia que tiene cada

trabajador, buscando la excelencia en el trabajo.
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De ser necesario se verificara si los trabajadores cuentan con su equipo de
seguridad en buen estado. Para ello se debe contar con un inventario de la
materia prima y de las herramientas. Los empleados deben contar con lo
necesario para la nueva produccion. Estimar la disponibilidad de tiempo para
realizar los cambios y no se traslapen las producciones con la variacién que se

ejecutara.
4.3. Reubicacion de areas

La nueva ubicacion de las &reas se propuso para aprovechar los recursos
con los cuales cuenta la empresa. Se realizé un analisis con base en cada
proceso de produccion para redisefiar las areas pensando en el bienestar de la
planta y el de los trabajadores, para resolver los problemas involucrados.

4.3.1. Area de soldadura

A continuacion, la reubicacion del area de soldadura.
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Figura 47. Reubicacidn area de soldadura
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Fuente: elaboracion propia.
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El area de soldadura esta ubicada en la planta baja, frente a la planta, La
maguinaria que se necesita para soldar provoca congestionamiento y la luz de la
soldadura genera molestia en quienes transitan por el area. Por esto, se decidio
colocar el area al fondo de la planta baja, en un lugar cerrado con accesos

necesarios.
4.3.2. Area de armado

A continuacion, reubicacion del area de armado.

99



Figura 48.
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Fuente: elaboracion propia.

El &rea de armado esté ubicada en la planta alta de la empresa. Esto causa

molestias cuando el producto se mueve de un nivel a otro. Inclusive, provocaba

accidentes laborales poniendo en riesgo al trabajador como a la materia prima o

producto terminado. Por lo tanto, se tomé la decision de que la mejor ubicacion

seria al frente, en la planta baja para su facil traslado.

4.3.3.

Area de costura

A continuacion, reubicacion del area de costura.
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Figura 49. Reubicacion area de costura
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Fuente: elaboracion propia.

El area de costura, actualmente, esta en la parte alta de la planta al fondo,
aislada de las demas areas. Por consiguiente, habia que transportar la materia
prima una distancia grande y regresar al momento de terminar. En virtud de los
problemas que se presentaban se coloco en la planta baja de la empresa a un
lado del area de armado.

4.3.4. Area de serigrafia

A continuacion, reubicacién del area de serigrafia.
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Figura 50. Reubicacion area de serigrafia
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Fuente: elaboracion propia.

El area de serigrafia se encuentra en dos &reas diferentes de la planta sin
conexién alguna. Que no haya conexion obliga a caminar un tramo mas largo
para ir de un area a otra. Por esta razon, se decidio unificar las dos areas en la
planta alta con la de pintura que se realizaba en la planta alta, pero al frente cerca
del comedor.
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4.4. Manejo de materiales

El propdsito del manejo de materiales es trasladar de un lugar a otro todo el
material hasta almacenarlo a su nuevo lugar al menor costo posible. Se debe
tener conocimiento sobre los riesgos que se corren al trasladar los materiales y

establecer un control y método para desarrollar el cambio de forma correcta.

Se tiene un numero considerable de diferentes elementos para la creacion
de los productos, por lo tanto, se deben agrupar en clases de materiales, tomando
en cuenta las caracteristicas de cada uno. De esta forma los materiales se
trataran con el mismo cuidado, segun sus caracteristicas.

4.4.1. Materia Prima

La materia prima se divide en dos clases fundamentales:

o Solido, liquido o gas

o Pieza individual, material colocado en contenedores o a granel

Se deben clasificar segun sus caracteristicas fisicas, como tamafio, peso, forma,

riesgo de deterioro, estado fisico, cantidad, tiempo y controles especiales.
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Figura 51. Caracteristicas de los materiales
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Fuente: MUTHER, Richard. HAGANAS, Knut. Systematic Handling Analysis (Analisis

sistematico de manutencion). p. 28

El procedimiento para realizar la clasificacion es el siguiente:

¢ Identifica y listar todos las unidades o grupos de unidades.

e Anotar sus caracteristicas fisicas y otros datos.

e Analizar las caracteristicas de cada material o clase y decidir cuales son las
dominantes o especialmente importantes.

¢ Realizar la agrupacion de los materiales por clases agrupando aquellos que

tienen en comun caracteristicas dominantes o influyentes.
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¢ Identificar y describir cada una de las agrupaciones o clases de materiales.
Este procedimiento se debe realizar desde la pieza mas pequefia de un articulo

completo, hasta la unidad méas apropiada y factible de ser transportada.

