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El propésito de este proyecto es disefiar e implementar un sistema de mejoramiento del
proceso productivo de la empresa METALICAS GARCIA, con la finalidad de incrementar la
productividad, realizando acciones de mejora que contribuyan a la optimizacién de los
procesos, de manera que sea posible aumentar la eficiencia y el rendimiento, lo que le
permitira ampliar la competitividad y abrirse a nuevas oportunidades de mercados.

Se realiz6 un diagnostico de la situacion actual de la empresa, para detectar las oportunidades
de mejora, y posteriormente implementar estrategias que permitan dar solucién a los
problemas mas relevantes. El libro contiene siete capitulos, en los cuales se muestra el
estudio y trabajo realizado para el cumplimiento de los objetivos. En el primer capitulo se
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En el sexto capitulo se presenta el disefio e implementaciéon de mejoras. El séptimo capitulo
contiene la descripcién de los indicadores propuestos que permiten medir y controlar el
funcionamiento del proceso.

Finalmente se exponen las conclusiones de los resultados obtenidos con la realizacion del
proyecto y las recomendaciones que garanticen la continuidad de la cultura de mejoramiento.
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DESCRIPTION:

The purpose of this project is to design and implement an improvement system for the
production process of the company METALICAS GARCIA, with the aim of increasing
productivity, making improvement actions that contribute to the optimization of processes, so
that it is possible to increase the efficiency and performance, which will allow the company to
expand the competitiveness and open up new market opportunities.

A diagnostic about the company's current situation was performed to identify opportunities for
improvement and then implement strategies to provide solutions to relevant problems. The book
contains seven chapters, which show the study and work to fulfill the objectives. The first
chapter provides an overview of the company, including the social objective, organizational
structure, product portfolio, suppliers and customers with their policies, which allow the reader a
comprehensive overview of the company. The second chapter describes the scope and
objectives of the project development. The third chapter is the theoretical framework with the
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situation of the company, supported by qualitative and quantitative data and opportunities for
improvement. The fifth chapter contains the time study of the most representative products and
calculating the production capacity. The sixth chapter presents the design and implementation
of improvements. The seventh chapter contains a description of the proposed indicators to
measure and control the operation of the process.

Finally, are the conclusions with the results of the project and recommendations to ensure the
continuity of the improvement culture.
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INTRODUCCION.

Las empresas del sector metalmecanico contribuyen a la economia del
departamento por su actividad industrial y comercial, como también por la
generaciéon de empleos. Por lo cual, es importante que se creen estrategias de
mejora que les permitan aumentar la productividad y asi ser mas competitivos y
estimular las ventas. Es por ello que con el pasar de los afios los empresarios

han ido tomando conciencia acerca del mejoramiento.

Ya que en la actualidad y con un mercado cada vez mas competitivo y
globalizado, dicha mejora es indispensable para que un negocio siga operando
y poder hacerle frente a los retos que impone dia a dia un mundo tan

cambiante.

Al respecto, este proyecto surge del interés que muestra METALICAS GARCIA,
por emprender acciones de mejora, enfocadas en la ampliacion de los
mercados locales, nacionales e internacionales y para ello es necesario
emplear técnicas que permitan la optimizacion de los procesos de la empresa,
hacerlos mas eficientes; creando estrategias enfocadas en el mejoramiento
continuo, y lograr asi que los productos sean reconocidos por los mercados del

sector.

Para llevar a cabo este objetivo, se debe crear un compromiso, por parte del
recurso humano de la organizacién, ya que son, quienes haran posible el
cambio; y con su desempefio en las actividades realizadas puedan obtener los
volumenes de produccién 6ptimos con los estandares de calidad demandados

por el cliente.

Por lo anterior el propdsito del presente trabajo, es el mejoramiento del proceso
productivo de METALICAS GARCIA, que se llevara a cabo teniendo total
conocimiento de sus procesos Yy actividades y utilizando correctamente sus
recursos, incrementando asi la productividad, y creando ventajas competitivas

que le permitan posicionarse en el mercado.
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CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS

OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL: Disefiar e implementar mejoras en el proceso

productivo de la empresa METALICAS GARCIA.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CUMPLIMIENTO

Realizar un diagnostico del proceso
productivo de la planta de produccién
de METALICAS GARCIA con el
propésito de identificar ineficiencias y
despilfarros mediante la observacion,
caracterizacion y andlisis de los
procesos.

Capitulo 3

Determinar la capacidad instalada y la
capacidad utilizada de la planta, a
través de un estudio de tiempos.

Capitulo 4

Proponer e implementar alternativas
de mejora a los problemas
encontrados en la empresa.

Capitulo 5

Documentar los procesos de trabajo
existentes en la planta de produccion
de METALICAS GARCIA.

Capitulos 3y 5

Planear y desarrollar actividades de
Capacitacion a los operarios para
sensibilizar al personal sobre la
importancia que tiene el mejoramiento
de los procesos de la empresa.

Capitulo 5

Disefar e implementar una
herramienta para la programacion de
produccién gque permita dar
cumplimiento a las fechas de entrega
pactadas con los clientes.

Capitulo 5

Disefiar e implementar un sistema de
indicadores que permitan controlar las
mejoras realizadas en el éarea de
produccion.

Capitulo 6
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1. GENERALIDADES

1.1 DESCRIPCION DEL PROYECTO

1.1.1 OBJETIVOS

» OBJETIVO GENERAL
Diseflar e implementar mejoras en el proceso productivo de la empresa
METALICAS GARCIA.

> OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Realizar un diagnostico del proceso productivo de la planta de produccion de
METALICAS GARCIA con el proposito de identificar ineficiencias y
despilfarros mediante la observacion, caracterizacion y analisis de los

procesos.

e Determinar la capacidad instalada y la capacidad utilizada de la planta, a

través de un estudio de tiempos.

e Proponer e implementar alternativas de mejora a los problemas encontrados

en la empresa.

e Documentar los procesos de trabajo existentes en la planta de produccion de
METALICAS GARCIA.

e Planear y desarrollar actividades de Capacitacion a los operarios para
sensibilizar al personal sobre la importancia que tiene el mejoramiento de los

procesos de la empresa.

25



e Disefiar e implementar una herramienta para la programacion de produccion
gue permita dar cumplimiento a las fechas de entrega pactadas con los

clientes.

e Disefnar e implementar un sistema de indicadores que permitan controlar las

mejoras realizadas en el area de produccion.

1.1.2 ALCANCE DEL TRABAJO

El presente proyecto, se enfoca en el analisis de la fabricacion de los
productos con ventas mas representativas. Consiste en realizar un diagnéstico
de la situacion actual de la planta, que permita detectar los despilfarros que se
puedan presentar e identificar los puntos a mejorar, mediante un analisis de
los procesos de este sistema. Para dicho propdsito, se determinaran las
referencias de productos de mayor demanda a los cuales se les realizara un
estudio cuantitativo de tiempos, cuyos resultados permitiran la documentacion y
estandarizacion de los procesos, y a su vez, sera posible determinar la

capacidad instalada de la planta.

Posteriormente se plantearan e implementaran las estrategias de mejora
permitidas por los directivos de la empresa, que generen un aumento en la
productividad y hagan mas eficiente el proceso y se elaboraran los respectivos
indicadores con los cuales sera posible controlar el funcionamiento de las

mejoras que fueron implementadas.

La razon del proyecto, es aumentar la productividad del proceso, mediante las
mejoras a los puntos criticos, la disminucién de despilfarros y la implantacion
de una cultura de cinco eses, que se vera reflejado en el aumento de las

ventas.
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1.2. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1.2.1 PERFIL DE LA EMPRESA

METALICAS GARCIA es una empresa santandereana dedicada al disefo,
fabricacion y comercializacion de muebles metalicos, entre los cuales se
encuentran, vitrinas, estanteria liviana y rack, calentadores, archivadores,
gondolas y lockers; elaborados con productos como laminas de acero cold
rolled, acero inoxidable y vidrio entre otros.

Tabla 1. Perfil de la empresa

Nombre METALICAS GARCIA

NIT 13832136 0

Tipo de sociedad Andnima

Gerente Victor Manuel Garcia Chacon
Teléfono (57) (7) 6333678 — 6423627
Direccion Carrera 15 # 24 - 61
Departamento Santander

Municipio Bucaramanga

Fuente: informacion de METALICAS GARCIA.

1.2.2 OBJETO SOCIAL

Fabricacion de muebles metalicos, Distribuciéon de muebles de madera.

1.2.3 RESENA HISTORICA
METALICAS GARCIA es una empresa dedicada al disefio y fabricacion de
muebles metalicos y distribucion de muebles de madera, cuyos inicios se

remontan a 25 afios atras, con la produccion de vitrinas y estantes.
Dedicada inicialmente a la comercializacion de estanterias, vitrinas y muebles

de madera; nace en 1976, como una compra — venta llamada: ESTANTERIAS
METALICAS GARCIA. En el afio de 1986, cambia su nombre a METALICAS
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GARCIA, y se da inicio a la produccién de estanteria y vitrinas metalicas, bajo
la direccion del gerente comercial: Victor Manuel Garcia Chacon.

En un comienzo, el proceso de produccién de muebles, se llevé a cabo de
manera empirica, y posteriormente y tras una inversion en capacitacion de
personal, se incursiono en el area del disefio de los mismos. Con el transcurso
de los afios, METALICAS GARCIA, ha ido incorporando nuevos productos en
su linea de produccion, con el objetivo de dar soluciones integrales al cliente,
desarrollando asi gran variedad de articulos como: escritorios modulares,

calentadores, archivadores, géndolas y lockers entre otros.

1.2.4 CULTURA ORGANIZACIONAL
A continuacion se presentan la Mision, Vision y Valores de la empresa, los
cuales fueron elaborados en el desarrollo de esta practica ya que la empresa

no contaba con ellos.

> MISION
La mision es ofrecer a los clientes, productos y servicios disefiados, fabricados
y comercializados con los mas altos estandares de calidad, satisfaciendo asi
sus necesidades y brindando soluciones integrales de almacenamiento y
generacion de espacio, que creen bienestar. Contamos con un personal
capacitado y orientado hacia el mejoramiento continuo que posee un alto nivel
de compromiso y trabajo en equipo. Gracias a nuestras politicas de
cumplimiento, nos destacamos como una de las mejores empresas del sector,

a nivel nacional.

> VISION
METALICAS GARCIA, sera una organizacion lider entre las empresas
fabricantes de muebles metalicos, logrando asi el reconocimiento en excelencia

y calidad de todos nuestros productos y servicios, ofreciendo atencidn oportuna
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a las necesidades y requerimientos de un mercado cambiante. Adaptando
métodos, tecnologia, y comprometidos con el mejoramiento continuo,
mantendremos una organizacion flexible, acorde a las expectativas de nuestros

asociados y colaboradores para lograr la satisfacciéon del cliente final.

» VALORES
Honestidad — Disciplina — Proactividad — Responsabilidad - Liderazgo

Trabajo en equipo — Competitividad - Perseverancia

1.2.5 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL
METALICAS GARCIA cuenta con un total de 20 empleados, de los cuales, 8
pertenecen al area de produccidon. En el siguiente organigrama se identifican

los cargos existentes en la empresa.

Figura 1. Organigrama de METALICAS GARCIA

GERENTE GENERAL
DIRECCION DIRECCION DIRECCION FINANCIERA
COMERCIAL OPERATIVA Y ADMINISTRATIVA
I
l | Contador
Departamento Departamento Departamento de
de Ventas de Disefio Produccion y Calidad
Tesorero
Vendedores Coordinador
Operarios
Servicios
Fuente: Autora del proyecto Generales
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1.2.6 MAPA DE PROCESOS

En METALICAS GARCIA se identificaron dos procesos del negocio, que son:
comercial y estratégico; el mercadeo, las ventas y el servicio post venta, son
procesos comerciales, mientras que, el disefio, corte, doblado, soldado,
limpieza y pintura, son los procesos que corresponden a la produccion. Como
procesos de apoyo, se identificaron: las compras, la parte financiera y la parte
administrativa y de gestién humana; por Ultimo, como procesos gerenciales, se

cuenta con la planeacion estratégica.

La elaboracion de este mapa de procesos, facilita comprender todos los
procesos de la empresa, permitiendo realizar un andlisis de las relaciones de

cada uno de ellos.

Figura 2. Mapa de procesos de METALICAS GARCIA.

Comercial
— e
del

Producclén

I 2 2 D ) k)

Procesos

de apoyo Administrativoy Gestion humana

Procesos
gerenciales Planeacién estratégica

Fuente: Autora del proyecto
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1.2.7 PRODUCTOS

La empresa dedicada a la fabricacion de muebles metélicos, maneja 8 lineas
de muebles con medidas estandar, como también de distintas especificaciones,
segun los requerimientos del cliente, y el uso que se le vaya a dar al articulo. A
continuacién se presentan los articulos mas representativos, el catalogo

completo de productos se encuentra en el ANEXO A.

Cuadro 1. Especificaciones de la vitrina mostrador

Nombre del articulo VITRINA MOSTRADOR
Imagen Descripcion

DE 1.00 X 1.00 X 0.42 FIJA, CON 3

ENTREPANOS

DE 1.20 X 1.00 X 0.42 FIJA, CON 3

ENTREPANOS

DE 1.50 X 1.00 X 0.42 FIJA, CON 3

ENTREPANOS

DE 2.00 X 1.00 X 0.42 FIJA, CON 3

ENTREPANOS

DE 1.00 X 1.10 X 0.42 FIJA, CON 3

= : ENTREPANOS

' DE 1.20 X 1.10 X 0.42 FIJA, CON 3

L — ENTREPANOS

e s : DE 1.50 X 1.10 X 0.42 FIJA, CON 3
= — ENTREPANOS

DE 2.00 X 1.10 X 0.42 FIJA, CON 3

ENTREPANOS

Fuente: METALICAS GARCIA

1.2.8 MATERIAS PRIMAS E INSUMOS
A continuacién se muestra la clasificacion de las materias primas, su

descripcion y la funcién que desempefian en el proceso productivo.

La principal materia prima para la fabricacion de los muebles metalicos, es el

acero inoxidable y el acero cold rolled calibre 18, 20 y 22.
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> Acero inoxidable:

El acero inoxidable se compra por metro, generalmente en rollos de 10 metros.

Es utilizado en la fabricacién de los siguientes articulos: la vitrina bombonera,

vitrina calentador, vitrina mostrador y vitrina de torre. Las piezas que son

realizadas en acero inoxidable, para este tipo de productos, son marcos,

boceles o cinturones.

> Acero cold rolled:

El acero cold rolled, es un acero que se obtiene por laminacion en frio, de

bobinas o bandas en caliente mediante reduccibn mecéanica de espesor

(estiramiento) y aplicando tratamientos térmicos para obtener caracteristicas

finales; su nombre se debe a que no es puesto a altas temperaturas en el

proceso de laminacion. Es ampliamente utilizado en la fabricacion de muebles

metalicos, debido a su facil manipulacion y propiedades fisicas.

Tabla 2. Especificaciones del acero Cold Rolled

Dimensiones Espesor Calibre Peso (Kg) | Unid/tonelada
(mm)
2x1 metros 0,46 26 7,22 142
4x8 pies 0,46 26 10,75 95
4x8 pies 0,61 24 14,25 70
2x1 metros 0,70 23 10,99 91
4x8 pies 0,70 23 16,36 61
2x1 metros 0,75 22 11,78 85
4x8 pies 0,75 22 17,53 57
2x1 metros 0,85 20 13,35 73
4x8 pies 0,85 20 19,86 50
4x8 pies 0,90 20 21,03 48
2x1 metros 1,15 18 18,66 53
4x8 pies 1,15 18 28,87 37
2Xx1 metros 1,50 16 23,55 42
4x8 pies 1,50 16 35,05 29
4x8 pies 1,90 14 44,40 23
4x8 pies 2,50 12 58,42 17
4x8 pies 3,50 1/8 81,79 12

Fuente: METALICAS GARCIA.
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El acero cold rolled, se compra en ldminas ya cortadas con las medidas
previamente establecidas por la empresa, segun los articulos que se tenga
previsto producir. Los calibres mas utilizados son 18, 20 y 22. La materia prima
se compra a FAJOBE, se traslada de alli a METALGAMA, que es la empresa
gue realiza el corte de las laminas. El acero cold rolled, es utilizado en la
mayoria de los productos fabricados en la empresa, tales como: armarios,

estanteria, lockers y vitrinas.

> Vidrio:

El vidrio de compra, previamente cortado, segun medidas y especificaciones
requeridas. Es utilizado en la fabricacion de las vitrinas, para las puertas de las

mismas, y los entrepafios.

» Pintura:
Se utilizan bases, fondos, lacas, anticorrosivos y esmaltes, para darle el colory
el acabado o texturizado requerido por el cliente. Los colores mas utilizados
para la pintura de los muebles metalicos son: gris busiato, gris martillado,
blanco, negro, almendra, azul, verde, amarillo, rojo.

» Tubo:
se utiliza tubo de una pulgada cuadrada, calibre 20. Se compra el tubo de 6

metros, y se corta segun las medidas del mueble que se desee fabricar. Los

productos realizados en este material son: mueble punto de pago y géndolas.
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Cuadro 2. Materia prima utilizada en el proceso productivo

Materia Prima

Acero Cold Vidrio Tubo

Acero inoxidable Rolled

Fuente: METALICAS GARCIA

1.2.9 PROVEEDORES

Tabla 3. Proveedores por tipo de producto
PRODUCTO DESCRIPCION PROVEEDOR

Acero cold rolled | Calibre 16/18/20/22 | FaJOBE
HERRAMIENTAS

INDUSTRIALES
Acero inoxidable: | calibre 18/20 STECKERL HIERROS
Accesorios
pulidora CPC SERVI LTDA
Accesorios pvc Zapatos para los MIL CAUCHOS
estantes
Acido INDUSTRIAS SMART

fosforizante
Bisagras 2'Y 3 pulg FERRETERIA EL PRADO
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Chapas

- Cerrucho. No 611
- Zinc alloy plateada
- Gato

- Safe 111

- Safe 610 SURTIDORA LAPAZ

- Kaloa

- China dorada

- Yale dorada

- Rabit 401

Gato 1552 FERRETERIA ASTIL
Corte de lamina METALGAMA

LAMINAS Y CORTES

Espejos VIDRIOS EL BISEL
Equipos de
soldadura ECASOL
Gas CRYOGAS
PRODUCTO DESCRIPCION PROVEEDOR
Manijas - Concha

- Acero FERRETERIA EL SOL

- Biblioteca

- Cromada
Mantenlmlento de MANTENIMIENTO SERVI
pulidoray taladro CPC LTDA
Mantenimiento de
troqueladora TALLER INDUSTRIAL FEGAR
Marquilla ARISMAR
Niveladores Grande/negro ASTIL

3/8. SURTDORA LAPAZ

Pequefios/grandes
Papeleria PAPELERIA LA QUINCE
Pintura Bases-fondos (lacas) PINTUMEZCLAS

Anticorrosivos PINTURAS IRIS

(esmaltes)
Quimicos INDUQUIN L. G LTDA
Rieles - 30 Larga /Marrén

- 25 Larga/Blanca SURTIDORA LAPAZ
Rodachines Para silla x 4 SURTI FERRETERIA

Esquinero

SURTDORA LAPAZ
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G110D1PP1 -5/8 FERRETERIA ASTIL

tapones Pasa
cables/redondo/negro
y gris

Rectangular. 1/2 X | FERRETERIA LA PAZ
3/4

Cuadrado. 1, %>
Rectangular 2X1

Cuadrado. 1x1, 3x4
Calentador/pequefio, | FERRETERIA ASTIL
grande/negro y gris.

Thinner Galoén NITROACRIL
Tornillos y | 1/4 XY
tuercas Tornillo estrella
Tuercas 3/8 para TORNICENTRO
niveladores
Vidrios VIDRIOS EL BISEL

VIDRIOS EL CRISTAL

Fuente: Autora del proyecto.

> POLITICA DE PAGO A PROVEEDORES
A continuacién se presenta la tabla de la politica de pago a proveedores, el
pago a los proveedores que no se encuentran consignados en la tabla se

realiza de contado.

Tabla 4. Politica de pago a proveedores

Proveedor Tiempo de pago (dias)
FAJOBE 30
STECKERL 30
METALGAMA 8
EL BISEL 45
PINTUMEZCLAS 28
INDUQUIN L. G LTDA 30
TORNICENTRO 30
CRYOGAS 29
AGROTODO 30
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PLASTISTRETCH 30
HIERROS DEL NORTE 15
SOLDESEG 15
NITROACRIL DE COLOMBIA 30

Fuente: Autora del proyecto.

1.2.10 CLIENTES

Los clientes de METALICAS GARCIA son tanto mayoristas como minoristas,
todos ellos son clientes directos, (VER ANEXO B) que se encuentran en todo el
departamento de Santander, como Bucaramanga y su area metropolitana, y
municipios como barranca y Cimitarra.  Tambien atiende clientes en
Cundinamarca, en los municipios de Facatativa y Bosa, ciudades como Santa

Marta, Cuacuta, y en el Cesar, en Valledupar y San Alberto.

Figura3. Clientes

»O Cundinamarca
wima  F 0 _I/
—

Fuente: Autora del proyecto.
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> POLITICAS DE CARTERA
Las politicas de cartera que maneja la empresa actualmente, las determinan
los clientes, ya que estos tienen establecidas sus propias politicas de pago a
proveedores, y METALICAS GARCIA se acoge a ellas.

Tabla 5. Tiempos de pago a proveedores establecidos por los clientes.

Empresa Tiempo de pago (dias)
FUNDACION MUNDIAL DE LA 30
MUJER
TESICOL 30
ISMOCOL 45
AGRICOLA SAN MARINO 30
UNIVERSIDAD AUTONOMA DE 30
BUCARAMANGA
ALFREDO AMAYA H. C.ILALTDA 8
PALMAS DEL CESAR 30
INSTITUTO CALDAS 30
YAMAHA MOTORS 6
CURADURIA URBANA DE 1
BUCARAMANGA
COLMUEBLES S.A 5
UNIVERSIDAD COOPERATIVA 30
DE COLOMBIA
ITALCOL S.C.A 6

Fuente: Gerencia DE METALICAS GARCIA
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1.2.11 CANALES DE DISTRIBUCION

Figura 4. Canales de distribucion

>

Fuente: Autora del proyecto

El proceso mediante el cual METALICAS GARCIA, pone a disposicion del
cliente, los productos para ser adquiridos, se realiza por medio de un canal
directo, donde el fabricante desempefia la mayoria de las funciones de
mercadotecnia, como comercializacion, almacenaje y transporte, sin la

intervencion de ningun intermediario®.

El cliente se contacta directamente con la empresa, bien sea via telefonica, o
acercandose al punto de venta, y realiza su compra o su pedido. La entrega de
los productos se realiza en la planta, si el cliente lo desea, y posee o contrata el
medio de trasporte requerido. El traslado de los productos hasta los puntos
destino correspondientes, se realiza en vehiculos como camiones o furgones,
en algunos casos, contratados por la empresa, ya que se tiene un directorio de
transportadores establecido, y se contacta al transportador segun la necesitad

de transporte del producto que se desee distribuir, o por el cliente.

! BORRERO Julio César, Marketing Estratégico, Editorial San Marcos, Pag. 273.
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1.2.12 VENTAS

La produccion de METALICAS GARCIA se realiza bajo pedido, lo que permite

la reduccion de inventario de producto terminado, ya que en el momento en el

gue el pedido esté listo, debe ser despachado inmediatamente.

Tabla 6. Resumen de ventas afios: 2009, 2010 y 2011

MES 2009/ $ 2010/ % 2011 /9%

ENERO 14.222.820 | 35.994.809 | 14.391.396
FEBRERO 9.731.594 8.344.009 | 19.056.238
MARZO 27.405.398 | 37.187.098 | 28.584.794
ABRIL 20.363.169 | 14.568.551 | 16.207.273
MAYO 52.474.097 | 18.932.297 | 15.849.374

JUNIO 16.026.091 | 41.396.240 | 5.903.632
JULIO 16.528.918 | 24.103.642 | 30.832.440
AGOSTO 14.553.999 | 31.366.004 | 17.957.980

SEPTIEMBRE | 29.493.028 | 29.185.390 | 9.847.604
OCTUBRE 17.825.075 | 14.846.546 | 19.134.471
NOVIEMBRE 28.170.423 | 23.410.603 | 22.416.333
DICIEMBRE 64.679.134 | 55.819.166 | 23.969.263
TOTAL/$ 311.473.746 335.154.355 224.150.798

Fuente: Gerencia de METALICAS GARCIA.
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2. MARCO TEORICO

En el presente capitulo se mencionan las principales referencias teoricas

consideradas en el desarrollo de este proyecto

2.1 MEJORAMIENTO DE PROCESOS

El mejoramiento de procesos es el estudio sistematico de las actividades y los
flujos de cada proceso a fin de mejorarlo. Su propésito es aprender y entender
en detalle todos los procesos. Una vez que se han comprendido realmente, es
posible realizar la mejora. La implacable presién por brindar una mejor calidad
a menor precio significa que las compafias deben revisar continuamente todos
los aspectos de sus operaciones?. Dicho mejoramiento, implica la reduccién de
despilfarros, sin afectar la calidad de los productos o servicios.

Se presentan dos tipos de mejora:

- Mejoras Radicales: Son aquellas mejoras orientadas a la causa de los
despilfarros solucionando el problema total y definitivamente. Eliminando las

causas del problema, y generando un proceso mas eficiente.

- Mejoras Parche: Son aquellas mejoras orientadas a los sintomas, eliminando
el problema visible, mas no sus causas, por lo que es posible que se vuelva
a presentar en el futuro. El proceso es posiblemente efectivo pero no

eficiente, y aun persiste el problema oculto.

Diez principios basicos para el mejoramiento:

v Deseche todas las ideas fijas sobre la forma de hacer las cosas
v Piense como trabajaran los nuevos métodos.

v" No acepte excusas

v" No busque la perfeccion

2KRAJEWSKI, Lee J., RITZMAN, Larry P. Administracién de operaciones. Estrategia y analisis, 5 edicién. Pearson
educacién, México 2000. pag 110.
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v Corrija errores en el momento en que se encuentren, tenga en cuenta
ademads, que los problemas le dan la oportunidad de utilizar el cerebro

v No gaste dinero en mejoras

v Preguntese ¢ Por qué? Como minimo cinco veces.

v’ Las ideas de diez personas son mejores que la de una

v La mejora no tiene limites®.

2.2 METODOLOGIA 5’S

Las 5’s es una metodologia que consiste en desarrollar actividades de orden,
limpieza y deteccién de anomalias, en el puesto de trabajo, su aplicacion es
sencilla y permite la participacion de todos los miembros de la organizacion,
mejorando el ambiente de trabajo, la calidad, la seguridad del personal y
equipos y aumentando la productividad. Las ventajas de la implementacion de

la estrategia de 5’s:

e Incentiva en trabajo en equipo, permitiendo involucrar a todos los
trabajadores en el proceso de mejora, desde su conocimiento del puesto de

trabajo. Y la mejora continua se hace una tarea de todos.

e Disminucion de productos defectuosos, que comprende: Disminucion de
averias, menos accidentes, menor nivel de existencias o0 inventarios,
disminucion del tiempo para cambio de herramientas, disminucion de
desperdicio

e Se logra un mejor puesto de trabajo: Mas espacio, satisfaccién por el lugar
en el que se trabaja, cooperacion y trabajo en equipo, mayor compromiso y
responsabilidad en las tareas.

e Mayor calidad del producto y servicio ofrecidos

e Mayor satisfaccion del cliente

® ORTIZ, Néstor Radl. Andlisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Bucaramanga: Publicaciones UIS, 1999.
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Las 5’s son cinco principios japoneses, cuyos nombres comienzan por s y van
encaminados a conseguir una fabrica limpia y ordenada. A continuacion seran

descritos cada uno de ellos.*

v SEIRI: ORGANIZACION: este principio consiste en Organizar, en
separar lo que sirve de lo que no y clasificarlo. Es decir, Los elementos
necesarios se deben mantener cerca de la operacion, mientras que los
innecesarios se deben retirar o eliminar del sitio. Implementando la
organizacion, se lograra liberar espacio util, Eliminar el exceso de
herramientas y elementos obsoletos, eliminar el almacenamiento excesivo y

los movimientos innecesarios y reducir.

v SEITON: ORDEN: este principio consiste en eliminar lo que no sirve y
establecer normas de localizacién para cada elemento o herramienta. Dichas
normas deben estar a la vista y ser reconocidas por todos para evitar
complicaciones. El principio del orden trabaja bajo el eslogan: “un lugar para

cada cosa y cada cosa en su lugar’

. Implementando el orden, se obtendra
como resultado, la reduccién del tiempo de busqueda, utilizacién y devolucion
de herramientas, reduccion de errores humanos, disminucion de las
interrupciones del proceso, reduccion de tiempos de cambio de herramientas

y eliminacion de condiciones inseguras y reduccion de accidentes.

v SEISO: LIMPIEZA: consiste principalmente en limpiar el sitio de trabajo
y los equipos y prevenir la suciedad y el desorden. Eliminar el polvo y suciedad
de todos los elementos de una fabrica manteniendo asi, condiciones Optimas
de higiene y aseo. Los resultados que se obtendran con la implementacion de

la limpieza son: optimas condiciones del puesto de trabajo, que se encuentra

* ORTIZ, Néstor Radl. Andlisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Bucaramanga: Publicaciones UIS, 1999.

® SACRISTAN, Rey Francisco. Las 5s orden y limpieza en el puesto de trabajo. Madrid. Editorial fundacién confemetal.
2005. Péag 18.
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limpio y en perfecto estado, equipo en sus condiciones basicas de
funcionamiento y mejora el bienestar fisico y mental del trabajador

v SEIKETSU: CONTROL VISUAL: se establecen estandares de limpieza
y de inspeccion para realizar acciones de autocontrol permanente, permite
mantener los logros alcanzados con la aplicacion de las tres primeras "S". Con
la implementacion del control visual, se obtendrén los siguientes resultados: se
mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar impecable el
sitio de trabajo en forma permanente, los operarios aprender a conocer en
profundidad el equipo y prepara el personal para asumir mayores

responsabilidades en la gestion del puesto de trabajo.

v SHITSUKE: DISCIPLINA Y HABITO: consiste en realizar
autoinspeccion de manera cotidiana y convertir en habito el empleo y utilizacion
de los métodos establecidos y estandarizados para la limpieza en el lugar de
trabajo. Con la implementacion de la disciplina, se obtendran los siguientes
resultados, se crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los
recursos de la empresa, se concientiza a los trabajadores hacia la
organizacion, el orden y la limpieza, se siguen los estandares establecidos y

existe una mayor sensibilizacién y respeto entre personas.

2.3 ANALISIS DE DESPILFARROS

Se define como despilfarro o desperdicio, un gasto excesivo y superficial, y que
por ser innecesario, debe ser eliminado. Con frecuencia, los despilfarros son
evidentes y pueden percibirse a primera vista, aunque con mayor frecuencia
aun, no lo son, ya que actuan sobre la superficie de trabajo diario. La
necesidad de una firma adicional, dos empleados que realizan el mismo trabajo
en diferentes sistemas, reuniones organizadas de manera deficiente, equipos

gue trabajan sin ningun objetivo determinado, son ejemplos de despilfarros,
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gue devoran ferozmente los beneficios de la organizacién, y hacen perder

clientes diariamente®.

Existen siete categorias clasicas, esta clasificacion hace referencia a siete
fuentes de despilfarro, cinco de ellas comienzan por M una por Q y una por S,
de ahi su nombre 5MQS. Cada uno de estos tipos de despilfarro se menciona a

continuacion’.

2.3.1. Tipos de despilfarro:

Personas: Cualquier movimiento que el operario realice aparte de generar valor
agregado al producto o servicio. hace referencia a los movimientos y traslados
trayendo o llevando herramientas, materiales u objetos; busquedas en el
puesto de trabajo y observaciones en el caso que se trabaje con maquinas

automaticas.

Maquinas: consiste en la inexistencia de programas de mantenimiento
preventivo, maquinas cuya produccion sea en grandes lotes, transportadores

automaticos, y poca utilizacion de las maquinas.

Materiales: emplear partes innecesarias, costosas 0 que no satisfacen las

funciones basicas del producto.

Direccion: gastos en comunicacion interna y reuniones que no generan

decisiones.

Métodos: la produccidn se realiza en grandes lotes, los trasportes o

desplazamientos que no agregan valor, Excesivo almacenamiento de materia

® Lareau, William. Kaufman, Roger. Office Kaizen: Cémo Controlar y Reducir Los Costes de Gestion en la Empresa.
Madrid. FC editorial. Pag 42.

" ORTIZ, Néstor Radl. Analisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Bucaramanga: Publicaciones UIS, 1999
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prima, producto en proceso y producto terminado; métodos y practicas

inadecuadas.

Calidad: Repeticiobn o correccion de procesos, también incluye re-trabajo en

productos no conformes o devueltos por el cliente.

Sequridad: accidentes de trabajo que ocasionan retrasos y paros de la

produccion.

2.4 ESTUDIO DE TIEMPOS

Para que una empresa, sea productiva, es necesario conocer todos los
tiempos involucrados en el proceso de fabricacion. Es por esto, que realizar un
estudio de métodos y tiempos es indispensable, en el caso de no saber con
exactitud, el tiempo requerido para hacer cada actividad. Esta técnica, se utiliza
para calcular el tiempo que emplea un operario calificado en realizar una tarea
determinada siguiendo un método preestablecido. El estudio de tiempos se

realiza en relacion a los siguientes enfoques:

» La maquinaria: Para controlar el funcionamiento de las maquinas,
departamentos; para saber el porcentaje de paradas y sus causas, para
programar la carga de las maquinas, seleccionar nueva maquinaria,
estudiar la distribucion en planta, seleccionar los medios de transporte de

materiales, estudiar y disefar los equipos de trabajo.

» El personal: Para determinar el nUmero de operarios necesarios, establecer
planes de trabajo, determinar y controlar los costes de mano de obra, como

base de los incentivos directos, como base de los incentivos indirectos, etc.
» En relacion con el producto: Para comparar disefios, para establecer

presupuestos, para programar procesos productivos, comparar métodos de

trabajo, evitar paradas por falta de material, etc.
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2.4.1. ESTUDIO DE TIEMPOS POR CRONOMETRO

Como su nombre lo indica, consiste en la medicion de tiempos con cronometro.
Esta técnica permite establecer la duracién de una tarea a partir del registro de
datos de tiempo que han sido cronometrados. Estos datos son el resultado de

la observacion de algunos ciclos de trabajo®.

Un ciclo de trabajo es la sucesion completa de acciones necesarias para
ejecutar una tarea y durante la cual se obtiene una unidad de produccién. El
ciclo se inicia en un instante predefinido de la tarea y continta hasta el mismo

punto en la siguiente repeticion de la tarea.

Para desarrollar un estudio de tiempos por cronometro, se debe fraccionar el
ciclo de trabajo en elementos. Un elemento es una parte de la tarea que dura
poco tiempo y se compone por uno o varios movimientos basicos del operario o
de la maquina.

Los elementos pueden ser de tres tipos:

e Repetitivos: Son aquellos que estan presentes en todos los ciclos de
trabajo.

¢ No repetitivos: Son aquellos que surgen periédicamente, y no se encuentran
presentes en todos los ciclos.

e Extrafios: son aquellos que aparecen eventualmente y no son tenidos en

cuenta para establecer el tiempo asignado.
Consideraciones para dividir el ciclo de trabajo:
- Los elementos deben estar bien definidos.

- Los elementos deben ser lo mas cortos posibles, de entre 3 y 20 segundos

- Se deben agrupar los elementos manuales comunes

8 ORTIZ, Néstor Radl. Andlisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Bucaramanga: Publicaciones UIS, 1999
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- Se deben separar los elementos manuales de los mecanicos, los repetitivos
de los no repetitivos.

- Todos los movimientos de los elementos deben seguir el mismo objetivo.

2.4.2. SUPLEMENTOS

Margen de tiempo adicional para obtener un valor real, ya que el cronémetro
solo hace referencia al tiempo efectivo de trabajo. Son las condiciones bajo las
cuales una persona desarrolla un trabajo. Son un parametro para asignarle a la

tarea un margen de tiempo adicional al que muestra el croné6metro.

Los suplementos que deben asignarse a la tarea pueden ser de los siguientes

tipos:

- Suplementos por descanso y necesidades personales: constantes/variables.
- Suplementos por caracteristicas del proceso: inactividad forzosa.
- Suplementos por actividades periddicas.

- Suplementos por contingencia.

2.5 DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Un diagrama de flujo es una herramienta de planificacion y analisis en la cual
se representan graficamente los pasos que se siguen para realizar un proceso;
partiendo de una entrada, y después de realizar una serie de acciones, se llega
a una salida, que seria la fabricacion de un producto incluye informacion como
tiempo y distancia. El diagrama permite visualizar la informacién clara,

ordenada y concisa de un proceso.

Esta herramienta tiene las siguientes ventajas:

e Tener una imagen clara de los acontecimientos del proceso y los

movimientos o desplazamientos.

e Favorece la comprension del proceso.
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e Permite identificar areas susceptibles de mejora de mejora del proceso.

e Permite estudiar y disminuir las esperas, comparar métodos y eliminar
tiempos improductivos.

e Muestra las interfaces cliente-proveedor y las transacciones que en ellas se

realizan, facilitando a los empleados el andlisis de las mismas.

Figura 5. Simbologia

Q Operacion

Inspeccidn

|:> Transporte
D Demora

v Almacenamiento

Y
A

Operacién inspeccidn

Fuente: ORTIZ, Néstor Radul.

2.6 DIAGRAMA DE PARETO

Es un tipo especial de diagrama de barras, que se utiliza para determinar la
frecuencia o importancia relativas de diferentes problemas o causas, de
manera que sea posible concentrarse en cuestiones vitales, ordenandolas en
términos de importancia. Constituye un sencillo grafico que permite discriminar
entre las causas mas importantes de un problema, llamadas los poco vitales, y
las menos importantes, llamadas muchos triviales. Consiste en grafico de
barras similar al histograma que se conjuga con una ojiva o curva de tipo
creciente y que representa en forma descendente el grado de importancia o
peso que tienen los diferentes factores que afectan un proceso, operacion o

resultado.
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2.7 ANALISIS DE CAPACIDAD

La capacidad es el nivel maximo de actividad que alcanza una estructura
productiva. Se expresa en mediante relaciones como: unidades producidas por
mes o por afio, volumen de produccion diario, semanal o mensual, horas
maquina por mes, horas hombre por mes, entre otros. Permite manejar los
tiempos y establecer las cantidades que la empresa sea capaz de producir para
satisfacer la demanda.

2.7.1 CAPACIDAD INSTALADA

Es la capacidad méaxima disponible permanentemente. Para su calculo se
debe evaluar la utilizacion de cada recurso en un 100% determinandose asi, el
valor maximo que se puede producir en un espacio de tiempo, por ejemplo en
un dia de trabajo. Se deben tener en cuenta los recursos restrictivos de

capacidad, la jornada de trabajo efectiva, entre otros.