Figura 52. Ejemplo caracteristicas de los materiales
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Fuente: MUTHER, Richard. HAGANAS, Knut. Systematic Handling Analysis (Analisis

sistematico de manutencion). p. 29
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4.4.2. Producto terminado

Las bodegas de producto terminado son el lugar ideal para que el producto
conserve las condiciones Optimas hasta el momento de que se distribuyan. Para
que todo se realice de la mejor manera, es necesario considerar que sean

eficientes y automatizadas las siguientes etapas:

o Ingreso de producto terminado
o Colocar el producto terminado
o Inspeccionar

. Ubicar

o Manipular

o Despachar la orden

o Entregar al cliente

o Controlar inventarios

o Mantenimiento

El control y cuidado de la calidad del producto es esencial en el
acomodamiento, por eso, se debe tomar en cuenta que el aire circule, que sea
facil realizar la limpieza y eliminar cualquier tipo de contaminacién. Esto se evita

almacenando el producto terminado en tarimas o estanterias, nunca en el suelo.
4.5. Logisticaen el proceso

La logistica incluye procesos para dar como resultado el servicio o producto
requerido, entregado en el lugar y en el tiempo convenido. La estructura de un

proceso logistico desarrolla cinco operaciones: compras, servicio al cliente,

gestion de inventarios, almacenamiento y transporte.
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Figura 53. Operaciones logisticas

Compras

Servicio
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Fuente: elaboracion propia.
. Compras
El proceso de compras determina los materiales y materia prima que se

necesita para realizar los productos, decide quiénes seran los proveedores y
abastece del producto. Por lo tanto, se deben seguir algunos pasos:

o Programar las compras

o Determinar quiénes seran los proveedores
o Efectuar el pedido

o Verificar las compras
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Ademas, es importante que la empresa establezca criterios en los precios
para poder identificar y controlar los costos. Dado que una compra se realiza
exitosamente cuando el proveedor ofrece los factores mas importantes como

calidad, cantidad, precio y fecha de entrega.

Se deben realizar compras eficientes para la evolucién del mercado, de
acuerdo con el servicio o producto que se obtuvo. Si se realiza una buena compra

de materia prima se tendra una mejor posicion competitiva en el mercado.
o Servicio al cliente

El servicio al cliente es el proceso mas importante de la logistica, es un
conjunto de procesos conectados que el proveedor da al cliente para que sus
pedidos estén en el momento y lugar indicado. Asi mismo, es un instrumento del

marketing ya que un cliente feliz y leal regresara a comprar.

Los elementos que debe implementar el servicio al cliente son:

o Comunicacion rapida
o Compra rapida y efectiva
o Entrega de mercaderia en el tiempo estipulado
o Area adecuada para procesos logisticos
o Controlar las quejas y reclamos
o Gestion de Inventarios

La gestidn de inventarios controla y maneja las existencias de los productos
gue se realizan en la empresa, se necesita aplicar estrategias adecuadas para

gue el producto sea rentable. Asi mismo que el procedimiento sea productivo en
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la entrada y salida de productos, debe aplicar tres operaciones esenciales que

implican diferentes métodos:

o Control de existencias: se debe tener el dato exacto de las
existencias que se encuentran en la bodega, lo cual se puede

realizar de la siguiente manera:

= Realizar inventario de existencias fisicas
= Auditorias semanales
" Andlisis de producto terminado y sus ventas
. Realizar conteo periédico
o Analisis de los inventarios: se efectla un calculo de las existencias

de productos que deben existir en la bodega de producto terminado.

Se pueden desarrollar las siguientes metodologias:

. Justo a tiempo
. Formula de Wilson (maximos y minimos)
. Sistemas de compensacion de necesidades
o Planeacion de la productividad: se debe establecer un precio al

producto y en el momento indicado que se deben producir para que
la entrega sea en el momento previsto. Esto se puede realizar con

los siguientes métodos:

. Plan Maestro de Produccion (MPS)
" Inventarios de seguridad basandose en los niveles de
servicio deseado

" Planeacion de Recursos de Manufactura (MRP)
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. Almacenamiento