2.7.2. ANALISIS DE CAPACIDAD
Lo que se busca con el andlisis de la capacidad de un sistema productivo, es
disefiar un sistema para utilizar los recursos de manera adecuada y lograr

producir la mayor tasa de produccion incurriendo en los menores costos.

La tasa de produccién de un sistema es el numero promedio de unidades de
produccion que salen del sistema por unidad de tiempo. La administracion
adecuada de la tasa de produccién, incide de manera importante en la
rentabilidad de la empresa, ya que la produccion excesiva conduce a costos
innecesarios por altos inventarios y a reducciones en precio mediante
promociones; por otro lado, la produccion insuficiente no permite aprovechar la
demanda del producto. El limite a la tasa de produccion de un sistema lo

establece la capacidad de produccién del mismo®.

® MUNOZ NEGRON, David F. Administracion de operaciones. Enfoque de administracién de procesos de negocio.
Cengage learning Editores, 2009.
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» Factores que afectan la capacidad
La capacidad de un sistema de produccién es la maxima tasa de flujo que
puede experimentar un sistema bajo sus condiciones de operacion, por lo que,
para lograr una tasa de flujo adecuada, se deben entender los factores que

determinan la capacidad del sistema, los factores mas importantes son:

Recursos: la calidad y cantidad de los recursos son el factor mas importante
para determinar la capacidad de un sistema de, ya que una mayor eficiencia de
los recursos incrementa la capacidad de produccion; por otro lado, la
flexibilidad de los recursos influye también en la capacidad, ya que a medida
gue un recurso ejecuta mas actividades del proceso, se tiene mayor habilidad

para evitar la inactividad de los recursos.

Politicas de operacion: diversas politicas, ya sea el orden en que se procesan
varios productos en espera, la asignacion de los diferentes recursos a la
ejecucion de las actividades o la simple asignacion de prioridades pueden tener

un alto impacto en la tasa de produccion.

Mezcla de producciéon: en muchos sistemas de produccion se hace uso de los
mismos recursos para producir diferentes modelos del mismo producto o
también diferentes productos con diferentes tiempos de proceso Yy/o
complejidades. Estas diferencias tienen como consecuencia que la mezcla de
los productos tenga un impacto sobre la taza de produccion. En la practica, sin
embargo la mezcla de produccién la determina la demanda de los diferentes
modelos o productos por lo que existe poca libertad para cambiar la mezcla de

produccién

A continuacion, se presentan algunas formulas pertinentes para el analisis de la

capacidad™®:

1© KRAJEWSKI, Lee J., RITZMAN, Larry P. Administracion de operaciones. Estrategia y anélisis, 5° edicién. Pearson
educacion, México 2000.
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Utilizacion, expresada como porcentaje:

Utilizacion = Tasa de produccion promedio x 100

Capacidad maxima

Colchon de seguridad expresado como porcentaje:

C = 100% - Utilizacion (%)

2.8 INDICADORES DE GESTION

Un indicador es una medida de la condicion de un proceso 0 evento en un
momento determinado. Los indicadores en conjunto pueden proporcionar un
panorama de la situacion de un proceso, de un negocio, o de las ventas de una

compania™.

Los indicadores de Gestion son en realidad una manifestacion de los objetivos
estratégicos de una organizacion a partir de su Mision y surgen de la necesidad
de asegurar la integracion entre los resultados operacionales y estratégicos de
la empresa. Deben reflejar la estrategia corporativa a todos los empleados. A

continuacion se presentan los tipos de indicadores:

Indicadores de eficacia: ratios que indican el cumplimiento de las tareas.
Indicadores de eficiencia: actitud y capacidad de realizar una tarea con el
minimo gasto de tiempo.

Indicadores de evaluacion: ratios que permitan identificar fortalezas,

debilidades y oportunidades de mejora.

' RINCON BERMUDEZ, Rafael David. “Los indicadores de Gestidn Organizacional”. Articulo, Una Guia para su

definicion.
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Indicadores de cumplimiento: ratios que indican el cumplimiento de tareas.

2.8.1 Elementos de los indicadores de gestion:

Definicion: Expresion que cuantifica el estado del evento que quiere ser
controlado.

Objetivo: Es lo que persigue el indicador seleccionado. Indica el mejoramiento

gue se busca y el sentido de esa mejora (maximizar, minimizar, eliminar, etc.).

Valores de Referencia: Sirve para comparar el valor de un indicador. Los

valores de referencia son: valor historico, valor tedrico, valor de requerimiento
de los usuarios, Valor de la competencia, Valor por politica corporativa, valores

por consenso.

La Responsabilidad: Clarifica el modo de actuar frente a la informacion que

suministra el indicador y su posible desviacion respecto a las referencias

escogidas.

Los Puntos de Medicion: Define la forma como se obtienen y conforman los

datos, los sitios y momento donde deben hacerse las mediciones, los medios
con los cuales hacer las medidas, quiénes hacen las lecturas y cual es el

procedimiento de obtencion de las muestras.

La Periodicidad: Define el periodo de realizacién de la medida, como presentan

los datos, cuando realizan las lecturas puntuales y los promedios.

El Sistema de Procesamiento y Toma de Decisiones: El sistema de informacion

debe garantizar que los datos obtenidos de la recopilacion de historicos o
lecturas, sean presentados adecuadamente al momento de la toma de

decisiones.
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2.8.2 Metodologia para establecer indicadores de gestidn:

e Definir el proceso que interviene, con el objetivo organizacional.

¢ Definir el objetivo organizacional con el cual esté relacionado el proceso.

e Definir la meta a alcanzar de acuerdo al objetivo organizacional.

e Analizar los indicadores que posiblemente pueden aplicar al proceso, para la
consecucion de la meta del objetivo organizacional.

e Analizar el impacto de los indicadores en el proceso.

e Seleccionar el indicador adecuado al cumplimiento de las metas y objetivos

planteados.

2.9 PROGRAMACION DE LA PRODUCCION

Los procesos y procedimientos en las industrias requieren de tres elementos
basicos para una gestion adecuada: la planeacion, programacion y control de la
produccion. La programacion de la produccion es uno de los elementos
centrales y neuralgicos en diversas compafiias; en este campo se han
desarrollado una serie de técnicas encaminadas a optimizar el uso de los
recursos, con el fin de aumentar la productividad y la competitividad de las

organizaciones.

La programacion de la produccién, es una respuesta operativa para optimizar la
produccion de un bien o servicio y es una de las actividades mas relevantes y
complejas de la gestion de la produccion. Existen hoy en dia diversas técnicas
de programacion de la produccién encaminadas a optimizar un proceso 0

procedimiento.

En la actualidad, los sistemas de produccién modernos requieren de altos
estadndares de programacién o secuenciacion de la produccion. Asimismo,
existen diferentes técnicas de programacion y herramientas informaticas que
permiten disponer de una forma eficiente y eficaz de los recursos que posee

una compainia.
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2.9.1 HERRAMIENTA OFIMATICA

Posiblemente las hojas de célculo, y por supuesto Excel sea la aplicaciéon
informatica mas importante utilizada en las empresas, ya que permite a
cualquier usuario manipular cualquier dato o informacién. El objetivo basico de
las hojas de céalculo es proporcionar un entorno simple y uniforme para generar
tablas de numeros y a partir de ellos obtener mediante férmulas nuevos
valores. Las hojas de calculo permiten a los usuarios manipular grandes
cantidades de informacion de forma rapida y facil que permiten ver los efectos
de distintas suposiciones. Se usa Excel para todo, agendas, planificacién de la
produccién, tarifas, informes, facturacién y contabilidad, plantilla, etc. Todo lo

gue se necesite en las empresas, se realiza en Excel.

Las grandes empresas suelen utilizarlo menos de manera general porque
disponen de potentes ERP. Pero para las medianas, pequefias y micro-
empresas Excel puede ser una herramienta muy importante si se utilizan todas

Sus opciones.

Excel permite administrar y analizar un grupo de datos relacionados,
convirtiendo un rango de celdas en una tabla de Excel de Microsoft Office. Una
tabla generalmente contiene datos relacionados en una serie de filas y
columnas de hoja de calculo que tienen formato de tabla. Al usar las
caracteristicas de tabla, puede administrar los datos en las filas y columnas de
la tabla de manera independiente de los datos de las otras filas y columnas de

la hoja de calculo.

2.10 INVENTARIOS

Se define un inventario, como la cantidad de existencias de un bien o un
recurso usado en una organizacion; y un sistema de inventarios como el
conjunto de politicas y controles que regulan los niveles de inventarios,
determindndose los niveles que se debe mantener, cuando deben

reabastecerse las existencias y cual debe ser el volumen de pedido éptimo.
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Costos del inventario: Incluye los costos de las instalaciones de almacenaje,
el manejo, el seguro, el hurto, los dafios, la obsolescencia, la depreciacion, los

impuestos y el costo de oportunidad del capital.

Costos de preparacion o cambio de produccién: La fabricacion de cada
producto distinto implica obtener los materiales necesarios, preparar el equipo
de forma especifica, llenar los documentos requeridos, cobrar correctamente

por el tiempo y los materiales y sacar las existencias anteriores de material.

Costo de la orden: Estos se refieren a los costos administrativos y de personal

para preparar la orden de compra o de produccion.

Costos por desabasto: Cuando las existencias de un articulo se agotan
cualquier orden por ese articulo debe esperar hasta que sea reabastecido o
bien debe ser cancelada. Existe un equilibrio entre mantener las existencias
para satisfacer la demanda y los costos que se derivan del desabasto.

Los sistemas generales de inventarios para diversos periodos son dos: los
modelos de cantidad fija de la orden (cantidad econdémica de la orden, EOQ,
modelo Q) y los modelos de periodos fijos (sistema periddico, sistema revisado
periodicamente, sistema de intervalo fijo entre o6rdenes, modelo P). Los
sistemas de inventarios para varios periodos buscan asegurar que un articulo
esté disponible de manera ininterrumpida a lo largo del afio. Por lo general, se
colocan ordenes del articulo varias veces durante el afio y la Iégica del sistema

dicta el volumen real de las 6rdenes y los tiempos de éstas™.

2.10.1 Modelos de cantidad fija de pedido.

Los modelos de cantidad fija de pedido colocan pedidos por una misma
cantidad de un material cada vez que se pide ese material. Sin embargo, puede
variar el momento en que el pedido se coloca, los inventarios se reducen hasta

gue un nivel critico de inventario, conocido como punto de reorden R activa un

12 CHASE, Richard; AQUILANO, Nicholas y JACOBS, Robert. Administracién de produccion y operaciones. 102.
Edicién, pag. 613
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pedido. Este punto se determina al estimar cuanto material se espera utilizar
entre el momento que se pide y el momento en que se recibe el otro lote.
Cuando se recibe el lote y se reabastece el inventario, la cantidad fija de pedido
entra en e®*.

Al crear un modelo cualquiera de inventarios, el primer paso es desarrollar una
relacion funcional entre las variables de interés y la medida de su eficacia. En

este caso, como nos interesa el costo, cabe la siguiente ecuacion:

TC—DC+DS+QH
= 0 5

TC= Costo total anual

D= Demanda anual

C= Costo por unidad

Q= Volumen de la orden (la cantidad optima se llama cantidad economica de la
orden o Qopt)

S = Costo por preparacion o por colocar una orden

R= Punto de reorden

L= Tiempo de entrega

H= Costo anual de mantener y almacenar una unidad del inventario promedio
(con frecuencia, el costo de mantener el inventario se toma como porcentaje

del costo del articulo)

El segundo paso para desarrollar el modelo es encontrar la cantidad de la

orden Qopt mediante la siguiente formula:

2DS

opt = |——
Qop q

¥ GAITHER, Norman; FRAZIER, Greg. Administracién y produccién de operaciones. 82. Edicién, International
Thomson Editores, pag. 358
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Como este modelo simple supone que la demanda y el tiempo de espera son
constantes, no necesitamos existencias de reserva, y el punto de reorden R es

simplemente:

Donde:
d = Demanda diaria promedio
L=

Tiempo de entrega en dias
Modelo de la cantidad fija de la orden, con existencias de reserva:

R=dL+ zo
Donde:
R: Punto de reorden en unidades
d: Demanda diaria promedio
L: Tiempo de entrega en dias (tiempo de suministro).
z: Numero de desviaciones estandar

o: Desviacion estandar de la demanda durante el tiempo de entrega.
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3. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

3.1 DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

En este capitulo se describe de forma general el sistema productivo de la
empresa para comprender la secuencia que lleva a cabo la elaboracion de los
diferentes productos. A partir de lo anterior, elaborar los diferentes diagramas
de flujo y recorrido con el fin de identificar operaciones que no agregan valor al
proceso productivo y recorridos innecesarios. Para de esta forma analizar y
diagnosticar correctamente la situacion actual del proceso productivo de la
empresa METALICAS GARCIA.

3.1.1 METODOLOGIA PARA HACER LA DESCRIPCION DEL PROCESO
PRODUCTIVO

La descripcion del proceso productivo de METALICAS GARCIA, se realizo
utilizando principalmente la observacion directa de los procesos, y entrevistas
a todo el personal de la planta, tanto a la parte operativa como administrativa.
Asi se pudo recolectar toda la informacion necesaria para la realizacion de

esta etapa del proyecto.

Mediante la observacion del proceso, fue posible identificar y definir todas las
etapas de la fabricacion de muebles metalicos, y realizar también la
documentacion de los procedimientos. Para ello, se elaboraron los respectivos
diagramas de flujo, que facilitan la vision global de los procesos y la

caracterizacion de los mismos.

Todos los componentes que comprenden cada una de las diferentes lineas de
productos fabricados en la empresa, pasan por la misma secuencia de
produccién; algunos tienen procesos adicionales, o difieren en materiales o

elementos utilizados para su elaboracion.
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Figura 6. Procesos para la elaboracion de las lineas de producto.
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Convenciones:

El proceso que sigue cada tipo de producto se identifica por un color distintivo.

Estante L Locker y Armario Metalico
Vitrina ® Caja menor Metalica ]
Archivador [ mueble punto de pago ®

Fuente: Autora del proyecto.

3.2 ETAPAS DEL PROCESO

El proceso productivo de la empresa, requiere de procesos de apoyo, como: la
recepcion de la materia prima, para la cual no se cuenta con una zona o
bodega de descargue. Cuando llega el camion, los operarios reciben y
almacenan el material; no existe una persona que se haga responsable de esta
tarea. En el momento en que llega la mercancia, cualquier operario que esté
disponible, o que pueda detener su trabajo, realiza el proceso de recepcion, e
inmediatamente realiza el conteo y almacena la materia prima en los lugares

destinados para ello.
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A continuacion se describen los procesos realizados en los centros de trabajo
de METALICAS GARCIA, describiendo en cada uno, las materias primas
utilizadas, para ser transformadas en el producto terminado y las herramientas

y el equipo utilizado para éste propdésito.

3.2.1 SOLICITUD DE LOS PEDIDOS

En el caso de los clientes fijos, el procedimiento de pedidos se realiza de la
siguiente manera, el cliente llama por teléfono, o se dirige personalmente hasta
la fabrica, y pide una cotizacion del producto o productos que desea adquirir; Si
es por via telefénica, se le envia la correspondiente cotizacion con las
especificaciones por correo electronico, en espera de su pronta aprobacion, ya
gue la oferta de precio tiene un vencimiento de 10 dias. Si se ha aprobado la
cotizacion, el cliente envia la orden de compra, bien sea por correo electronico
0 en medio fisico. Esta se imprime, se anexa a la factura, e inmediatamente se
despacha la orden de produccién. En el caso de clientes naturales, se les envia
la cotizacion, y en caso de ser aceptada, se exige la mitad del valor total de la

factura, para dar la orden de produccion.

3.2.2 DISENO

El disefio, es el proceso mediante el cual, se combinan los requerimientos y
especificaciones del cliente, con las condiciones técnicas necesarias para la
elaboracién del articulo. En este punto se describen detalladamente, las
dimensiones, tamafio, color y resistencia del producto solicitado. Una vez ha
sido despachada la orden de produccion, el gerente es quien elabora un
modelo del producto de manera grafica, con los requerimientos establecidos,
y posteriormente entrega el esquema a los operarios para que inicien el

proceso de produccion.
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Figura 7. Disefio para la elaboracion de una vitrina de tubo.
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3.2.3 MARCADO

La materia prima es, el acero inoxidable, el cual se compra en rollos de 10
metros, y laminas/ tiras de acero cold rolled, que se compran ya cortadas
segun las medidas requeridas, ya que es un material bastante rigido.

El proceso de marcado se realiza de manera manual, sobre mesas de trazado
gue se encuentran en el segundo piso de la planta; utilizando herramientas
como: rayador de lamina, guias, matrices o moldes estandar. Las partes que
son marcadas, pueden ser: boceles, parales, bandejas, pisos, patas, puertas,
refuerzos entre otras, que hacen parte de la estructura principal de productos
como estanteria, vitrinas, lockers y archivadores. EI marcado tiene como
objetivo, trazar las lineas, que serviran como guia, a la hora de realizar cortes o

de doblar el material.

Figura 8. Seccién de marcado
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Cuadro 3. Herramientas utilizadas en el proceso de marcado.

Herramientas:

Metro Rayador de lamina Moldes

Fuente: METALICAS GARCIA.

3.2.4 CORTE

Es un proceso necesario en la fabricacién de estanterias, vitrinas y lockers,
para que las piezas de estos productos puedan ser dobladas. Para este
proceso se cuenta con 1 troqueladora manual (también llamada pulsonadora o

cizalla).

Este proceso consiste basicamente, en darle a la materia prima marcada

anteriormente, las dimensiones requeridas para la fabricacion de la pieza.

El corte del acero inoxidable se realiza utilizando tijeras de lamina; el tubo, que
es otra materia prima, utilizada principalmente para fabricar vitrinas, se corta
con el uso de una segueta. Las ldminas de acero cold rolled se compran ya
cortadas segun las medidas requeridas para cada producto, pero en algunos
casos es necesario cortarlas para ajustar las dimensiones, este proceso se

realiza con la cizalla, debido a la rigidez del material.
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Cuadro 4. Maquinaria y herramientas utilizadas en el corte.

Maquinaria y herramientas:

Cizalla

Tijeras de lamina

Segueta

Fuente: METALICAS GARCIA

3.2.5 TROQUELADO

Este proceso consiste principalmente en perforar las piezas, en hacer los

huecos a los parales de los estantes, y de las cremalleras de las vitrinas,

también para troquelar las esquinas de las bandejas, por donde van a pasar los

tornillos, troquelar los huecos de los templetes para poner los niveladores entre

otros. La empresa cuenta con dos troqueladoras, una para troquelar los huecos

de los parales de estantesy otra para troquelar las bandejas.

Cuadro 5. Maquinaria utilizada en el troquelado

Maquinaria

Troqueladoras

Fuente: METALICAS GARCIA
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3.2.6 DOBLADO

El proceso consiste basicamente en doblar las laminas o tiras de acero que
fueron marcadas y cortadas anteriormente, para darles la forma adecuada, y
poder ensamblar la estructura del mueble metalico que se desee elaborar. Se
utiliza una dobladora de muelas, en este caso, la empresa cuenta con dos

maquinas de este tipo.

Maquinaria y equipo:

Figura 9. Dobladora de muelas.

3.2.7 SOLDADURA

Se define soldar como la tarea de unir, por diferentes métodos, dos piezas de
igual o distinta naturaleza, mediante la transformacion de la superficie de
contacto al estado liquido, utilizando calor y/ o compresion.

También llamado, ensamble, armado o ajuste; se cuenta para esto con dos
soldadores de punto, uno eléctrico y otro Mig. Este proceso consiste en
ensamblar mediante la soldadura, las partes que conformaran la estructura
final. Por ejemplo las patas de una vitrina al piso, los refuerzos a las bandejas

de los estantes y las vitrinas.

El soldador eléctrico, proporciona un tipo de soldadura blanda, llamado asi,
debido a que el material de aportacion funde a una temperatura inferior de 425°
C. La aplicacion de dicha soldadura se realiza mediante la fusion del metal de
aportacion sobre el foco caliente y se transfiere a la pieza que se va a soldar. El

soldador de punto, es un tipo de soldadura conocido como La soldadura sin
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aportacion de metal se realiza por fusion de la superficie de las dos piezas a

soldar y presion de las mismas.

Cuadro 6. Maquinaria y equipo utilizado en la soldadura

Maquinaria y equipo

Soldador de punto Soldador Mig

Fuente: METALICAS GARCIA.

3.2.8 LIMPIEZA

Es el proceso mediante el cual se elimina toda clase de residuos, o grasa que
se haya adherido a la pieza durante el proceso, para esto se utilizan
desengrasantes antioxidantes, y acidos; que son necesarios para garantizar la

calidad en el proceso de pintura que se realizara a continuacion.

Figura 10. Galon de acido
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3.2.9 PINTURA

En este proceso se realiza la aplicacién de anticorrosivos y el esmalte; éste
puede ser horneable, de secamiento al aire y electrostatico. Para la aplicacion
de la laca y el esmalte, se utiliza un compresor y una pistola, y para la pintura
de tipo electrostatica, se contrata con un proveedor, ya que este proceso
requiere pintura en polvo horneable, obteniéndose un mejor acabado, de
mayor calidad y resistencia del producto. Este proceso se realiza en corridas
de varios productos a la vez, por ejemplo, 10 bandejas, o 20 parales.

Maquinaria y equipo:

Figura 12. Compresor

3.2.10 ACABADOS
También es llamado ensamble final o terminado. En este paso se realizan las
respectivas revisiones y el control de calidad como rodamientos entre otros. En

el caso de las vitrinas u otros productos que tienen partes en acero inoxidable,
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se utiliza pulimento de carro para darle el respectivo acabado. En otros casos,
es necesario utilizar la pulidora para corregir cualquier defecto o imperfeccién

gue presente el producto.

3.3 DIAGRAMA DE RECORRIDO

La planta de produccion de METALICAS GARCIA, cuenta con dos pisos para
su funcionamiento. Se elaboré el diagrama de recorrido (ANEXO C) que
realiza el producto en proceso desde que inicia como materia prima, hasta que
finaliza como producto terminado. El diagrama consiste en un plano a escala
de las instalaciones de la planta, en el cual se ubican las areas de trabajo,
magquinas y zonas de almacenamiento, trazando lineas numeradas que indican
la secuencia que sigue el producto durante el proceso. A partir del diagrama de
recorrido es posible obtener informacion de las distancias en los
desplazamientos observados en la planta, identificando movimientos que
generan pérdida de tiempo, ya que los operarios deben desplazarse del primer
al segundo piso, en busca de las herramientas necesarias o del material para

realizar su trabajo.

3.4 DIAGRAMAS DE FLUJO DE PROCESOS

Para realizar un analisis general del proceso productivo de METALICAS
GARCIA, se elaboraron los diagramas de flujo de procesos para las diferentes
lineas de productos que se fabrican (ANEXO D). Dichos diagramas muestran
mediante esquemas graficos todas las etapas del proceso de produccion,
incluyendo todos los transportes, inspecciones, demoras, y almacenamientos
en la produccion de un articulo. Por medio del diagrama de flujo de procesos,
es posible conocer la materia prima utilizada en la fabricacién de los productos,
la cantidad de la misma, y el proceso en general, informacion necesaria para
realizar los estudios pertinentes del trabajo. A partir del analisis de los
diagramas se obtuvo el grado de despilfarro en cada una de las actividades

bésicas como se muestra a continuacion:

68



Tabla 7. Grado de despilfarro en las actividades de produccion.

ACTIVIDAD GRADO DE DESPILFARRO
Operaciones Medio
Inspecciones Bajo
Transportes Medio
Demoras Bajo
Almacenamientos Bajo

Fuente: Autora del proyecto

3.5 ANALISIS DE DESPILFARROS
Son despilfarros todas aquellas actividades o acciones que no son necesarias
en el proceso, y que el cliente no requiere o no percibe, en otras palabras, son

aquellas acciones que no agregan valor.

Los despilfarros son gastos excesivos y superficiales que por ser innecesarios
deben ser eliminados en lo posible; y para esto, debe conocerse
detalladamente las, maquinas, actividades, materiales, herramientas y las
condiciones ambientales propias del proceso, identificarlos, de manera que sea

posible llevar a cabo planes de accion.

Se realiz6 el siguiente analisis, segun las siete fuentes de despilfarro conocidas
como 5MQS. Utilizando para ello la observacion y la aplicacion de listas de
chequeo (ver ANEXO E) que se dividen en las siete fuentes de despilfarro
5MQS, dandole una ponderacién a cada item, de 1 a 5, calificando el impacto
casi nulo con 1 y el mas alto con 5. La puntuacion maxima que puede
obtenerse en cada caso es de 25, puesto que son 5 items por cada tipo de

despilfarro.

3.5.1 PERSONAS
Este aspecto es critico en la empresa, ya que debido a las condiciones de
infraestructura, no es posible el maximo aprovechamiento de los recursos y se

presenta gran cantidad de traslados.
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e Desplazamientos para traer/llevar cosas o tareas
» Se presentan movimientos que generan pérdida de tiempo, ya que los
operarios deben desplazarse del primer al segundo piso, en busca de las

herramientas necesarias o del material para realizar su trabajo.

> Se pierde tiempo en desplazamientos para buscar o dejar (Utiles, lapices,
calculadoras, carpetas, etc. de uso habitual ya que no se tienen lugares
especificos para estos elementos, y se pierden constantemente, de manera

gue los operarios deben pedir prestados en las oficinas.

» La empresa cuenta con 3 soldadores, dos de punto y uno mig. Uno de los
soldadores de punto, se encuentra en el primer piso y el otro en el segundo.
El soldador del primer piso, tiene una longitud de punta de 40 cm, mientras
gue el que se encuentra en el segundo piso admite 60 cm. Los productos
gue son soldados con el soldador de punto, son generalmente los refuerzos
a las bandejas. Es por esto que el operario debe trasladar el producto en

proceso para soldarlo, hasta el segundo piso.

» Hay existencias de inventario de materia prima tanto en el segundo piso

como en el primero, de manera que los operarios deben buscar el material.

» Debido a las condiciones de infraestructura, el espacio destinado para
ensamble del primer piso, es minimo, asi que si el articulo sobrepasa el
metro cuadrado, se debe trasladar al segundo piso para realizar el ensamble
y la soldadura, y en algunos casos, es necesario desmontar la mesa que se

encuentra ubicada en esta area, para poder trabajar.
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Figura 13. Zona de ensamble del primer piso

e BlUsqueda de herramientas en el puesto de trabajo

» Se pierde tiempo en la busqueda y en coger o dejar herramientas como:
metros, rayadores de lamina, tijeras de lamina, pulidoras o taladros entre
otros; ya que no se tiene una ubicacion ordenada para cada una de ellas,
ocasionando asi demoras en el proceso, por el tiempo utilizado en la

basqueda y traslado de estos elementos.

» Se pierde tiempo buscando los moldes para realizar el proceso de marcado.
Ya que no se tiene un lugar tipico establecido para ellos ni tampoco se tiene
la correcta identificacion que permita diferenciar los moldes que

corresponden a cada producto.

Figura 14. Busqueda de moldes.

» Se pierde tiempo buscando informes o documentos porque no estan claros

los criterios para archivarlos.
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Teniendo como base el diagrama de recorrido fue posible calcular los metros

promedio recorridos por dia y el tiempo empleado en ello, que realmente son

pérdidas para la empresa, ya que los transportes no agregan valor al producto.

A continuacion se calcul6 el costo de la mano de obra perdida diariamente por

desplazamientos, sabiendo que la hora laboral tiene un valor de 2.429 pesos.

Tabla 8. Cuantificacién de pérdidas por desplazamientos.

. . N° de Tiempo Horas Perdida
Desde Hasta ?;2?:?%2 veces de laborales
M por dia | recorrido | perdidas $
Min
Zona de Area de
almacenamiento | marcado 60,2 20 2,5 1 $2.429
(primer piso)
Area de o
q Oficina 47,4 20 1 0,5 $1.215
marcado
Area de o
oficina 52,3 15 2 0,5 $1.215
soldadura
Area de
3 soldadura
Area de doblado 70,54 15 3 1 $2.429
(segundo
piso)
Zona de
i ensamble
Area de doblado 68,54 15 3 1 $2.429
(segundo
piso)
Total pérdidas diarias por desplazamientos $9.717

Fuente: Autora del proyecto.

Se tienen perdidas mensualmente de $ 242.925 (teniendo en cuenta que son

25 dias laborales) por este tipo de despilfarro, que seria aproximadamente el

valor de medio salario minimo legal vigente.
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3.5.2 MAQUINAS

> Se evidencia esperas por averias de maquinas, generalmente en la
troqueladora, ya que en varias ocasiones se ha tenido que detener la
operacién, para desmontar el troquel que esta fallando para corregir la
averia, generando asi una gran pérdida de tiempo, ya que desmontar un

troquel, tarda alrededor de media hora.

Figura 15. Desmontaje de troquel
¥ o S

» No existen programas de mantenimiento preventivo, por o que se podrian

generar dafos en las maquinas, paros en la produccion, el deterioro de los

equipos y costosas reparaciones.

3.5.3 MATERIALES

» Se tiene gran cantidad de inventario acumulado de laminas y tiras de acero

cold rolled y una parte de ella se encuentra en mal estado y oxidada. Como

también se tiene inventario de tubo de una pulgada.
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Figura 16. Tiras y laminas de acero cold rolled en mal estado

En la tabla 9 se presentan las existencias de lamina de acero cold rolled,
especificando: uso, la descripcion, que incluye dimensiones y calibre del

material, su valor unitario y por lo tanto el valor total del mismo.

Como puede observarse en la tabla 9, la empresa tiene un total de 23°073.693
de pesos en lamina de acero Cold Rolled almacenada. Mantener altos niveles
de inventario, puede traer consigo consecuencias negativas, como la reduccion
del espacio disponible en la planta, siendo este utilizado para almacenar el
material, y el deterioro del mismo. Asi como disminuye la liquidez de la
empresa al no contar con dinero disponible para atender otros asuntos de

importancia.

Tabla 9. Inventario de lamina de acero Cold Rolled

CANTIDAD DESCRIPCION | VALOR VALOR
(unidades) MATERIAL (cm / calibre) | UNITARIO | TOTAL
535 LAMINA PARA PARAL 2M C18 2.500 1.337.500
95 LAMINA PARA PARAL 2,44 M C18 3.500 332.500
0 LAMINA PARA PARAL 2,20M C16 3.500 -
450 LAMINA PARA 1,86 X 7,1 1.800 810.000
0 LAMINA PARA 1,20X 7,1 900 -
0 LAMINA PARA PARAL | 2,20M C18 3.250 -
396 LAMINA PARA PARAL | 2,00M C16 3.100 1.227.600
40 LAMINA PARA PARAL 1,80 X 6,25 3.000 120.000
165 LAMINA PARA PARAL | 2,44M C16 4.000 660.000
428 LAMINA REFUERZO 1,00X 7,1 900 385.200
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168 LAMINA ESQUINERA [9,2 X 100X 9,5 2.800 470.400
24 LAMINA ESQUINERA [2,44 X 9,2 C24 800 19.200
19 LATERALES LOCKER 193,5 X 35,5 6.372 121.068
5 PISOS 87,4 X 44 3.300 16.500
0 ESPALDARES 183,5 X 59,2 11.800 -
LATERALES PARA
12 LOCKER DE 40 193,5 X 45,5 9.700 116.400
0 PISOS 87,4 X 54 5.700 -
5 LATERALES 183,5 X 35,5 5.751 28.755
1 PISOS 59,4 X 44 3.300 3.300
0 ESPALDARES 193,5 X 59,2 11.800 -
0 ESPALDARES 183,5 X 58 11.800 -
14 LATERALES 183,5 X 45,5 9.300 130.200
24 TAPAS 87,4 X 46 5.000 120.000
15 DIVISIONES LOCKER 181 X 34,5 6.132 91.980
12 TAPAS 87,4 X 36 3.300 39.600
5 ESPALDARES 183,5X 87,4 16.900 84.500
23 DIVISIONES 181 X 44,5 9.000 207.000
6 DIVISIONES 171 X 34,5 7.050 42.300
0 TAPAS 54,4 X 36,5 3.300 -
8 ESPALDARES 193,5 X 87,4 17.800 142.400
17 DIVISIONES 171 X 44,5 8.550 145.350
0 LATAS 1,00 X 33 5.400 -
536 LAMINA 1,00 X 37 C22 4.500 2.412.000
350 LAMINA 100 X 37 C24 4.500 1.575.000
790 LATAS BANDEJAS 100 X 47 C22 5.400 4.266.000
341 LATAS 100 X 37 C23 5.400 1.841.400
240 LATAS 100 X 47 C23 5.400 1.296.000
380 LATAS 1,00 X 33 C24 3.050 1.159.000
130 LATAS BANDEJAS 1,00 X 37 C24 4.300 559.000
22 LAMINA 2X1 C22 22.845 502.590
16 LAMINA 2X1 C24 23.133 370.128
4 LAMINA 4 X8C22 33.793 135.172
18 LAMINA 4 X8C24 29.925 538.650
12 REFUERZOS 1,66 X 12 5.100 61.200
6 PUERTAS 172,4 X 48,5 2.800 16.800
6 PUERTAS ARMARIO 172,4 X 47,4 2.800 16.800
8 LATERAL 181 X 54 7.600 60.800
6 ESPALDAR 183,5 X 97,6 11.000 66.000
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30 PISOS 92 X 57,7 13.500 405.000
30 TAPAS 96,8 X 55,6 13.500 405.000
39 CAJONES 91,5 X 57 6.200 241.800
42 TAPAS 77,5 X 53,5 5.100 214.200
38 FRENTES 35,5 X 50,5 2.800 106.400
5 SURRON 2 GAVETAS 69,5 X 96 7.600 38.000
0 SURRON 3 GAVETAS 100,5 X 96 11.000 -

10 SURRON 131,5 X 96 13.500 135.000

TOTAL |23.073.693

Fuente: METALICAS GARCIA.

» En las secciones de corte y troquelado, se generan residuos o sobrantes de
material; los residuos de material, deben ser recogidos, para ser vendidos
posteriormente, ya que eso reduce el desperdicio de material, pero en
muchas ocasiones los operarios no tienen en cuenta este aspecto Yy

simplemente las votan al suelo y este material se va a la basura.

Figura 17. Residuos de material en el suelo.

3.5.4 DIRECCION

El problema critico en este aspecto, es la falta de comunicacién, que genera
gue en muchas ocasiones no se acaten las decisiones o determinaciones del
gerente, debido a que los operarios no escuchan, y temen dirigirse

personalmente a él.

76



» Falta comunicacion, se hacen reuniones semanalmente, para analizar todo
lo que sucedio6 en el trascurso de la semana y a veces los operarios no son

sinceros con el jefe.

» Cuando se da la orden de produccién con las especificaciones del producto,
en algunos casos se han presentado algunos errores en las medidas, debido
a que los operarios temen preguntar al jefe, acerca de alguna duda que
tengan, lo que ocasiona que en algunos casos se haga el producto de

manera incorrecta,

3.5.5 METODOS

Los despilfarros criticos para este item son: el transporte excesivo, como fue
analizado en el diagrama de recorrido (ver ANEXO C.), y los inventarios de

producto en proceso en mal estado.

» Se tiene inventario de producto en proceso como: puertas de lockers y
bandejas, en el segundo piso, de varios afos atras que no tienen utilidad
alguna. En algunos casos, los articulos se encuentran oxidados Yy

deteriorados.

Figura 18. Producto en proceso abandonado.
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> Existen transportes innecesarios de materia prima, ya que hay zonas de
almacenamiento de acero cold rolled en el primer piso, y el area de marcado
se encuentra en el segundo piso, de manera que los operarios deben

trasladar el material hasta el lugar de marcado.

» En el segundo piso se tiene guardada una maquina dobladora de tubo
desarmada que nunca se utiliza, El problema radica en tener una maquina

gue no se necesita utilizando un espacio innecesario.

Figura 19. Maquina dobladora de tubo desarmada.
-,

3.5.6 CALIDAD

Este despilfarro, se produce por el incumplimiento de las especificaciones del
producto, generalmente en aspectos que tienen que ver con medidas y
dimensiones del mismo. Se producen defectos, generalmente por la falta de
precision en la toma de las medidas, y en muchos casos, es necesario volver a
realizar el producto completamente (defecto no corregible) como en otros, que
basta con corregir el error (defecto corregible), desmontando solo la parte
afectada, aunque esto no es posible en todos los casos, ya que en este tipo de
articulos como lo son los muebles metalicos, la mayoria de sus partes han sido
soldadas. A continuacion se muestra explicitamente los dos tipos de defecto,

gue ocurren en la planta.
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> Defecto corregible

Es aquel defecto, que surge principalmente por errores humanos, en la toma de
medidas para la ubicacién de algin componente del producto, o por
abolladuras o rayones ocasionados a la hora del ensamble, que pueden ser
corregidos inmediatamente, pintando la pieza, o desmontandola y ubicandola

de manera adecuada.

Las agarraderas de los vidrios de las puertas de una vitrina mostrador, estaban
desniveladas (ver figura 24). En este caso hay que quitarlas y volverlas a poner

de manera que queden a la altura adecuada.

> Defecto no correqible

Este tipo de defecto es critico para la empresa, se presenta igualmente por
errores humanos, en la medicién o marcado del las piezas, y es evidente una
vez el producto ha sido soldado, de manera que no es posible corregirlo, y la
solucion es realizar un producto nuevo con las dimensiones y especificaciones
correctas. Este tipo de despilfarro se presenta aproximadamente en un 6% de

los articulos fabricados mensualmente.
Se fabric6 un producto denominado punto de pago, cuyas medidas no eran

equivalentes. En este caso es necesario realizar otro, ya que el producto ha

sido soldado completamente y ya esté pintado.
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3.5.7 SEGURIDAD

Este despilfarro se produce por las consecuencias que generan los riesgos
existentes en la empresa, riesgos que podrian ocasionar, accidentes, lesiones,
disminucion de capacidades, debilitamiento, desmejoramiento de la salud entre
otros. Los aspectos criticos en cuanto a seguridad vistos en la planta se

definen a continuacién, segun el &rea de trabajo donde se presenten.

> En el area de produccién del primer piso, y la oficina, la iluminaciéon no es

Optima. Y en algunos lugares especificos hacen falta focos de luz.

Figura 21. lluminacion inadecuada.

> Proceso de doblado

Los operarios deben levantar un peso considerable que corresponde al peso
del delantal de la dobladora, esto les puede ocasionar problemas lumbares; y
para prevenir estos problemas, deben utilizar la faja, pero en la mayoria de los

casos, no son utilizados los elementos de proteccion.

Figura 22. Operario doblando sin elementos de proteccion.