La funcion principal del almacenamiento es cuidar la materia prima y el
producto terminado, realizando un cuidado y control de lo que se encuentra. Se
debe crear la estrategia ideal para la empresa sobre el modelo de
almacenamiento y el sistema de gestién de bodega que sea ideal. Los principios

de almacenaje a aplicar son:

o La bodega no es un espacio independiente de los demas espacios
de la empresa. Su organizacion debe ir acorde a los lineamientos
principales de la empresa siempre contribuyendo a las metas
empresariales.

o) Todos los productos almacenados deben producir los minimos
costos posibles para mantener el nivel de servicio 6ptimo.

o En la bodega se deben realizar los menores esfuerzos para su
manejo y buen funcionamiento.

o Utilizar el méximo volumen de almacenamiento que esté disponible.

o Verificar el congestionamiento que se pueda producir con las
distancias y la frecuencia con la que se produzcan movimientos
interiores.

o Aprovechar los medios y utilizar las cargas completas en los
movimientos que se realicen dentro de la bodega.

o Controlar las condiciones ambientales y de seguridad, basandose
en los riesgos que pueden correr los trabajadores.

o La flexibilidad de la bodega con base en su estructura y
establecimiento se debe adaptar a los requerimientos establecidos

en los lineamientos de la empresa.
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. Transporte

El transporte es otro de los aspectos mas importantes en la logistica, ya que
moviliza los productos de un lugar a otro, desde que se esté fabricando hasta el
momento que se debe entregar al cliente. En la empresa se pueden emplear tres
modos de transporte para distribuir el producto terminado, segun el lugar y el

tiempo que se estipulo para la entrega:

o) Carretero

o Aéreo

o Multimodal (dos o mas modos de transporte)
45.1. Areas sefalizadas

Las sefializaciones en una planta de produccion son estimulos que los
trabajadores reciben antes de realizar algin acto. Uno de los principales objetivos
es evitar un accidente laboral, de igual forma que a los trabajadores les sea facil
identificar lo necesario para trabajar en determinada area, una ruta de
evacuacion, cualquier tipo de emergencia y ubicar un botiquin de primeros

auxilios.

Para que las sefales sean Uutiles es necesario informar a todos los
trabajadores con antelacion acerca de qué significa cada una para que su
interpretacion sea clara y unica. Las areas o lugares donde se debe sefializar

deben ser las siguientes:

o Al entrar a areas donde se utiliza equipo de protecciéon, dado que se debe

utilizar el equipo de proteccion quienes realizan el trabajo y quien accede
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al area mientras estan realizando algun trabajo. Como podria ser el uso
de botas industriales o casco.

o Areas en donde solo puede entrar el personal autorizado, la cual puede
ser la sefial de advertencia de peligro o de solo personal autorizado.

o Sefializaciébn contra incendios, salidas de emergencia, recorrido de

evacuacion y ubicacion de primero auxilios.

Crear un caodigo interno con todas las especificaciones necesarias para
cada una de las areas, el cual sea una guia de normas de seguridad que se debe
estudiar al momento previo de implementar los nuevos procesos. Esto se realiza
luego de haber sefializado todas &reas.

4.6. Reorganizacion del personal

La reorganizacion en la empresa se hizo con el fin de tener el control en el

area de produccion. A continuacion, el nuevo organigrama de la empresa.
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Figura 54. Organigrama reorganizacion del personal
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Fuente: elaboracion propia.

La reorganizacién del personal se llevo a cabo mediante algunos cambios
que se realizaron en el area administrativa. Luego, el gerente de produccién se
encargara de los operarios para que conozcan la nueva implementacion de las

areas readecuadas y todo lo que se necesite explicarles.

Los jefes de cada una de las areas fueron separados del cargo, pero ahora
son parte de las operaciones. Tenian el cargo, pero desarrollaban las mismas
tareas de los demas. El cambio se consider6 para que todos tengan la misma
responsabilidad de informar si existe algun problema o si se llegara a necesitar

un iNSUMO en escases.
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4.6.1. Capacitacion al personal

La capacitacion obedece a la necesidad de realizar cambios en la empresa
gue el personal debe aprender. Los cambios contribuyen a que los trabajadores
conozcan cdmo se realizan tareas especificas y que cada uno tiene una
contribucion especial para la empresa. El supervisor de cada &rea debe realizar

la capacitacion previo a que se le haya informado de los cambios.

Por la estructura de la empresa se debe contemplar cuales son los campos
de aplicacién de la capacitacion, los cuales pueden ser dos:

o Induccidn: la induccion se realiza cuando se tiene empleados nuevos a los
cuales se les ensefa todos los procesos, areas, hormas, entre otros. En
este caso, como se estan introduciendo nuevos procesos y normas, es
necesario realizar todo el proceso, con todo el personal de la empresa,
tanto administrativo como de produccién. Los supervisores con los
gerentes deben proporcionar un documento que contenga todos los

cambios que se realizaron para que el cambio sea general y organizado.

o Entrenamiento: se debe realizar Unicamente con el personal de
produccion, pero de igual forma se puede informar al personal
administrativo para que se encuentre al tanto de lo que se esta realizando.
Ejecutar esta aplicacion de la capacitacion con el fin de aclarar dudas
sobre las funciones y de igual manera para que el conocimiento del
personal incremente. El documento que se les dara tiene que contener las

instrucciones para cada puesto de los trabajadores.

La capacitacion es una inversion desde el momento que se elige a la

persona, luego se integra al grupo de trabajo y por ultimo se le capacita.
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El fin de invertir en la capacitacion del personal es conocer la capacidad
que tiene cada trabajador e incentivarlo a obtener un puesto mas alto y de
igual manera que realice algun otro trabajo que necesite las mismas
habilidades.

4.7. Costos de readecuacion en planta

La planta necesita cambios especificos los cuales incurren en un costo de
mano de obra, dado que las separaciones entre areas en la planta baja son
puertas corredizas 0 armazones con lona se pueden mover con facilidad. Solo en
el area nueva de soldadura se deben abrir dos puertas. Por el contrario, en el
area administrativa es necesario colocar separaciones de armazones de lona en
las nuevas oficinas y quitar una pared en la planta baja.

4.7.1. Area administrativa

Los costos del &rea administrativa son de Q6 000,00. En la siguiente figura
se detalla.

Tabla VI. Costos de readecuacion en planta, area administrativa

Area administrativa

Costo
Traslado de mobiliario Q100,00
Colocacién de nuevas puertas Q2 500,00
Demoler pared (planta baja) Q500,00
Colocar pared (planta alta) Q1 500,00
Costo total Q6 000,00

Fuente: elaboracion propia.
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4.7.2. Area de produccion

Los costos del area administrativa son de 12 950,00, en la siguiente figura

se detalla.
Tabla VIl.  Costos de readecuacion en planta, area de produccién
Area de produccion
Costo

Traslado de mobiliario Q3 500,00

Colocacion de nuevas puertas Q3 750,00

Demoler pared (planta alta) Q1 000,00

Colocar separacion (planta baja) Q1 500,00

Armazones de lona Q700.00

Traslado de extractor axial Q2 500,00
Costo Total Q12 950,00

Fuente: elaboracion propia.

4.8. Montaje y desmontaje

La readecuacion de la planta contribuye a que se realice un desmontaje y
montaje del mobiliario, equipo y maquinas que se ubicaran en nuevos lugares.
Por lo tanto, esto provoca que la produccion tenga que parar y dejar de recibir
pedidos y de entregar el producto terminado para que no sufra ningun dafio y

embalar toda la materia prima.
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4.8.1. Tiempo estandar

El tiempo estandar que se necesita para realizar el desmontaje, traslado y
montaje en la nueva area de produccién es de una semana. En este tiempo
estipulado se esta tomando en cuenta tanto el embalaje de la materia prima, la
produccion de los armazones para separaciones y las deméas remodelaciones.

En vista que la produccion se va a parar, los trabajadores de la planta
trasladaran todo el mobiliario de un area a otra. Realizar el desmontaje, traslado
y montaje del &rea administrativa tomara dos semanas, debido que es necesario
colocar separaciones en las nuevas oficinas y traslada el extractor axial que se

encuentra en la actual area de pintura.
4.8.2. Costo de produccion
Los costos de produccion al momento de realizar la implementacion de la
propuesta disminuiran en un 28 %, por los insumos que se aprovecharan de gran
manera y el producto terminado que no se dafnara.