- T
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> Proceso de soldadura

Se pueden presentar riesgos producidos generalmente por los humos
metalicos que generan en este tipo de soldaduras y suelen ser de estafio y
plomo en una relacion de 60 por 100 de Pb aproximadamente con el riesgo de
saturnismo por inhalacion a través de vias respiratorias como ingestion (manos
sucias en contacto con comidas, cigarrillos, etc). Los operarios casi nunca
hacen uso de mascaras que impidan la inhalacién de los gases procedentes de
los fundentes que suelen ser haluros (floruros). EI humo de la soldadura
también puede irritar los ojos, nariz, pecho, y tracto respiratorio y causar tos,
dificultad en respirar, falta de aliento, bronquitis, edema pulmonar, vomitos,
calambres, y digestion lenta también han sido asociados con la soldadura. Las
chispas y el calor intenso expedidos en la soldadura, puede causar
guemaduras, y lesiones a los 0jos. Los operarios no usan la dotacion de
proteccion personal, como guantes, gafas o0 mascaras protectoras (ver figura
23).

Figura 23. Personal sin utilizar elementos de seguridad personal.

> Area de pintura

No se cuenta con un sistema ventilacion ni con un extractor de residuos, y los
elementos utilizados en la pintura son muy fuertes y generan particulas
suspendidas en el aire, que pueden llegar a causar dafios en el sistema
respiratorio de todo el personal de la empresa, ya que los olores fuertes que

desprende la pintura, genera ademas de enfermedades respiratorias,
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irritabilidad y un cansancio excesivo, lo cual produce que los operarios no

trabajen al nivel deseado, y se disminuya la productividad.

Figura 24. Area de pintura sin ventilacion.

» Proceso de acabados

En este proceso los factores de riesgo son: el ruido generado por la pulidora
gue es bastante estridente, causando problemas auditivos; las chispas y la
viruta generadas por el proceso de pulido, podrian afectar tambien la vista y el
sistema respiratorio, igualmente, los operarios no hacen uso de los elementos

de seguridad que les brinda la empresa.

Figura 25. Personal sin elementos de proteccion.
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» El extintor del segundo piso se encuentra obstaculizado por una serie de
objetos pesados, y esto podria generar un grave riesgo en caso de

presentarse alguna emergencia.

Figura 26. Extintor obstaculizado.

Para complementar el diagnostico del estado general en cuanto a despilfarros
en la planta, se presentan los resultados obtenidos de las listas de chequeo
mediante porcentajes que evidencian la magnitud de cada tipo de despilfarro

presente en la empresa.

Tabla 10. Resultados de listas de chequeo para identificacion de despilfarros

Despilfarro Magnitud
PERSONAS 72%
MAQUINAS 60%
MATERIALES 76%
DIRECCION 48%
METODOS 72%
CALIDAD 64%
SEGURIDAD 92%

Fuente: Autora del proyecto
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Observando los resultados obtenidos de las listas de chequeo diligenciadas,
se puede concluir, que los despilfarros de seguridad y materiales, son los que

afectan mas significativamente el proceso de la empresa.

3.6 DIAGNOSTICO DE LAS 5 ESES

El desorden es claramente evidente en la planta, ya que no se tiene un lugar
definido para las herramientas y el material de trabajo. También se observa
gran cantidad de desechos, y residuos en el piso y en las maquinas y falta de
sefializacion, lo cual dificulta aln méas el proceso. Es por esto que se hace
necesario identificar los aspectos criticos del entorno de trabajo para
implementar planes de accion con el objetivo de disminuir o eliminar en lo
posible estas falencias del proceso, que impiden que la empresa tenga su

maximo rendimiento.

Para llevar a cabo el diagnostico, se realizd un recorrido por la planta,
observando cada puesto de trabajo, e identificando los puntos de desorden y
suciedad claramente visibles. Se tomaron fotografias, como evidencia de los
problemas encontrados, y como soporte que justifique la implementacion de la
metodologia 5 eses. Asi mismo, se aplico una lista de chequeo (ANEXO F),
gue permitié ver claramente, los puntos o etapas del proceso mas afectados en
cuanto a orden y limpieza. Este formato consiste en una serie de preguntas

relacionadas con cada aspecto especifico.

Como resultado del estudio, se observaron los siguientes problemas segun las

5 eses:

3.6.1 SEIRI (CLASIFICAR)

En el &rea de trazado se tienen moldes de productos que ya no hacen parte del
proceso de la empresa, como por ejemplo, moldes para carro de perro,

producto que hace ya varios afos se dejo de fabricar.
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Figura 27. Moldes para carro de perro.

La parte posterior de las maquinas se utiliza para guardar herramientas,
desechos y hasta objetos personales de los operarios.

Figura 28. Parte posterior de las dobladoras

e ‘1 -, — t e .

En el segundo piso se tienen objetos que no son utilizados en ninglin proceso
de la empresa, ocupando un espacio que puede ser utilizado para organizar

herramientas u otro material de trabajo.

Figura 29. Objetos innecesarios.
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En el segundo vy primer piso, hay productos obsoletos que han sido devueltos
por los clientes y que han sido almacenados sin ningln motivo y objetos que

no tienen relacién alguna con el proceso y ningln uso.

Figura 30. Productos obsoletos. Figura 31. Producto en proceso
Obsoleto.

Figura 32. Carton almacenado. Figura 33. Marcos de cuadros

Se mezclan objetos que no tienen ninguna utilidad para la empresa, con

materia prima, o producto en proceso, dificultando el acceso al material

necesario para la produccion.

Figura 34. Vidrio y madrea almacenados
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3.6.2 SEITON (ORDEN)

Este punto es critico en la empresa, ya que al recorrer los puestos de trabajo,
se observan herramientas sin orden alguno, sobre las mesas de trazado, las
maquinas, e incluso en el piso; también hay gran cantidad de materiales
obstruyendo el paso y la circulacién tanto de las personas como del producto

en proceso y terminado.

Los moldes utilizados para la fabricacion de los productos, se encuentran
desordenados, los operarios deben buscar entre un monton de moldes el que

necesitan y esto ocasiona una gran pérdida de tiempo.

Figura 35. Moldes.

Se tiene material innecesario almacenado sin orden alguno y no es féacil

reconocer que es util y que podria ser desechos.

Figura 36. Objetos inutiles.
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En el segundo piso, el material, producto en proceso, y hasta objetos
personales de los trabajadores, se encuentran sin orden ni clasificacion,

dejando un espacio muy reducido para el transito de los operarios.

Figura 37. Espacio de transito reducido

A pesar de que en el area de pintura, estan clasificados los materiales, estos
no son facilmente identificables, ya que los nombres no son visibles y no estan

ubicados en el lugar que corresponde.

Figura 38. Clasificacion de pinturas

No existen recipientes adecuados para almacenar los residuos de material
como acero cold rolled e inoxidable, este material sobrante muchas veces va

directo a la basura o se guarda en cajas junto con material de desecho.
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Figura 39. Ausencia de recipientes de recoleccion de residuos

En la oficina es frecuente encontrar desorden tanto en los escritorios, como en

las sillas.

Figura 40. Desorden en la oficina

Las laminas y tiras de acero cold rolled, no se encuentran clasificadas por
calibre, o tamafio, lo cual dificulta encontrar el material necesario para alguna
tarea en especial, y se genera pérdida de tiempo ya que los operarios deben

comparar el grosor de las laminas para conocer el calibre.

Figura 41. Laminas y tiras de acero cold rolled sin identificacién
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No existe un lugar de almacenamiento para producto en proceso como
esquineras y boceles, y es coman encontrar estos objetos en algun lugar de la
planta sin orden ni clasificacion alguno y tampoco se conoce la cantidad.

Figura 42. Producto en proceso

3.6.3 SEISO (LIMPIEZA)

Al recorrer la planta se observaron varios puntos criticos respecto a la limpieza,
las paredes se encontraban sucias y en algunas partes deterioradas, habia
gran cantidad de polvo y residuos en las maquinas y en los puestos de trabajo,
habia tambien residuos de material y basura en el piso y no existia una rutina
de aseo diario.

Las paredes y el techo presentan polvo, suciedad o estan manchados.

Figura 43. Techo y paredes sucios
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La pintura de las paredes del primer y segundo piso se encuentran en mal

estado.

Hay residuos y suciedad en el piso.

Figura 45. Desechos en el piso

Las maquinas se utilizan para almacenar basura.

Figura 46. Basura en las maquinas
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No se realiza el debido mantenimiento y limpieza a la maquinaria y equipo

utilizado, y este presenta polvo adherido, aceite, virutas y desechos en ellas.

Figura 47. Desechos alrededor de la troqueladora

Las astas del ventilador ubicado en la oficina estan llenas de polvo, generando
un riesgo para quieres trabajan ahi, ya que ese polvo es liberado en el

ambiente y puede ser inhalado por las personas que entren en contacto con el

3.6.4 SEIKETSU (CONTROL VISUAL)

En este punto cabe resaltar que en cuanto a las condiciones de bienestar, a los
empleados se les brinda una dotacion completa, de articulos de proteccion
personal, como uniforme, gafas protectoras, guantes, caretas para soldadura,
tapones de oidos. Pero ellos no hacen uso de estos elementos, poniendo en

riesgo su seguridad y la del empleador

3.6.5 SHITSUKE (DISCIPLINA Y HABITO)

No existe motivacion alguna por parte del personal tanto administrativo como
operativo, de implementar una cultura de orden y aseo en la empresa, si bien
existe la intencién de hacerlo, nunca se ha llevado a cabo alguna reunién o
capacitacion cuyo objetivo sea concientizar acerca de la disciplina frente a este

aspecto. Los empleados van a trabajar y no se percatan del estado en el cual
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se encuentra su puesto de trabajo ni se interesan tampoco en mantenerlo

limpio y ordenado.

Observando la lista de chequeo diligenciada, es posible concluir que las
secciones de marcado, ensamble y las &reas de almacenamiento son las de
mayor grado de desorden y desaseo, esto se debe principalmente a que no se
tiene una cultura de orden y limpieza en la planta, y la gerencia no ha mostrado
compromiso por mejorar y capacitar al personal este aspecto. También es
posible concluir, que el problema mas grave consiste en el desorden presente

en todas las areas de la empresa.

3.7 OPORTUNIDADES DE MEJORA

A continuacion se describen las oportunidades de mejora del proceso
productivo de METALICAS GARCIA, disefiadas con el fin de incrementar la
productividad de la empresa, basadas en los aspectos negativos encontrados

en el diagndstico.

v' La infraestructura de las instalaciones de la planta, no permite una
distribucion adecuada, ya que el espacio es bastante reducido, y con el pasar
de los afios se han adaptado los espacios segun las necesidades del proceso,
presentandose gran cantidad de traslados y desplazamientos a través de la
planta, generando un aprovechamiento ineficiente de los recursos, y
aumentando los tiempos de produccion y la mano de obra. (ver tabla 1.

Cuantificacion de pérdidas por desplazamientos).

v" No se tiene documentacién de los procesos, ni tampoco registros que

permitan la organizacién y seguimiento del proceso.

v" No se tiene conocimiento de la capacidad instalada y utilizada, lo cual

dificulta enormemente la planeaciéon de operaciones y de produccién, como
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también el control y maximo aprovechamiento de los recursos y la mano de

obra.

v'El control de los inventarios, de materia prima, insumos y producto en
proceso se lleva de manera fisica en hojas de kardex, realizando conteos
periddicamente, para verificar que las existencias concuerden con lo registrado,
se presentan inconsistencias de inventarios, de manera que el sistema utilizado

no es del todo confiable.

v" No se tiene un operario responsable o lider de bodega cuya funcién sea
recibir las materias primas y verificar que cumplan los requerimientos de
calidad exigidos por la empresa, ubicarlos en el lugar correspondiente, y llevar

este control.

v'El desorden es un factor critico, que se hace evidente al recorrer toda la

planta, especialmente en las zonas de almacenamiento del segundo piso.

v'Algunas de las maquinas utilizadas en la planta de produccion tienen ya
hasta afios de uso, por lo que las fallas se presentan con frecuencia,
retrasando o parando el proceso de produccion mientras los operarios arreglan
los dafios del equipo, con su propia experiencia. la empresa no tiene un

programa de mantenimiento preventivo.
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4. ESTUDIO DE TIEMPOS

En la empresa, no se ha realizado nunca un estudio, que permita determinar
con exactitud el tiempo requerido para fabricar un mueble metalico, de igual
manera no se tienen pleno conocimiento de la capacidad de planta, esto
representa un serio problema para la organizacion, ya que no es posible
establecer las fechas de entrega para los pedidos ni cumplir las pactadas con

los clientes.

Se realizé un estudio de tiempos con el fin de conocer los tiempos tipo para
fabricar los productos y poder calcular posteriormente la capacidad de planta.

4.1 SELECCION DE LINEAS DE PRODUCTO

La empresa METALICAS GARCIA, maneja 8 lineas de productos que son:
estantes, armarios metalicos, archivadores, lockers, mueble punto de pago,
caja menor metalica, gondolas y la linea de vitrinas, que cuenta con 5
referencias. Para realizar el estudio, se definieron las lineas de producto con
participacion mas significativa en las ventas; para ello, se tomo informacion de
las 6rdenes de pedido de enero a julio de 2011 y se pudo determinar la
demanda de cada linea, ya que la empresa no cuenta con un sistema que lleve
el total acumulado de productos fabricados en el afio. Con los datos obtenidos,
fue posible realizar un andlisis Pareto, y determinar los productos a los cuales

se aplicara el estudio de tiempos.

Tabla 11. Ventas por producto Enero — Julio de 2011.

Producto Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun | jul | total
1. archivadores 3 1 1 5 10
2. arrpgnos 5 1 1 5 6
metalicos
3. caja menor 1 1 5
metalica
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4. estanteria 37 40 89 48 19 21 70 324
5. géndola 0
6. locker 1 13 11 14 14 55
7. mueble punto de 1 1 5
pago
8. vitrina mostrador 14 11 4 9 7 13 65
9. vitrina bombonera 1 1
10. vitrina
calentador 1 2 3
11. vitrina panera 1 1 >
burbuja
12. vitrina panadera 0
con cacucha

Fuente: METALICAS GARCIA

Tabla 12. Participacion porcentual de los productos.

Producto |Frecuencia| Porcentaje Porcentaje
acumulado
4 324 69,08% 68,08%
8 65 13,85% 82,94%
6 55 11,72% 94,67%
1 10 2,13% 96,80%
2 6 1,28% 98,08%
10 3 0,64% 98,72%
3 2 0,43% 99,15%
11 2 0,43% 99,57%
7 1 0,21% 99,79%
9 1 0,21% 100,00%
5 0 0,00% 100,00%
12 0 0,00% 100,00%
Total 469

FUENTE: Autora del proyecto
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Gréfico 1. Diagrama de Pareto, participacion porcentual de los productos.
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Fuente: Autora del proyecto

Para realizar el estudio, se encontrd que el 20% de las lineas de productos que
representan el 80% de las ventas, es decir los pocos vitales corresponden a

estanteria, y vitrina mostrador.

El estudio se realiz6 al proceso de fabricacion de un estante estandar de 6
entrepafios en calibre 22, con dimensiones: 2.00 X 0.94 X 0.30, con 1 refuerzo;
y al de la vitrina mostrador de 1.50 X 1.00 X 0.42 fija, con 3 entrepafios, dichas
referencias se determinaron segun el andlisis pareto que se muestra en el
ANEXO G.

4.2 TAMANO DE LA MUESTRA

Para determinar el tamafio de la muestra, se tomaron premuestras para 8
ciclos cada etapa del proceso (ANEXO H), de los dos productos seleccionados
para el estudio y se aplicé la siguiente formula estadistica, con un 95% de

confianza:
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N = (s * t%'n_l)z/e2

Para efectos de célculos:

t(0;95;7)= 2,365

N: numero de observaciones

S: desviacion estandar

e: margen de error en unidad de tiempo

n-1: grados de libertad

Tabla 13. Resumen de tamafo de muestras para el estante

Media Desv. Error
Componente | Proceso N
(seg) (seg) (seg)
Troquelar 30,90 1,5889883 2 4
Doblar 22,19 2,7047986 3 5
Paral Limpiar 21,00 1,9103608 2 6
Pintar 571,28 5,968827 5 8
Ensamblar | 669,03 4,6868339 5 5
Marcar 12,10 1,630598 2 4
Refuerzos
Doblar 93,44 2,9136709 3 6
Troquelar 31,32 1,384565 2 3
Cerrar 101,72 3,957463 3 10
bordes
. Doblar 119,73 1,014529 2 2
Bandejas
Soldar 14,04 1,80754322 | 2 5
Limpiar 21,11 1,72008098 | 2 5
Pintar 1121,65 3,224982 3 7

Fuente: Autora de proyecto

4.3 DIVISION DE LOS CICLOS EN ELEMENTOS
Las referencias seleccionadas para realizar el estudio, pasan por los mismos

procesos, con la diferencia de que la vitrina, posee mayor cantidad de
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componentes y se utiliza dos materiales adicionales, que son el acero
inoxidable y el vidrio para los entrepafios y las puertas. Habiendo definido los
ciclos, se dividieron en elementos esto se encuentra en el ANEXO H.3 del
estudio de tiempos.

Los tiempos se tomaron con un cronOGmetro de vuelta a cero, y se registraron
en un formato de Excel, a los cuales se les asigné una valoracion para obtener
el tiempo normalizado, segun el ritmo de trabajo del operario, como también los
suplementos por necesidades personales, condiciones fisicas (ANEXO 1),
calculandose el tiempo asignado de cada proceso, y estableciendo un 5% de

contingencias se determing el tiempo tipo.
Las muestras correspondientes a los procesos de cada producto, se presentan

en el ANEXO H.4. A continuacidon se muestran, en resumen, los calculos de los

tiempos de ciclo de los procesos de la fabricacion del estante.

Tabla 14. Resumen de tiempos de ciclo del estante

Tiempo No de Tiempo
Componente | Proceso tipo/unidad compondentes élpo/ur:jldad
(seq) por producto e producto
(seg)
Troquelar 37,78 4 151,13
Doblar 26,35 4 105,40
Paral Limpiar 25,69 4 102,75
Pintar 771,57 4 192,89
Ensamblar 825,69 4 3302,77
Refuerzos Marcar 14,12 6 84,72
Doblar 80,80 6 484,82
Troquelar 37,83 6 226,96
Cerrar 119,63 6 717,78
bordes
Bandejas Doblar 150,57 6 903,44
Soldar 15,92 6 95,52
Limpiar 25,63 6 153,75
Pintar 1426,90 6 856,14

Fuente: Autora del proyecto
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En el ANEXO H.5 en adelante Se muestra el estudio realizado para la vitrina

mostrador.

4.4 CAPACIDAD INSTALADA

La capacidad de la planta, se calcula, hallando la capacidad de los centros de
trabajo. El andlisis se realizd teniendo en cuenta que los operarios de la
empresa son polivalentes; la jornada laboral es de 8 horas diarias de a lunes a
sabado, comenzando a las 7:30 am y terminando a las 12 md, en la jornada de
la tarde comenzando a la 1:45 pm y finalizando a las 6:00 pm; el sabado,
comienza a las 7:30 am y finaliza a las 12md, los operarios toman un
descanso de 15 minutos a las 9:15 de la mafana, y otro a las 3:45 en la
jornada de la tarde; se considera un tiempo de 15 minutos al comienzo de la
jornada para preparacion y alistamiento y ubicacion del operario en el puesto
de trabajo y 10 minutos al final de la jornada, esto da un total de 470 minutos

laborales diarios.