Tabla VIIl. Costos de produccién

Costos de produccién

Actual Implementacion
Q6 000,00 Q4 000,00
Q12 950,00 Q9 500,00
Q18 950,00 Q13 500,00

Fuente: elaboracion propia.
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5. SEGUIMIENTO

5.1. Mediciéon de efectividad de la readecuacioén

Para determinar la efectividad, es necesario encontrar primero la eficacia y
luego la eficiencia de la empresa. Estos son indicadores de productividad. La
eficacia se puede definir como el nivel en que estan los objetivos y metas, si se
han logrado en el tiempo estipulado. La eficiencia va de la mano de la eficacia ya

gue se trata de conseguir un objetivo con el menor costo posible.
Por lo tanto, la efectividad es el equilibrio que existe entre los dos

indicadores, que se explica como el mayor trabajo al mejor precio. Para poder

calcular los indicadores se necesitan las siguientes férmulas y calificaciones:
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Tabla IX. Formulas y calificaciones para indicadores de productividad

Eficacia Eficiencia Efectividad
Resultado Resultado , Puntuaje efeciencia
alcanzado alcanzado | , ( Tiempo )
Resultado * 100 Costo invertido +
real Puntuaje eficacia
esperado Resultado
esperado Tiempo i 2
Coste  |* (previsto) Maximo puntaje
estimado
Rangos Puntos Rangos Puntos La efectividad se
0-20 % 0 Muy 5 expresa en porcentaje
21-40% 1 eficiente >1
41-60% 2 Eficiente =1 3
61-80% 3
81-90% 4 Ineficiente < 1
>91 % 5 1

Fuente: MEJIA, Carlos. Indicadores de efectividad y eficacia.
http://planning.com.co/bd/valor_agregado/Octubre1998.pdf. Consulta: 10 de julio de 2018.

5.2. Resultados obtenidos

Los resultados obtenidos fueron de los tres productos mas vendidos en los

ultimos arios.

° Toldos
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o Eficacia:

3
ZX 100 % =75 % = 3 puntos

o Eficiencia:

3
X 4h
% =09 = 1punto
03000 < 4"
o Efectividad:
1
3 — 83,33 %
2~ 000
5
Cenefas
o Eficacia:
7
3 X 100 % = 87,5 % = 4 puntos
o Eficiencia:

7
0900 X 4h

8
Q1100 X >

= 0,85 = 1punto
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o Efectividad:
Sombirillas

o Eficacia:

o Eficiencia:
o Efectividad:

= 62,50 %

Ul N[

18
%x 100 % =90 % = 4 puntos

18 1
X1sh
Q450 2 = 0,75 =1 punto
20 X 2h
Q500
1
% = 62,5 %
5
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Figura 55. Calculo de productividad
Diagrama Diagrama
de de Productividad | Productividad
< operaciones fluio roductivida roductivida
Area P ) DO DE
Tiempo | Distancia | Tiempo | Distancia
Soldadura 140 min N/A | 145 min 10 m 3 3
Soldadura
propuesta 113 min N/A | 115 min 3m 4 4
Armado 51 min N/A| 59 min 21m 8 7
Armado
propuesto 51 min N/A| 54 min 6m 8 8
Costura 32 min N/A| 39 min 20m 13 11
Costura
propuesta 45 min N/A | 47 min 2m 9 9
Serigrafia 168 min N/A | 183 min 20m 3 2
Serigrafia
propuesta 97 min N/A | 113 min 5m 4 4
Fuente: elaboracion propia.
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5.2.1. Interpretacion

Se espera que hagan cuatro toldos en cuatro horas con un costo estimado
de tres mil quetzales, pero se hacen tres toldos en cuatro horas con un costo real
de dos mil quinientos quetzales. Por lo tanto, se realizan menos toldos del
esperado, pero a un menor costo, lo cual demuestra que su efectividad es del
83,33 %.

Se estima realizar ocho cenefas en cinco horas con un costo estimado de
mil cien quetzales exactos, por el contrario, se producen siete cenefas en cuatro
horas con un costo real de novecientos quetzales. De modo que, la efectividad

de las cenefas es del 62,5 % porque elaboran mas toldos con un menos costo.

Al mismo tiempo, se fabrican veinte sombrillas en dos horas con un costo
estimado de quinientos quetzales, igualmente, se estimaba que en una hora y
media fabricarian dieciocho sombrillas con un costo de cuatrocientos cincuenta

quetzales. Por lo cual, su efectividad es del 62,5 %

La productividad que se tenia con los diagramas anteriores en algunos de
los procesos aumenté considerablemente, en el de costura la produccion
disminuy6 con los diagramas propuestos, pero se mantuvo la produccion de 9

productos.
5.2.2. Aplicacion
Los indicadores de productividad dan una vista mas amplia de lo que esta
sucediendo en la planta de produccion. Por lo tanto, la produccion de las cenefas

y sombrillas es un proceso ineficiente. Es necesario realizar un andlisis minucioso

del proceso y sugerir algunos cambios para mejorarlo.