Se realizé el calculo de la capacidad, para los procesos involucrados en la
fabricacion del estante y la vitrina mostrador; para efectos del mismo se
tomaron los tiempos tipo/ unidad de producto en minutos. Se encontré que el
proceso restrictivo en la fabricacion del estante es el ensamble, con un tiempo
promedio de 55,05 minutos, y una capacidad de 17 estantes/dia y en la
fabricacion de la vitrina mostrador, se determiné el proceso de soldadura de
parales como el restrictivo, cuyo tiempo promedio es de 66,64 minutos y la

capacidad de 14 vitrinas/dia como puede observarse en el ANEXO J.
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Tabla 15. Calculo de la capacidad para la fabricacion del estante

Troquelar 2,52 1 470 186,60
Doblar 1,76 2 940 535,10
Paral Limpiar 1,71 1 470 274,45
Pintar 3,21 1 470 146,19
Ensamblar 55,05 2 940 17,08
Marcar 2,82 2 940 332,98
Refuerzos 1 biar 8,08 2 940 116,33
Troquelar 3,78 1 470 124,25
Cerrar 11,96 2 940 78,58
bordes
Bandejas Doblar 15,06 2 940 62,43
Soldar 1,59 2 940 591,19
Limpiar 2,56 1 470 183,41
Pintar 14,27 1 470 32,94

Fuente: METALICAS GARCIA
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5. DISENO E IMPLEMENTACION DE MEJORAS

5.1 ESTRATEGIA DE LAS 5 ESES

Una vez realizado el diagnéstico, se concluyé que se deben mejorar muchos
aspectos en cuanto al orden y limpieza, y los resultados obtenidos de las listas
de chequeo, resaltan la necesidad de implementar la estrategia 5 S’s. Al
respecto, se entregé al gerente por escrito, un documento que incluia el

diagnéstico y el programa de implementacion.

Se gestiond junto con el gerente, la fecha para llevar a cabo la capacitacion,
gue se realizo el dia 12 de noviembre de 2011 (ANEXO K) con ayuda de
medios audiovisuales con el objetivo de comunicar a todos los empleados la
importancia del programa, dando a conocer conceptos, beneficios y resultados
esperados de la implementacion de la estrategia y se brindd un refrigerio para
motivar a los asistentes y fomentar una cultura organizacional propicia para
generar cambios en el ambiente laboral de METALICAS GARCIA.

» Implementacion de la estrategia

5.1.1 SEIRI(CLASIFICAR)

Consiste basicamente en separar lo que sirve de lo que no. Para implementar
esta estrategia, se hizo uso de las llamadas tarjetas rojas, con las cuales,
fueron identificados todos aquellos objetos que no tenian uso alguno o
simplemente no pertenecian al puesto de trabajo; de manera que los
trabajadores clasificaron los objetos, adhiriendo un sticker rojo a aquellos
elementos que no consideraran utiles para el proceso. El criterio que se
determind para la clasificacion fue la frecuencia de uso, tomando como
referencia, que los objetos que fueran utilizados diariamente, semanal o
mensualmente serian considerados necesarios, y el resto de elementos serian

considerados como no necesarios.
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Figura 48. Imagenes de los objetos con sticker rojo

Se elabor6é un formato, que contenia el nombre del objeto o elemento, y la
justificacion por la cual estaba sefialado con tarjeta roja (ANEXO L). Una vez
terminada esta labor y teniendo diligenciado el formato, se procedié a decidir

junto con el gerente de la empresa, la disposicion final de cada uno de los
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objetos presentes en el formato, teniendo en cuenta los criterios de decision

consignados en el ANEXO L.2.

Tabla 16. Disposicion final de los objetos.

METALICAS *.
sarcia LISTA DE OBJETOS INNECESARIOS

Elemento Ubicacién Solucion

Puertas de locker usadas | Area de materia prima- Pintarlas y reutilizarlas
segundo piso

Caja con teléfono usado Area de ensamble- Botar lo que no tenga
Segundo piso uso

Cajon oxidado Area de ensamble- Botarlo
Segundo piso

Marco de caja registradora | Area de producto en Venderlo
proceso -Segundo piso

Escritorio de madera Area de ensamble- Limpiarlo para utilizarlo
Segundo piso para ubicar objetos

Tanque de agua Area de ensamble- Limpiarlo y cambiar la
Segundo piso manguera para  ser

utilizado

Cilindro de gas Area de soldadura- contactar a cryogas para
Segundo piso gue se lleven el cilindro

Baldosas Area de materia prima- Botarlas
Segundo piso

Dobladora de tubo | Area de producto en Recoger  todas las

desarmada proceso - Segundo piso partes y ubicarla en el

area de almacenamiento
del segundo piso

Volante para dobladora Area de producto en Ubicar junto con la
proceso - Segundo piso dobladora

Turbina de aire | Area de producto en Venderla por chatarra

acondicionado proceso - Segundo piso

Bandejas oxidadas Area de materia prima - Restaurarlas, pintarlas y
Segundo piso reutilizarlas

Tarjeteros usados Area de producto en Venderlos o botarlos
proceso - Segundo piso

Bandejas usadas Area de producto en Pintarlas de color gris
proceso - Segundo piso martillado y utilizarlas

Parales usados Area de producto en Pintarlos y reutilizarlos

proceso - Segundo piso

Tanques de acido vacios | Area de almacenamiento - | Venderlos
Segundo piso

Tanques de  puntura | Area de almacenamiento - | Venderlos
vacios Segundo piso

Exhibidores usados Area de producto en Venderlos
proceso - Segundo piso
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Carreteles para soldadura | Area de almacenamiento - | Venderlos o botarlos
Segundo piso

Cilindro de gas de 40 Ib Area de almacenamiento - | Contactar a cryogas
Segundo piso para que se lleven el
cilindro
Compresor  en buen | Area de almacenamiento - | Almacenarlo como
estado Segundo piso respaldo en caso de
averias del otro
compresor
Compresor obsoleto Area de almacenamiento - | Venderlo por chatarra
Segundo piso
Matriz para vitrina de tubo | Area de producto en Guardarla en el area de
proceso - Segundo piso almacenamiento del

segundo piso con su
respectiva identificacion

Carton Area de almacenamiento - | Ver si se puede utilizar

Segundo piso para empacar y lo que
no botarlo

Madera Almacén Venderla

Vidrio Almacén Venderlo

Marcos de cuadros Almacén Venderlos

Moldes para carro de | Area de producto en Almacenar con la

perro proceso - Primer piso respectiva identificacion

Botellas de plastico Dobladoras Botar

Fuente: Autora del proyecto.

5.1.2 SEITON (ORDEN)

Consiste en organizar cada elemento en el puesto de trabajo. Como se observo
en el diagnodstico, el desorden es un punto critico en todas las areas de la
empresa. Para la implementacion del orden en la empresa, se realizaron las

siguientes actividades:
Cambios realizados:
» los moldes para el marcado se encontraban en total desorden y sin

identificacion alguna, se dispusieron ganchos con el respectivo nombre y tipo

de producto y se organizaron los moldes segun el producto al que pertenecen.
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Cuadro 7. Moldes con identificaciéon

Moldes vitrinas Moldes archivadores

> el area de almacenamiento del segundo piso se organizé, despejando el
espacio de transito de personas y material, respetando los espacios de
almacenamiento de producto en proceso. En la figura 56 se observa a la
derecha el area de almacenamiento del segundo piso, después de las jornadas

de orden y limpieza.

Cuadro 8. Area de almacenamiento segundo piso

Antes Después

Sy =

9

1l
Wi

» Se retiraron los objetos personales de los operarios, como prendas de vestir

y se designaron lockers con el nombre de cada uno de ellos.
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Cuadro 9. Ubicacion de objetos personales de los operarios, antes y después
de las mejoras.

Después

» se ordenaron y clasificaron las pinturas, se dispuso un armario de

almacenamiento de pinturas.

Cuadro 10. Organizacion de las pinturas antes y después de las mejoras

Antes Después

» se realizaron jornadas de orden y limpieza en el area administrativa,

ordenando escritorios, archivos, documentos etc.
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Cuadro 11. Escritorio del gerente, antes y después de las mejoras

Antes Después

» Clasificacion e identificacion de la lamina segun el calibre y tamafio mediante

etiquetas amarillas que indican las dimensiones.

Cuadro 12. Clasificacion de lamina de Acero Cold rolled

Antes Después

5.1.3 SEISO (LIMPIEZA)

La limpieza es un factor clave para el buen funcionamiento de una empresa
Para ello, se realizaron jornadas de limpieza, en las cuales los operarios, se
encargaron de limpiar sus puestos de trabajo, y la gerencia les proporciond los

implementos necesarios para realizar el aseo.
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Cambios realizados:

> Se establecieron rutinas de aseo diarias y periddicas. Diariamente, los
operarios revisan el estado de su sitio de trabajo al iniciar la jornada, para
mantenerlo aseado y ordenado y dejarlo en las mismas condiciones que al

inicio de la jornada; entre las actividades se incluye barrer el lugar de trabajo.

Cuadro 13. Operarios en labor de aseo del puesto de trabajo.

Antes Después

» Se dispuso una caneca de basura, para evitar que los empleados voten

basura y residuos al piso.

Figura 49. Recipiente de desechos

» Se establecieron rutinas de limpieza a la maquinaria y equipo (ANEXO. V)
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5.1.4 SEIKETSU (CONTROL VISUAL)

Con la implementacion de la estrategia se establecieron estandares de
limpieza y de inspeccidn, lo cual permite a los empleados realizar acciones de
autocontrol permanente para mantener el estado de orden y limpieza, se
ubicaron carteles que recordaran que motivaran a los empleados a mantener

en Optimas condiciones el lugar de trabajo.

Figura 50. Folletos recordacién programa 5°Ss

5.1.5 SHITSUKE (DISCIPLINA Y HABITO)
Para mantener la disciplina, se realizaron controles y revisiones constantes,
incrementando la responsabilidad de los empleados de mantener un perfecto

estado de orden y aseo.

Se elaboré un manual de 5°'Ss (ANEXO M.) en el cual quedd consignada la
metodologia para la implementacion de la estrategia y toda la informacién
referente a la misma, de manera que sea posible continuar con la cultura de

mejoramiento.

Para verificar el cumplimiento de la implementacion del programa 5°Ss y los
resultados obtenidos con las mejoras, se diligencié la lista de chequeo (ANEXO
N). Observando la lista de chequeo diligenciada, es posible concluir que las

condiciones de orden y aseo en toda la planta se han incrementado
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considerablemente luego de la implementacion de las mejoras, como puede
observarse en la tabla 17, todo gracias al cambio de mentalidad y al
compromiso por parte de todos los empleados por adoptar esta cultura de

limpieza y orden.

Tabla 17. Incremento porcentual del estado de orden y limpieza de la planta.

S SEIRI SEITON SEISO SEIKETSU | SHITSUKE
Diagnostico 140 148 139 140 138
Resultado
con la 85 68 80 73 67
mejora
Mejora 39,28% 54,05% 42,44% 47,85% 51,44%
porcentual

Fuente: autora del proyecto.

5.2 REDUCCION DE DESPILFARROS
A continuacion por cada uno de los diferentes tipos de despilfarros, se
presentan las actividades desarrolladas para cada situacion encontrada en el

analisis.

A continuacién se presentan las actividades desarrolladas para las situaciones

encontradas tipo de despilfarro.

Para lograr la optimizacion de los procesos, con un enfoque en el mejoramiento
continuo de la organizacion, se hace necesaria la eliminacion de todos aquellos
factores generadores de improductividades, que ocasionan perdidas y altos
costes a las empresas, Yy de alli la importancia de la identificacion y eliminacién

de los despilfarros, llevando a cabo acciones de mejora en este sentido.

5.2.1 Personas

v" Reduccién de busqueda de materia prima: Se tienen definidas areas de

almacenamiento de materia prima tanto en el segundo piso como en el primero.
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Para facilitar la busqueda del material, se establecieron cddigos de
identificacion, como pudo observarse en la seccidén anterior, especificando el
tamafo y calibre de la lamina, para reducir el tiempo invertido en la busqueda

de la misma.

v" Reduccién de traslados: debido a que el area de marcado se encuentra en
el segundo piso, y la materia prima en el primero, los operarios deben
trasladarse hasta el segundo piso para realizar el proceso de marcado
perdiendo asi tiempo y desgastandose fisicamente, es por esta razén, que se
decidi6 adaptar el lugar de almacenamiento de materia prima del primer piso,
como mesa auxiliar de trazado, despejandolo de todo objeto y nivelandolo con
la ayuda de una barra de acero. De esta manera se ahorro el traslado de
materia prima hasta el segundo piso y solo se realiza en casos estrictamente
necesarios. En la tabla 18 se presenta el calculo que muestra la reduccion de
este desperdicio, basado en el diagrama de recorrido después de

implementada la mejora (ANEXO N).

Figura 51. Mesa auxiliar de trazado primer piso
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Tabla 18. Cuantificacién de pérdidas por desplazamientos después de mejoras.

Distancia | NCde | 1'€MPO Horas :
: de Perdida
Desde Hasta recorrida | veces recorrido laborales $
M por dia Mi perdidas
in
Area de
Zona de marcado
almacenamiento | (primer } 20 } } }
(primer piso) piso)
Area de
marcado (primer | Oficina 8,26 20 0,3 0.1 $243
_piso)
Area de oficina 52,3 15 2 0,5 $1.215
soldadura
Area de
Area de doblado | SPldadura | 7054 15 3 1 $2.429
(segundo
piso)
Zona de
) ensamble
Area de doblado | (segundo 68,54 15 3 1 $2.429
piso)
Total pérdidas diarias por desplazamientos $6.316

Fuente: autora del proyecto

Se tienen pérdidas mensualmente de $ 157.900 (teniendo en cuenta que son
25 dias laborales) por este tipo de despilfarro, lo que muestra una considerable
reduccion del 35% de las pérdidas registradas antes de la implementacion de la

mejora.

v" Reduccién de busqueda de herramientas en los puestos de trabajo: Para
reducir la gran pérdida de tiempo en buscar herramientas propias de cada
proceso, se instalaron tablones de madera en la pared del area de produccién
del primer piso, y se colgaron las herramientas con ganchos, de manera que
todos los operarios conocieran la ubicacion de las mismas y facilitando el

acceso a ellas reduciendo asi, este despilfarro.
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Figura 52. Ubicacion de herramientas

Faoad o -

v" Reduccién de busqueda de moldes: en el proceso de marcado, para
reducir el tiempo de busqueda de moldes debido a la ausencia de un lugar
establecido para ellos y a la falta de identificacion para diferenciarlos segun el
producto al que pertenecen. Como se mencion0 en 5Ss, se establecid la
localizacion correcta para ubicar los moldes y se les asignd las respectivas

categorias segun el producto, para facilitar la busqueda y uso de los mismos.

5.2.2 Maquinas

v Se elaboraron las fichas técnicas de mantenimiento preventivo de la
maquinaria y equipo, con el objetivo de prevenir posibles dafos de las
maquinas que ocasionen paros en la produccion, deterioro de los equipos y

gastos en reparaciones.

5.2.3 Materiales

v" En la seccion de corte, se produce gran cantidad de residuos, los cuales
pueden ser vendidos por peso, y solo una parte ellos es recolectada para este
fin; Se capacito al personal acerca del aprovechamiento de los recursos,
mostrandoles el impacto que ocasiona en la empresa, y se destinaron lugares
especificos en la planta para ubicar recipientes de recoleccion, identificados

segun el material que contengan.
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Figura 53. Recipiente de recoleccion de acero cold rolled

|
| SOBRANTES |
| Acero coLD |

|
| ROLLED |

5.2.4 Direccidn

v" Problemas de comunicacién en la planta, con los directivos y entre los
empleados. Para mejorar esta situacion se realizaron reuniones en donde cada
quien exponia sus puntos de vista acerca de la situacion actual de la empresa.
En las reuniones siempre habia una persona que hiciera el papel de
moderador entre los directivos y los operarios de manera que se respetaran las
ideas, quejas y opiniones de parte y parte; los empleados se comprometieron a
dicha causa, y los resultados fueron evidentes cuando se dispuso un tablero
para que cada quien se expresara; todos escribian en él frases motivadoras, lo
cual propiciaba un ambiente de trabajo agradable y un trato cordial y amable

entre todos los colaboradores.

Figura 54. Tablero
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5.2.5 Métodos

v' Existencia de gran cantidad de articulos y componentes obsoletos, viejos u
oxidados. Todas estas piezas fueron identificadas, verificando y era posible
restaurarlas y utilizarlas en la produccion actual, o en caso contraria venderlas
o botarlas, para liberar el espacio considerable que estaban ocupando; como

se pudo observar en 5Ss.

v En cuanto a la dobladora de tubo que se encuentra desarmada en el
segundo piso, se analizé junto con el gerente la necesidad o beneficios de
conservarla para el proceso productivo de la empresa, y la frecuencia con la
gue es utilizada, y se decidido que lo mas conveniente es conservarla, ya que
podria ser util a mediano plazo, para fabricar vitrinas de tubo. Se recogieron
todos los componentes de la maquina, y ya que no es factible armarla y
ubicarla en el area de produccion debido a que su uso no es constante, se
designo6 una ubicacion en el area de almacenamiento, liberando el espacio que
ocupaba en la zona de producto en proceso del segundo piso, mejorando el
transito en ese lugar, y aprovechando el espacio para almacenar elementos

propios del proceso.

5.2.7 Seguridad

Los operarios no utilizan los elementos de proteccién personal en casi ningan
proceso de la empresa, es por ello que se hombré una persona llamada vigia,
guien era la encargada de recordar constantemente el uso de los objetos de
proteccion personal, y de avisar en caso de que no se estuviera cumpliendo
con la norma. Y en caso de gque se incurriera en el hecho, se le impondria una

sancion.
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Cuadro 14. Operarios y elementos de proteccion

Operario sin elementos Operario con elementos

Cuadro 15. Cambio de mascaras para soldadura

Antes Después

La empresa realizé la compra de guantes de vaqueta tipo ingeniero que
facilitan la manipulacién de las piezas, y protegen las manos en todos los
procesos (ANEXO O).
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Asi mismo se realiz6 la compra de mascaras mas idéneas para el proceso de
pintura, ya que la mascara que se tenia no brindaba mayor proteccion al

operario contra los agentes contaminantes expedidos en este proceso.

Cuadro 16. Mascaras para el proceso de pintura

Antes Después

Se realizé una exhaustiva inspeccion de todos los riesgos presentes en la
planta, los niveles de iluminacion y las condiciones fisicas y ambientales como
ruido, calor, polvo, entre otros; con el fin de implementar acciones en pro de la
reduccion de los mismos. De esta manera se llevaron a cabo las siguientes

acciones:

v Se liberaron los extintores de los objetos que obstaculizaban el acceso a

ellos.
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Cuadro 17. Extintor segundo piso

Antes Después

v/ Se cambiaron los focos de luz del area administrativa y de producciéon ya
gue la iluminacién no era la mas optima. Lo cual tuvo un costo total de 400
mil pesos por mano de obra y compra de bombillos.

Cuadro 18. lluminacién de area administrativa y de produccién

Antes Después
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Para verificar el impacto de las mejoras realizadas para reducir los despilfarros,
se diligencio la lista de chequeo (ANEXO P). Los resultados obtenidos
muestran  la reduccibn de la magnitud del impacto que generan los
desperdicios en la empresa. La disminuciébn mas significativa, es la que se
presenta en el despilfarro de seguridad, el cual disminuy6 en un 72%, esta cifra
refleja un importante cambio en las condiciones de trabajo en la planta, ya que

el aspecto de la seguridad era alarmante.

Tabla 19. Resultados de listas de chequeo para identificacion de despilfarros
después de implementacién de mejoras.

Despilfarro Magnitud
PERSONAS 28%
MAQUINAS 40%
MATERIALES 36%
DIRECCION 24%
METODOS 32%
CALIDAD 40%
SEGURIDAD 20%

Fuente: Autora del proyecto

5.3 MANUAL DE FUNCIONES

La empresa no tiene definido un manual de funciones en el cual estén
consignadas las responsabilidades o funciones, tanto del area administrativa
como del area de produccién. Se desarroll6 un documento (VER ANEXO Q.)
con ayuda del gerente y sus colaboradores, en el cual se presenta una
descripcion de cada cargo y las funciones o responsabilidades propias de cada
uno. El manual de funciones fue entregado al é&rea administrativa de

METALICAS GARCIA y queda a disposicion de todos los empleados.

120



5.4 DISENO DEL CARGO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Se disefid un cargo nuevo en la empresa (ANEXO Q) cuya funcién principal es
realizar el proceso de recepcion de materia prima, el operario responsable de
dicho trabajo debe supervisar, coordinar y controlar las actividades de
recepcidon de materia prima y verificar que cumpla con las normas,
especificaciones y la cantidad definidas por la empresa para garantizar el
cumplimiento de los requerimientos y estandares demandados por el cliente,
debe tambien ubicar el material en el lugar correspondiente, e informar a la

asistente administrativa las entradas para llevar el control de los inventarios.

5.5 DEFINICION DE LA MISION Y VISION DE LA EMPRESA.

Se disefidé la mision, vision y valores de la empresa, ya que no se tenian
definidos, con la ayuda y supervision del gerente. Se ubicaron cuadros
informativos en el area administrativa para el pleno conocimiento de todos los
miembros de la empresa (ANEXO R).

Figura 55. Cuadros informativos
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5.6 SOCIALIZACION DEL REGLAMENTO INTERNO

Se llevé a cabo la socializacion del reglamento interno, contando con la
participacion de todos los empleados, ya que no se tenia pleno conocimiento
de la norma. Posterior a la socializacién, se instal6 un cuadro con toda la
informacion normativa en un lugar visible, de manera que sea posible resolver
situaciones que se habian estado presentando que generaban conflictos, y era
dificil sancionar comportamientos inapropiados. Este documento es de suma

importancia ya que permite mantener el orden de la empresa.

Figura 56. Reglamento interno
I

5.7 POLITICA DE INVENTARIOS:

La empresa no lleva el control de las existencias de materia prima necesarias
para la produccion, y tiene almacenado un alto nivel de inventario, lo cual
reduce el espacio de almacenamiento y transito de la empresa, ya que en
muchos casos el material debe ubicarse en lugares inadecuados, ocasionando
el deterioro del material, e incrementando los costos por mantener inventario.
No se tiene tampoco definida una politica que determine la cantidad de
existencias que se tendran ni la frecuencia con la que deben reabastecerse; el
gerente a su juicio y por experiencia propia realiza los pedidos cuando algun
operario le informa que existe poca cantidad de algin material. Cuando se

presenta esta situacion, el gerente da la orden a la asistente administrativa de

122



llamar al proveedor y realizar la orden de pedido, la fecha de esta llamada no
es registrada, sino Unicamente la fecha en la que entra el material.

Se realiz6 un andlisis de inventarios a los materiales utilizados en la fabricacion
del estante de 2.00 X 0.94 X 0.30 con 1 refuerzo y de la vitrina mostrador fija
de 1.50 X 1.00 X 0.42, con 3 entrepafios, ya que son las referencias mas
vendidas, segun el andlisis Pareto (ANEXO G.)

A continuacion se presentan los componentes de cada producto con el
respectivo material que se utiliza en cada caso, el proveedor que lo abastece y
el tiempo promedio de suministro establecido por cada proveedor. Los tiempos
de suministro son bastante cortos, debido a que los proveedores se encuentran

en la ciudad de Bucaramanga y relativamente cerca a la empresa.

Tabla 20. Componentes y materiales del estante y la vitrina mostrador.

o Tiempo de
Componente Descripcion Proveedor o
suministro
PARAL LAM CR CAL Fajobe 3 dias
E 18 2M
S REFUERZO LAM CR CAL Fajobe 3 dias
T 2211,00X 7,1
A BANDEJAS LAM CR CAL Fajobe 3 dias
N 22 1,00 X 37
T TORNILLOS | ESTRELLA1/4 | Tornicentro 2 dias
E X 1/2
R TUERCAS 1/4 X Yo Tornicentro 2 dias
i ESQUINERAS | LAMCR 2,44 Fajobe 2 dias
A X 9,2 C22
ZAPATOS ACCESORIOS | Mil cauchos 2 dias
PVC
PINTURA GRIS Pintumezclas 1 semana
MARTILLADO
MARCO - ACERO Steckerl 2 dias
AGARRADERA INOXIDABLE
CREMALLERA LAM CR CAL Fajobe 3 dias
S 18 1,80 X 6,25
PARALES LAM CR CAL Fajobe 3 dias
18 1,80 X 6,25
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N PISO - BASE LAM CR CAL Fajobe 3 dias
A 22 2X1
REFUERZOS LAM CR CAL Fajobe 3 dias
M 221,00X 7,1
0 TEMPLETES LAM CR CAL Fajobe 3 dias
s 181,00 X 7,1
TUERCAS 3/8 PARA Tornicentro 2 dias
T NIVELADORES
E ESPALDAR VIDRIO 4 MM Tornicentro 3 dias
D TAPA VIDRIO 4 MM El bisel 3 dias
o)
R PUERTAS VIDRIO 4 MM El bisel 3 dias
ENTREPANOS | VIDRIO 4 MM El bisel 3 dias
BOCELES LAM CR CAL Fajobe 3 dias
221,00X 7,1
CARRILERAS | LAMCR CAL Fajobe 3 dias
221,00 X 7,1
NIVELADORES | PLATEADOS Astil 2 dlas
PINTURA BASE(FONDO) | Pintumezclas 1 semana
GAL
PINTURA ESMALTE GAL | Pintumezclas 1 semana

Fuente: METALICAS GARCIA

Para definir la politica de inventarios, se utilizé un modelo de revisidn continua

con cantidad fija y demanda probabilistica.

Para determinar las materias primas a las cuales se les realizo el estudio, se
tuvo en cuenta el costo de cada material en relacion al costo total, como se
observa en la tabla 21, donde se observan la participaciéon en costo de cada
material para la fabricacion de un estante de 2.00 X 0.94 X 0.30 con 1 refuerzo.
En el ANEXO S se presenta la participacion en costo de los materiales
utilizados en la fabricacion de la vitrina mostrador de 1.50 X 1.00 X 0.42, con 3

entrepafios, al igual que la tabla de costos unitarios de cada material.
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Tabla 21. Participacién en costos de cada material del estante.

DESCRIPCION (T:g?;(l_) % %ACUM
LAM CR CAL 22 1,00 X 37 27.000 | 38,09% | 38,09%
PINTURA GRIS MART/GALON | 18.793 | 26,51% | 2651%
LAM CR CAL 18 2M 10.000 | 14.11% | 78,71%
LAMCR 244X 9.2 C22 6.400 9,03% 87 74%
LAM CR CAL 22 11,00 X 7.1 5.400 7,.62% 95,36%
RODACHIN ESTRELLA 1/4 x 1.728 2 44% 97.80%
TUERCA DE 1/4 x ¥% 960 1,35% 99.15%
ACCESORIOS PVC 600 0,85% 100%
TOTAL 70.881

Fuente: Autora del proyecto

Los materiales para los cuales se disefio la politica son: pintura gris martillado
por galon, lamina de acero cold rolled cal 22 de 1,00 X 37, lamina de acero cold
rolled calibre 18 de 2 metros, para el estante, y el vidrio 4 milimetros, acero

inoxidable, lamina de acero cold rolled cal 22 2X1.

Costos por mantener inventario:
El costo de mantener inventario, por politicas de la empresa se toma como el

14% del costo del material. Incluye todos los costos de las instalaciones.

Costos de la orden:
Para realizar el pedido, la asistente administrativa realiza una llamada

telefonica al proveedor informandole de la orden; esta llamada dura
aproximadamente 5 min que equivale a $202,35, segun la mensualidad pagada
de teléfono. (Valor de la hora $2429) y el tiempo invertido en ello es de
$202,42. El gerente realiza a mano en una hoja de papel tamafio carta, un
formato llamado modulacion el cual consta de esquemas de las dimensiones
de la lamina y las cantidades a ordenar, este formato tiene un valor aproximado
de $200. El tiempo invertido en la elaboracion del mismo son 10 min, y el valor
del sueldo del gerente es de $1°150.000 mensual por lo tanto el valor
equivalente a los 10 min es de $798,6. Esta modulacion es llevada

directamente al proveedor por un operario que gasta 15 min que equivaldria a
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$607,25 (tener en cuenta que la empresa escoge sus proveedores por la
cercania). El costo del transporte lo asume el proveedor por lo que no sera

tenido en cuenta en los calculos.

Tabla 22. Costos de hacer una orden

Concepto Valor
Personal 1.608,27 $
Papeleria 200 $
Telefonia 202,35 $

TOTAL 2.010,62 $

Fuente: Autora del proyecto

Demanda:

La demanda de las referencias de los estantes y la vitrina mostrador
seleccionados, se obtuvo de las ordenes de compra de enero a octubre de
2011, y para conocer la demanda de cada materia prima utilizada para la
fabricacion de dichas referencias, se sumo la cantidad de material necesario

para fabricar la totalidad de productos en el mes.

Se utilizod la técnica de prondstico de promedio moévil ponderado, como se

muestra a continuacion, mediante la siguiente férmula:

Ft = WlAt—l + WZAt—Z + -+ WnAt—n
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Tabla 23. Demanda mensual de lamina de acero cold rolled para estante.

LAM CR CAL 221,00 X 37

Mes | Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun | Jul | Ago | Sep | Oct
Dda 138 | 180 | 438 | 204 96 120 | 216 | 150 48 114
peso 0,1 01 | 005|005 |005| 0,1 |005|0,5| 0,15 | 0,2
Dda 552 | 7,2 |1752| 8,16 | 3,84 | 4,8 | 8,64 6 1,92 | 4,56
diaria
Media Dda diaria 6,82
Desviacion Dda diaria 4,27

Fuente: Autora del proyecto

Calculo de la demanda mensual:
(0,1)(138)+(0,1)(180)+(0,05)(438)+(0,05)(204)+(0,05)(96)+(0,1)(120)+(0,05)(21

6)+(0,15)(150)+(0,15)(48)+(0,2)(114)

Demanda mensual = 144 laminas

En el ANEXO T se muestra el calculo de la demanda mensual de materia

prima.

Tabla 24. Demanda anual esperada:

MATERIAL DEMANDA ANUAL ESPERADA
LAM CR CAL 22 1,00 X 37 1728
PINTURA GRIS MART/GALON 139,8
LAM CR CAL 18 2M 1281,6
VIDRIO 4 MM 403,2
ACERO INOXIDABLE 195,84
LAM CR CAL 22 2X1 115,2

Fuente: Autora del proyecto

Como se puede observar la demanda es variable, esto no permite determinar el

tiempo exacto en el cual se agotara el material.
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A continuacién se calculé la cantidad Optima de pedido para cada materia
prima. Segun la demanda consignada en la tabla 24 y los costos descritos

anteriormente.

Dénde:

D: Demanda anual

Q: Volumen de la orden (la cantidad 6ptima se llama cantidad econémica de la
orden o Qopt)

S: Costo por preparacion o por colocar una orden

H: Costo anual de mantener y almacenar una unidad del inventario promedio

Tabla 25. Célculo de la cantidad 6ptima de pedido.

Materia prima D S H Qopt
LAM CR CAL 22 1,00 X 1728 $2.010,62 $7.560 30,32
37
PINTURA GRIS 139,8 $2.010,62 | $63.144,48 2,98
MART/GALON
LAM CR CAL 18 2M 1281,6 $2.010,62 $4.200 35,03
VIDRIO 4 MM 403,2 $2.010,62 | $19.660,8 9,08
ACERO INOXIDABLE 195,84 $2.010,62 $30.996 5,04
LAM CR CAL 22 2X1 115,2 $2.010,62 | $39.580,8 3,42

Fuente: Autora del proyecto

A continuacién, se determina el punto de reorden para cubrir la demanda,
mediante método de cantidad fija de la orden con existencias de reserva. Se
utilizé este método, debido al hecho de que la demanda no es constante, razon
por cual se debe mantener existencias de reserva en caso de que se presente
desabasto por exceso de demanda. El célculo del punto de reorden se obtiene

mediante la siguiente formula:
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R=dL+ zo
Donde:
R: Punto de reorden en unidades
d: Demanda diaria promedio
L: Tiempo de entrega en dias (tiempo de suministro).
z: Numero de desviaciones estandar

o: Desviacion estandar de la demanda durante el tiempo de entrega.

Se establece una probabilidad del 85% de que no ocurra desabasto y se
considera que la demanda se encuentra distribuida normalmente, por lo tanto a
partir de la tabla de distribucién normal estandar se encuentra que el valor de z
es de 1,0366. A continuacion se muestra el punto de reorden para cada

material:

Tabla 26. Calculo del punto de reorden para las materias primas.

Material D L DI (1 R

LAM CR CAL 22 1,00 X 37 5,76 3 17,28 12,81 30,56
PINTURA GRIS 0,466 7 3,262 2,49 5,84
MART/GALON

LAM CR CAL 18 2M 4,272 3 12,816 8,54 21,66
VIDRIO 4 MM 1,344 3 4,032 2,38 6,50
ACERO INOXIDABLE 0,6528 2 1,3056 0,77 2,10
LAM CR CAL 22 2X1 0,384 3 1,152 0,68 1,86

Fuente: Autora del proyecto

Por altimo se hallé del costo total anual de inventario de materia prima, que
incluye, el costo anual de compra, el costo anual de realizar la orden y el costo
anual de mantener inventario. Los calculos se realizaron mediante la siguiente

formula:

TC—DC+DS+QH
= 0 >
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Dénde:

TC= Costo total anual

D= Demanda anual

C= Costo por unidad

Q= Volumen de la orden (la cantidad 6ptima se llama cantidad econémica de la
orden o Qopt)

S = Costo por preparacién o por colocar una orden

H= Costo anual de mantener y almacenar una unidad del inventario promedio

» LAM CR CAL 22 1,00 X 37

1.728 30
Costoanualtotal = TC = (1.728)(4.500) + W2'010’62 + 77.560

TC =77776.000+ 115.811,71 + 113.400
TC =8°005.211,71

En el ANEXO T. se presenta el célculo del costo anual total para los materiales.

A continuacion se presentan las politicas de inventario para cada materia

prima.

v' Politica para la lamina Cold Rolled calibre 22 de 1,00 x 37: Ordenar 30

laminas cuando el nivel de materia prima llegue a un nivel 30 unidades.

v' Politica para la pintura gris martillado/galén: ordenar 3 galones de pintura

gris martillado, cuando el nivel de inventario llegue a 5 galones.

v' Politica para la lamina Cold Rolled calibre 18 de 2m ordenar 35 laminas

cuando el nivel de inventarios llegue a 21 unidades.

v' Politica para vidrio de 4 mm: ordenar 9 piezas de vidrio cuando el nivel de

inventario llegue a 2 unidades.
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v' Politica para el acero inoxidable: ordenar 5 metros de acero inoxidable

cuando el nivel llegue a 2 metros.

v Politica para lamina Cold Rolled calibre 22 2X1 ordenar 4 laminas cuando

el nivel de inventario llegue a 1 unidad.

5.8 CONTROL DE INVENTARIOS DE PRODUCTO EN PROCESO Y
PRODUCTO TERMINADO

No se tiene un registro de existencias de producto en proceso y producto
terminado. Al respecto se elabor6 un formato para llevar el conteo de
inventario, ya que no se conoce con certeza la cantidad de productos

disponibles en la empresa, para ser vendidos.

Figura 57. Cuadro en Excel para el control de inventarios de producto

terminado

INVENTARIO - Microsoft Excel

Inicio Insertar Vista @ - 5 x
A E @ 5 e @
B . s3] e =] Rellenar -

Pegar N & 8- <] |[E3- o qoo|[%§ %8| Formsto Darfomato Estilos de  Insertar Eliminar Formato Ordenar  Buscary
I condicional - como tabla~ celda~ - - - 28 yiiltrar - seleccian:

Portapapeles =

Numero

Estilos

Celdas

D1 I
T 1| I ZE‘ I '<J| I 15‘ [ 25‘
A

= INVENTARIO DE PRODUCTOQ TERMINADO
“ ; METALICAS ' ‘ INVENTARIO DE PRODUCTO TERMINADO

E garcila ARCHIVADORES.

|| ITEM CANT. DETALLE DESCRIPCION MEDIDAS COLOR e VALOR TOTAL

= 4 UNITARIO

|5 1 0 ARCHWADOR (4) GAV CHAPA INDI 1,34X0,46X0,70 GRIS CLARO 550.000

HE3 2 0 ARCHWADOR (4) GAV CHAPA UNICA 1,34X0,46X0,70 GRIS CLARO 550.000 -

[ 7 3 1 |arcHvADOR (3)GAV CHAPAUNICA  [1,02X046X0.70 | GRIS CLARD 491.207 491,207

= 8 4 1 ARCHWADOR (2) GAV CHAPA UNICA 0,73x046x 0,70 GRIS CLARO 434310 434310

[ 9 5 1 ARCHWADOR (2) GAV CHAPA INDIVID 0,73 x 0,46 x 0,70 GRIS CLARO 434.310 434310

= 10 TOTAL 1.369.827

F (11

i— 12 ARMARIOS

|| ITEM ‘ |CAHT. | DETALLE | DESCRIPCION | MEDIDAS COLOR ‘ e VALOR TOTAL

= 13 UNITARIO

I~ 14 6 ‘ | 0 |ARMAR\U |4 ENTREPANOS |1,ED x0,90 x 0,45 GRIS MARTILLADO ‘ 550.000

= 15 TOTAL

- 16

7| 17 CAJA MENOR METALICA

3 ITEM CANT. DETALLE DESCRIPCION MEDIDAS COLOR Ao VALOR TOTAL

- 18 UNITARIO

C 19 8 0 CAJA NETALICA GRANDE 0,35 X 0,24 X 008 GRIS 41.000
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Figura 58. Cuadro en Excel para el control de inventarios de producto en

proceso.

a2 = -— - 1 INVENTARIO - Microsoft Excel (001 = - Lol S
ai)* =
Inicio Insertar Disefio de pagina Formulas Datos Revisar Vista @ - = x
== % . e =T = . ?j ﬁj—,l 7 || Fem B £F | T Autosuma - %7 Ea
B 5 Arial 12 & x| |= = =% | Siaustarteto General £ 577} gﬂ =) o ) et
Pegar & s -|[= ][ A === - |[@3- ||<g 98| Formato Darformato Estilos de | Insertar Eliminar Formato Ordenar  Buscary
- == ==E== S % % condicional = como tabla~ celda - - - @28 yilt leccionar
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1 METALICAS <
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~ 4 . UNITARIO
5 1 | 0 |ARCHVADOR (4) GAV CHAPA INDI 1,340 460,70 OBRA NEGRA 434310 - =
76 2 | 1 |ARCHVADOR (4) GAV CHAPA UNICA  |1,34X0,45X0,70 OBRA NEGRA 434310 434310
7 TOTAL 434310
T8
“|e ARMARIOS
Il ITEM | CANT. DETALLE DESCRIPCION MEDIDAS COLOR VALOR | ) orTOTAL
10 . UNITARIO
=11 ¢ | o |aruaro |¢ enrepatios [180x050x045  |oBRa NEGRA | ssa00
-l12 TOTAL
=13
14
=15 LOCKERS
B ITEM | CANT. DETALLE DESCRIPCION MEDIDAS COLOR VALOR | ) OR TOTAL
-~ 16 : UNITARIO
-1z € | 0 |LOCKER METALICO 2 PUESTOS 180x0,30x030  |OBRA NEGRA 247170
- 18 7 | 0 |LOCKERMETALICO 4 PUESTOS. 180x0,58x030  |OBRA NEGRA 305.000
-|19 8 | 0 |LOCKERMETALICO 4 PUESTOS. 180%058% 0,40 |OBRA NEGRA 305.000
= 20 9 | 0 [LOCKERMETALICO 6 PUESTOS 180X 0,85%030  |OBRA NEGRA 465.000
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5.9 CONTROL DE MATERIA PRIMA

El control de materia prima se llevaba de manera fisica, mediante un sistema

de kardex. Los operarios llenaban planillas y posteriormente la asistente
administrativa las transcribia a las tarjetas, 1o que representaba pérdidas de
tiempo tanto para el operario como para la asistente e inconsistencias al
realizar el conteo fisico y compararlo con lo registrado en las hojas de kardex.
Se elabor6 un formato en Excel que permitiera llevar el conteo de inventario. El
operario debe informar la cantidad de material que ingresa o sale y la asistente
administrativa es la encargada de registrar en los formatos la utilizacion de

materia prima durante toda la jornada.