124



Por otro lado, el proceso que se utiliza con los toldos es del 83 % el cual
mejord en ciertos aspectos que estaban fallando. Esto se evidencia en el nuevo
proceso, puesto que se esta produciendo al menor costo posible sin alterar el

producto en cuanto a calidad.

5.3. Ventajas y beneficios

Las ventajas y beneficios que se obtuvieron de los indicadores de
productividad es saber que los cambios realizados en la planta de produccion
fueron efectivos porque se increment6 la productividad y soluciono todos los

demas factores que afectaban la produccion.

Por otra parte, determinar algun problema que persista en la empresa para
solucionarlo a la brevedad y evitar algun problema mayor. El objetivo es que la
productividad de la empresa sea la mejor tomando en cuenta que no baje la

calidad del producto y el costo se mantenga.

5.4. Acciones correctivas

Para aplicar las acciones correctivas se debe realizar un proceso de calidad,

tomando en cuenta ciertos aspectos:

o Conocer la situacién de problema que se esta generando para encontrarle

la mejor solucion posible.

o Analizar la causa del problema.
o Crear un plan para eliminar el problema.
o Después de realizar la accion correctiva revisar los resultados, para

verificar que el problema no persista y eliminar las causas.
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5.5. Auditorias

Es un procedimiento de control e inspeccion que se realiza dentro de la
empresa sin importar la funcién que ejecuten o al sector que se dirijan. Todo se
desarrolla para mejorar los procedimientos o procesos y efectuar algiin cambio

si llegara a ser necesario.

55.1. Internas

La auditoria interna se efectia cuando la empresa aumenta de volumen. La
razon mas importante es la imposibilidad de controlar todos los procesos de la
empresa. Por lo tanto, la auditoria interna es un control interno y se relaciona con
las medidas, politicas y procedimientos que se establecieron en el inicio de la
empresa, con el de minimizar riesgos, aumentar la eficacia y optimizar los

procesos.

De modo que al realizar la auditoria interna el porcentaje de que la empresa
incremente sus objetivos es elevado. Este proceso lo debe realizar un experto de

la empresa o externo. Debe ser imparcial y objetiva con disciplina competente.

Cuando se realice la auditoria interna en la empresa se deben tomar en

cuenta los siguientes cumplimientos:

o Verificar si se cumplen los procedimientos.

o Evaluar los registros financieros y contables.

o Desarrollar un control de inventarios.

o Verificar que este al dia la informacion contable.

o Ejecutar un informe de auditoria para hacer los cambios necesarios que

se hayan pedido.
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. Realizar trimestralmente la auditoria interna.

5.5.2. Externas

La auditoria externa o auditoria independiente la realiza una empresa ajena.
Consiste en la revision de los estados financieros y contables, verificando que se
cumplan las normas establecidas desde el momento de la creacion de la

empresa.

La auditoria externa sirve para que el auditor realice un analisis completo
de la empresa y emita opinion en torno a sus finanzas. Su objetivo principal es
conocer las deficiencias y que generen sugerencias para mejorar. Siempre

tomando las decisiones que sean mejor para todos.

Dado que la auditoria externa se ejecuta por personas ajenas a la empresa,
se le aconseja a la empresa tener en orden sus documentos y disponer de lo
siguiente si se solicita: estados financieros, inventarios, edificio, equipo o
maquinaria, deudas, cumplimiento de normas y reglamentos, informacion varia,

entre otros.
5.6. Evaluaciones semestrales al personal

Las evaluaciones para el personal las realizaran los gerentes de cada area
para determinar alguna deficiencia, incomodidad o sugerencia que involucre al

personal de la empresa. Como resultado de las evaluaciones se organizaran

capacitaciones para que los operarios resuelvan dudas y se actualicen.
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5.6.1. Capacitaciones

Las capacitaciones estan dirigidas a todo el personal de la empresa.
Primero se capacitara en el puesto para que los empleados conozcan lo que
realizan los demas operarios con la supervision de los gerentes de cada area. De

esta manera, cuando se rote al personal, conozcan los procesos.

5.6.2. Encuestas

Las encuestas recolectan datos por medio de preguntas que plantean a un
grupo de personas para conocer su opinidon sobre un tema. La encuesta en la
empresa tiene como objetivo medir el clima laboral, satisfaccion de los operarios,

producir estadisticas y conocer preferencias al momento de trabajar.

Por esta razon la encuesta adoptara la modalidad cara a cara para que el
operario intercambie opiniones con la persona que lo encuesta. Las respuestas
seran abiertas para que las personas se expresen con libertad y especifiquen lo

que sucede.
5.7. Revisidén de readecuacion en planta

La revision de la readecuacion en planta periédicamente es necesaria para
verificar que todos los objetivos se estén cumpliendo. De esta forma se

determinan los factores que beneficien o afecten la distribucion. Se deben realizar

con regularidad para identificar las mejoras de la readecuacion.
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57.1. Revisiones trimestrales

Para las revisiones trimestrales se recomienda tomar en cuenta lo siguiente:

Comprobar que los nuevos procesos se estén aplicando

Determinar si se necesita capacitacion

Identificar si existen cuellos de botella

Verificar que se estén utilizando de manera adecuada las bodegas de

materia prima y producto terminado
5.7.2. Revisiones semestrales
Las revisiones semestrales deben desarrollar lo siguiente:
Inspeccionar las areas de produccion
Realizar una capacitacién del personal

Realizar evaluacion de desempefio

Verificar si se necesita algin cambio en la readecuacién
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CONCLUSIONES

La distribucion en planta se cambi6 a la distribucién por productos para
incrementar la produccion, lo cual ayudé a mejorar la elaboracion de
productos y disminuy6 costos, pero sin afectar la calidad. Por lo tanto, el
cambio en la distribucién en la planta disminuy6 las distancias entre las

areas.

Los diagramas se realizaban por area, pero afectaban la produccion. Los
diagramas mejorados se basaron en los productos. Esta separacion
mejoro el aprovechamiento del espacio fisico de la planta, por lo cual esta

distribucion por producto fue adecuada.

La distribuciéon en planta se hizo de acuerdo con producto para que el
proceso que lleva cada uno de estos tuviera un recorrido adecuado sin

afectar el camino que llevan los demas productos.

Las bodegas de producto terminado se optimizaron para que se
encontraran en el mejor lugar para el momento de terminar cada uno de
los procesos, se colocaran en su lugar adecuado. Cada una de las
bodegas cuenta con un espacio justo para cada uno de los tipos de

procesos.
Se encontraron todos los aspectos que se veran afectados. Los procesos

sufrieron el mayor impacto porgue los operarios ya los conocian y ahora

deben cambiar. Sin embargo, se les capacitara para que conozcan el
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proceso nuevo. El beneficio se refleja en la reduccion de costos de

produccion y el producto terminado en un lugar apto.

La nueva ruta de la distribucién en planta ayud6 a la disminucion de
retrasos en el proceso de produccion de los pedidos, al congestionamiento
del personal durante la produccion y al traslado de materia prima de un

nivel a otro.

Los costos de produccién disminuyeron en un 29 % debido a que los
trabajos de produccion se desarrollan en el menor tiempo posible, de
forma correcta y producen una mayor cantidad productos, pero la calidad
de la materia prima esta protegida de cualquier cambio en su estructura,
que la deteriore y de lo que genere consecuencias en el producto

terminado.
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RECOMENDACIONES

La readecuacion de la planta de produccion debe verificarse de manera
periodica, aproximadamente, cada seis meses, por los gerentes, para
determinar si se esta consiguiendo los resultados previstos y confirmar
gue sea un beneficio para la empresa.

Se debe capacitar al personal constantemente para conocer sus dudas
acerca de los procesos de produccion y determinar cOmo se pueden

mejorar con los cambios.

Implementar un cédigo interno para guiar al personal en los procesos de
produccién. Deben conocer el equipo de seguridad que se necesita en
cada &rea para garantizar seguridad e higiene, definir criterios y reglas
para mantener los derechos y obligaciones de los trabajadores vy

fomentar el desarrollo de los empleados en todo momento.

Establecer un control de inventarios para mantener un catalogo de
productos, para clasificar la materia prima y establecer un método de
inventarios. Esto incrementard la calidad de servicio al cliente, optimiza

la inversion de recursos y permite controlar las entradas y salidas.
La gerencia debe organizar capacitaciones para el personal de planta, de

tal manera que cuenten con conocimientos actualizados. También debe

decidir los cambios en el proceso para beneficiar a la empresa.
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Crea un plan de sefalizacion para identificar las areas de la empresa,
considerando como objetivo principal, realizar la sefializacion del
caminamiento y fomentar la movilidad del personal como la de la materia

prima o producto terminado.
Contribuir a resguardar la materia prima y el producto terminado para

mantener la calidad de los productos, por medio de bodegas adecuadas

e identificadas.
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Anexo 1. Coeficiente de reflexion

ANEXOS

Color Coeficiente de Reflexion
(%)
Blanco 75 -85 CLAROS
Marfil 70—-75
Colores Palidos 60-70
Amarillo 55 -65 SEMI — CLAROS
Marrén Claro 45 — 55
Verde Claro 40 - 60
Gris 30-50
Azul 25-35 OSCUROS
Rojo 15-20
Marrén Oscuro 10 - 15

Fuente: Normas IES
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Anexo 2. Clasificacion de los trabajos

MONTAJE
Descripcion Rango
Simple D
Moderadamente Dificil E
Dificil F
Muy Dificil G
Extra Dificil H
OFICINAS
Descripcién Rango
Lectura de Reproducciones Pobres F
Lecturas y escrituras a tinta D
Lectura impresiones de mucho contraste | D
SALA DE DIBUJOS
Descripcién Rango
Dibujo detallado F
Esbozos E
TALLERES
Trabajo Grueso D
Trabajo Medio E
Trabajo Fino H
AREAS DE SERVICIOS
Descripcion Rango
Escaleras, corredores, entradas, bafios C

Fuente: Normas IES

Anexo 3. Factores de peso para escoger entre los limites establecidos

Descripcion Factores de peso

-1 0 1
Edad <40 40-55 >55
Velocidad o exactitud No importa | Importante Critico
Reflectancia >70 % 30%-70 % <30 %
Alrededores

Fuente: Normas IES
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Anexo 4. Rangos de lluminacion en lux

Rango | Inferior | Medio | Superior | Descripcion

A 20 30 50 Areas publicas, alrededores oscuros

B 50 75 100 Areas de orientacion, corta
permanencia

C 100 150 200 Trabajos ocasionales simples

D 200 300 500 Trabajos de gran contraste o tamafo.
Lectura de originales y fotocopias
buenas. Trabajo de sencillo de
inspeccion o de banco.

E 500 750 1000 Trabajos de contraste medio o tamafio
pequefio. Lectura a lapiz, fotocopias
pobres, trabajos moderadamente
dificiles de montaje o banco.

F 1000 1500 | 2000 Trabajos de poco contraste o muy
pequefio tamafio, ensamblaje, dificil,
etc.

G 2000 3000 |5000 Lo mismo durante periodos
prolongados. Trabajo muy dificil de
ensamblaje, inspeccién o de banco.

H 5000 7500 | 10000 Trabajos muy exigentes y prolongados

I 1000 1500 | 20000 Trabajos muy esenciales, salas de
cirugia

Fuente: Normas IES
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Nivel Tiempo
sonoro | permisible
(dB) duracion

(Hrs)
92 6.20
93 5.30
94 4.60
95 4.00
96 3.50
97 3.00
100 2.00
102 1.50
105 1.00
110 0.50
115 0.25
116 0.22

Anexo 5. Tiempo permisible bajo diferentes niveles sonoros

Nivel Tiempo
sonoro | permisible
(dB) duracion

(Hrs)
80 32.00
81 27.90
82 24.30
83 21.10
84 18.40
85 16.00
86 13.90
87 12.10
88 10.60
89 9.20
90 8.00
91 7.00

Fuente: Ing. Sergio Torres, Ingenieria de plantas, Pag. 114.
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Anexo 6. Diferencia y cantidad de decibeles a agregar entre la combinacion
dos o mas fuentes de ruido

Diferencia | Cantidad
entre dos | a agregar
niveles

0 3

1 2.6

2 2.1

3 1.8

4 1.4

5 1.2

6 1

7 0.8

8 0.6

9 0.5

10 0.4

11 0.3

12 0.2

Fuente: Ing. Sergio Torres, Ingenieria de plantas, Pag. 114.
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