132



Figura 59. Carpeta de kardex utilizada antes de implementacion de mejoras.

Figura 60. Cuadro en Excel de control de inventario de materia prima

) o9 NVENTARIO™ Microsoft Exc [C=TEOR x]
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INVENTARIO DE MATERIA PRIMA

METALICAS 1-10
a2 ITEM| FECHA | CAM [HOMBRE DESCRIPCION uuvr?.konnlo ‘T'(':TL:S
1 |18/04/2012 | 435 [[LAMINA PARA PARAL 2K C18 2500 1.090.000
S a 2 |08/03/2012 | 153 |LAMINA PARA PARAL 244N C18 3.500 535 500
5 3 |20/02/2012 | 33 |LAMINA PARA PARAL 220M C18 3.500 133.000
-6 4 |12/03/2012 | 78 |LAMINA PARA REFUERZO 186X7,1 C24 1.800 136 800
7 5 | 07/02/2012 0 |LAMINA PARA REFUERZO 120X7,1 900 -
-8 6 |20/02/2012 | 78 |LAMINA PARA PARAL 220M C18 3.250 247 000
9 7 | 2300472012 | 410 |LAMINA PARA PARAL 200M C16 3.100 1.271.000
- 10 74 |10M2/2011 | 40 |LAMINA PARA PARAL 1,80 X625 3.000 120.000
11 8 |09/03/2012 | 312 |LAMINA PARA PARAL 244M C168 4.000 1.248 000
T 12 9 |18/04/2012 | 102 |LAMINA DE REFUERZO 100X71 €22 300 91.800
13 10 |04/04/2012 | 207 |LAMINA ESQUINERA 92X100X85 €22 2800 579,600
14 10,4 [13M2/2011 | 24 |LAMINA ESQUINERA 244X92 C24 800 18.200
15 10,2 | 28/03/2012 | 817 |ESQUINERA SIN PINTAR METALICAS GARCIA 2000 1634.000
18 10,3 |16/04/2012 | 308 |ESQUINERAS PINTADAS METALICAS GARCIA 1724 530.992
[ TOTAL 7.636.892

MATERIA PRIMA

PINTURAS

MP BISAGRAS

AA a0
PRODUCTO EM PROCESO -~ FONDIAD( [

En el ANEXO U se presentan los formatos para el control de pinturas y

bisagras.

5.10 PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

La maquinaria y el equipo utilizado en el proceso productivo de METALICAS

GARCIA, tiene en su mayoria mas de 10 afios de uso, en ocasiones se
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presentan fallas e inconvenientes inesperados que retrasan la produccion,
debido al tiempo invertido en reparaciones y ajustes. No se tiene un programa
de mantenimiento preventivo, que disminuya la probabilidad de que ocurran
averias, ni tampoco se sabe qué tipo de revisiones o arreglos le corresponde a
cada maquina ni la frecuencia con que deben realizarse dichas acciones. Se
elaboraron las fichas técnicas de mantenimiento (ANEXO V), que incluyen las
caracteristicas generales de los equipos, el tipo de mantenimiento y la
frecuencia con se debe realizar, se disefi6 un formato de seguimiento para el
mantenimiento de los equipos, que permita verificar el cumplimiento de la
mejora. Los resultados de la implementacién del programa de mantenimiento

se evidencian en la seccion de indicadores de gestion.

5.11 COMPRA E INSTALACION DE UN EXTRACTOR PARA LA ZONA DE
PINTURA.

Las condiciones de seguridad y el ambiente laboral de la empresa se veian
seriamente afectados principalmente por la presencia de particulas y olores
expelidos por el proceso de pintura. Para mejorar esta situacion, se solicité a la
gerencia la compra e instalacion de un extractor de olores y particulas para el
area de pintura (Ver ANEXO W); ya que es éste el riesgo mas critico para salud
no solo del operario de pintura, sino también para todos los empleados de la

planta.

Figura 61. Extractor de olores y particulas para el area de pintura.

T
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5.12 SENALIZACION DE SEGURIDAD

Se instalaron sefiales y advertencia que indique a los empleados las rutas de
salidas de emergencia, la ubicacién de los extintores y su debido uso, y se
demarcaron las zonas de riesgo eléctrico; de manera que sea posible la
prevencién de accidentes y conocer las precauciones que se deben tener en

caso de que llegase a ocurrir alguna situacion de emergencia.

Cuadro 19. Sefializacion de seguridad

Sefializacién de seguridad

5.13 AGENDA DE PRODUCCION

No se llevaba un registro de produccién diaria ni se contabilizaban las
unidades terminadas en el dia, de manera que al finalizar el mes, se tenia que
recurrir a las facturas de ventas para conocer las unidades de producto
fabricadas. Para dar solucién a esta situacion, se elaboré e implementd un
formato de produccion diaria, este formato con tiene informacién del mes en el
gue se esta trabajando, y la fecha en la que se fabrica cada producto, al
comienzo de cada dia el gerente debe diligenciar los requerimientos de
produccién en la planilla de produccién diaria (ANEXO X). Dicha planilla fue
ubicada en un lugar visible para que los operarios puedan ir verificando que

procesos se han realizado, chuleando en la planilla cuando se haya terminado
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una actividad y en ella se consigna la informacion de todo el mes.
Posteriormente, la asistente administrativa debe ingresar los datos consignados
en la planilla, en el formato de Excel. Estas herramientas permiten detectar las
pérdidas de tiempo de los operarios, hacer seguimiento al proceso de
fabricacion, verificando asi, que se pueda dar cumplimiento a las fechas de

entrega de pedidos y totalizar la informacién de produccion mensual y anual.

Figura 62. Planilla de produccion diaria
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Figura 63. Excel produccién mensual — anual
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6. INDICADORES DE GESTION

6.1 DISENO DE INDICADORES

Se disefiaron, 3 indicadores de gestibn con el propdsito de realizar el
seguimiento y control de las mejoras implementadas en el desarrollo del
proyecto; el gerente es el responsable de realizar este control.

IND FORMULA DESCRIPCION FREC. | META

% de Indica el porcentaje | Mensual | 5%
Tlem po H perdidas en reparaciones/mes de tiempo perdido

perdido en el mes por

por Total horas laborales reparaciones y

averias averias.

% de Productos con defecto/mes * 100 Indica el | Mensual | 2%
productos Produccioén total /mes porcentaje de

defectuos fabricacioén de

0s productos con

defecto en el mes

% de Pedidos con retraso/mes * 100 | Indica el nivel de | Mensual | 5%
Cumplimi pedidos totales /mes cumplimiento a

ento a clientes, como
clientes porcentaje de
pedidos entregados
con retraso.

Fuente: Autora del proyecto

6.2 IMPLEMENTACION DE INDICADORES

» Tiempo perdido por averias

Se disefié un indicador para observar el impacto generado por averias de las
maquinas, en cuanto al tiempo perdido o de espera para realizar las
reparaciones. A continuacidén se muestra como se calcul6 el indicador, teniendo
en cuenta que son 25 dias laborales en el mes y la jornada es de 8 horas

diarias.
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% de tiempo perdido por averias = N° de horas invertidas en reparaciones * 100

N°de horas laborales

La informacion para calcular los indices mensuales se obtuvo de la observacion

constante del proceso y del registro de tiempo invertido en reparaciones.

A partir del mes de octubre, se inici6 la implementacién del programa de
mantenimiento de la maquinaria y equipo, con el objetivo de reducir el nUmero
de horas perdidas por averias de la maquinaria. A continuacién se muestra el
comportamiento del indicador de tiempo perdido por averias antes y después
de haber implementado el programa.

Tabla 27. Horas invertidas en reparaciones y averias.

Mes Ago. Sep. Oct. Nov. Dic. Ene. Feb.
N° de 5 2,5 2 1 0 0,5 0
horas

% 2,5 1,25 1 0,5 0 0,25 0

Fuente: Autora del proyecto

Grafico 2. Indice de tiempo perdido por averias

25
% 2
de
. 1,5 -
tiempo
Perdide 1
0,5

=] & g 2 A O o
4 S & & 4 h
) X b & T
& ~ & & o )
¥ o 4F c*
2 & by

Mes (2011-2012)

139



Fuente: Autora del proyecto.

Pudo observarse, que en el mes de agosto se presentaron mayores pérdidas
de tiempo por averias de las maquinas, con un 2,5% del total de horas
laborales. Se evidencia una reduccién considerable de las pérdidas de tiempo

en reparaciones, luego de haber implementado la mejora.

> Indice de productos defectuosos

Se disefié un indicador con el objetivo de medir la cantidad de productos
defectuosos que se fabrican mensualmente. La informacion para calcular los
indices mensuales, fue suministrada por el gerente de la empresa, basado en
registros de reprocesos, llevado por el mismo. La unidad que se calcula con la
operacion, es el porcentaje de productos que presentan defectos, calculado

mensualmente.

% de productos defectuosos = N° de productos con defecto fabricados x mes *100

N° de productos fabricados en el mes

La cantidad de productos defectuosos fabricados por mes, es el numero de
productos, que presentaron algun tipo de defecto, sea este corregible o no. En
las tablas que se presentan a continuacion se encuentran los datos de enero
de 2011 a febrero de 2012, mostrandose en la tabla 28 el comportamiento del
indicador antes de implementar las mejoras y en la tabla 29 los datos de pues

de haber iniciado el proyecto.

Tabla 28. Cantidad de productos con defecto, datos de enero a julio de 2011

Mes Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun Jul
N°® productos 53 47 | 111 | 66 35 24 | 101
fabricados
N° productos con ) 0 5 3 ) 1 )
defecto
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- 377 | o | 450 | ass| 571|417 | 108

Fuente: Autora del proyecto

Tabla 29. Cantidad de productos con defecto, datos de agosto a febrero de
2012

Ago | Sep | Oct | Nov | Dic | Ene | Feb

64 49 69 98 | 189 | 30 | 139

3 1 1 0 1 0 0

4,69 | 2,04 | 1,45| 0,00 | 0,53 | 0,00 | 0,00

Fuente: Autora del proyecto

A continuacidon se muestra el comportamiento de este indicador, durante el

periodo de enero de 2011 a febrero de 2012, mediante el siguiente grafico:

Gréfico 3. indice de productos defectuosos
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Fuente: Autora del proyecto.
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Segun la informacion obtenida, puede observarse que en el mes de mayo se
produjo la mayor cantidad de productos defectuosos; el 5,7% de los productos
fabricados en ese mes presentd algun tipo de defecto. Y que a partir del mes
de agosto este indice disminuyé hasta llegar a un 0% de productos
defectuosos; superando incluso la meta trazada para este indicador.

» Indicador de cumplimiento a clientes

Por ultimo, para complementar el trabajo realizado, se disefié un indicador para
determinar el nivel de cumplimiento a clientes, llamado: % de entregas con
retraso, este indice, permite saber el porcentaje de pedidos que no fueron

entregados a tiempo en el mes.

% de entregas con retraso = N° de pedidos entregados con retraso en el mes *100

N° de pedidos entregados en el mes

La informacién requerida para calcular este indicador se obtuvo de las érdenes
de pedido y los registros de despacho; los datos se encuentran en las tablas 30
y 31.

Tabla 30. Entrega de pedidos de enero a julio de 2011

Mes Ene Feb Mar Abr May Jun Jul
No de pedidos 20 | 18 | 21 | 13 | 12 7 23
entregados
No de pedidos
entregados a 19 18 19 13 12 7 21
tiempo
%
5 0 9,52 0 0 0 8,70

Fuente: Autora del proyecto
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Tabla 31. Entrega de pedidos de agosto de 2011 a febrero de 2012

Mes Ago | Sept Oct Nov Dic Ene Feb

No de pedidos
entregados 13 22 26 20 40 21 28

No de pedidos
entregados a 13 21 26 20 39 21 28

tiempo
%

0 4,55 0 0 2,5 0 0

Fuente: Autora del proyecto

A continuacion se muestra el comportamiento de este indicador, durante los

periodos de enero de 2011 a febrero de 2012.

Grafico 4. indice de entregas con retraso
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De la grafica anterior, se pudo observar que en los meses de marzo y julio, se

presenté mayor cantidad de entregas con retraso; el
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9,5% y 8,7% de los

pedidos realizados en estos meses, no fue entregado a tiempo. Esto genera




una mala imagen de la empresa, debido al no cumplimiento de las fechas de
entrega pactadas con el cliente. Posteriormente se observa una disminucién
considerable, llegando a 0% en los meses de enero y febrero de 2012, dichos
resultados constatan, que la implementacién de las mejoras contribuye a la

optimizacion de los procesos, incrementando la eficiencia de las operaciones.
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CONLUSIONES

A través de la elaboracion del diagnostico de la situacién actual, fue posible
conocer el funcionamiento de la planta de produccion, mediante la
observacion, descripcion de los procesos y andlisis de las operaciones; la
completa descripcidn y el analisis de los diagramas de flujo de procesos y de
recorrido, le permitieron a la organizacién y en especial a los directivos
identificar problemas generadores de improductividad como, desplazamientos
en busqueda de material, de herramientas y producto en proceso, que generan
pérdida de tiempo; para los cuales se disefiaron e implementaron acciones de

mejora.

Mediante el analisis de despilfarros, se encontro que, los transportes excesivos
generan pérdidas mensuales de $ 242.925; también que los altos niveles de
inventario de materia prima tienen un costo de $ 23°073.693, y las condiciones
de seguridad, son un aspecto critico que afecta significativamente el proceso

productivo de la empresa.

Tras haber realizado el diagndstico de las 5 eses, se concluy6 que el estado de
orden y limpieza de la planta era bastante alarmante, principalmente en las
secciones de marcado, ensamble y almacenamiento, debido a la ausencia de

politicas y jornadas de orden y aseo.

Con la elaboracion y andlisis de graficos de Pareto, fue posible determinar que
la estanteria de dimensiones: 2.00 X 0.94 X 0.30 en calibre 22, con un refuerzo
y la vitrina mostrador fija de 1.50 X 1.00 X 0.42, con 3 entrepafios son los
productos con la mayor participacién porcentual en ventas, encontrando que la

linea de estanteria abarca el 69,08% de las ventas totales.

Se realiz6 el estudio de tiempos a las lineas de producto de mayor demanda,
con el objetivo de hallar el proceso restrictivo de fabricacién, obteniéndose una

capacidad de produccion de 17 estantes y 14 vitrinas por jornada laboral.
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Con la implementacién de la estrategia 5 eses se organizaron y clasificaron los
moldes, herramientas, y materia prima; se desecharon articulos innecesarios
que permanecian almacenados; se establecieron rutinas de aseo en toda la
planta contando con la participacion de todos los empleados, logrando asi una
mejora promedio porcentual de 47% en las condiciones de orden y limpieza de
METALICAS GARCIA.

Se disefiaron e implementaron acciones de mejora que permitieron la
reduccion de los traslados de personas y de material en un 35%, como también
la recoleccion de residuos y la disminucion de las situaciones de riesgo
presentes en la empresa, mejorando la iluminacién y dotando a los empleados
de los elementos de proteccidbn necesarios para garantizar su seguridad,

dichas condiciones propician un ambiente laboral mas ameno y cordial.

Se identifico la necesidad de incluir un nuevo cargo en la estructura
organizacional de la empresa, cuyas responsabilidades facilitan el proceso de
recepcion y manejo de materia prima, de manera que sea posible supervisar y
controlar el material que ingresa a la planta, garantizando que los

requerimientos y estandares de calidad sean los establecidos.

Mediante la definicion de la mision y vision de la empresa, se contribuyd a
fortalecer la cultura organizacional, logrando asi, que todos los empleados se

sientan colaboradores y se enfoquen en el cumplimiento de un mismo objetivo.

Con los métodos de control de inventarios implementados, se logro establecer
un el registro y cuantificaciéon de existencias de materia prima, producto en
proceso y producto terminado, mediante herramientas ofimaticas que agilizan
el proceso y brindan mayor certeza de las existencias y movimientos de

materiales y productos.
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Se disefiaron politicas de inventarios para las materias primas que implican un
mayor costo en las lineas de productos mas vendidos, basadas en el modelo
de revision continua con cantidad fija, demanda probabilistica y con existencias
de reserva. De manera que se determiné la cantidad fija de pedido y el punto
de reorden para cada material, con el objetivo de reducir los niveles excesivos

de inventario, evitar el deterioro y despejar los espacios de almacenamiento.

Mediante el formato de produccion diaria implementado, es posible llevar el
control de la produccién, detectar las pérdidas de tiempo de los operarios y
saber con certeza en que parte del proceso se encuentra cada pedido; la
planilla facilita también el ingreso de los datos al formato en Excel,
clasificandolos por las referencias y especificaciones con el cual es posible la

contabilizacion de las unidades fabricados diaria, mensual y anualmente.

Con el fin de reducir las condiciones de contaminacion de la empresa,
ocasionadas por los olores y particulas emitidos por el proceso de pintura, se
instalé6 un extractor cuya funcion principal es captar y filtrar dichos

componentes, mejorando las condiciones ambientales de la empresa.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda realizar seguimiento a las estrategias, politicas y acciones

implementadas, para garantizar la continuacion del programa de mejoramiento.

Implementar el programa de mantenimiento establecido para cada equipo,
realizando periédicamente las actividades establecidas en las fichas técnicas
de mantenimiento, de manera que sea posible reducir las pérdidas de tiempo

por averias.

Realizar revisiones constantes a todos los sitios de trabajo, incluyendo el area
administrativa, verificando el cumplimiento de la estrategia de las 5 eses, con
el objetivo de incentivar una cultura permanente de orden y limpieza en toda la

planta.

Realizar correctamente el registro en la planilla de producciéon diaria y los

formatos de control de inventario, para evitar posibles errores.

Implementar las politicas de inventario establecidas, para reducir los costos

totales de las existencias.

Se recomienda disefiar formatos de requerimiento, para el area de produccion,
en los cuales se describa detalladamente, el producto que se va a fabricar, las
dimensiones, los requerimientos de materia prima, y las especificaciones
generales, para evitar la produccion de productos defectuosos, debido a
errores por confusiones en la orden de produccion, ya que ésta es un esquema
realizado a mano por el gerente y existen ciertas caracteristicas dificiles de

comprender mediante un dibujo.

Desarrollar métodos de planeacién de produccion basados en la demanda,
para optimizar el uso de los recursos, usando como herramienta los formatos
de produccion de Excel desarrollados en el proyecto, que facilitan obtener la

informacion necesaria para estimar la demanda.
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ANEXOS

ANEXO A. CATALOGO DE PRODUCTOS DE METALICAS GARCIA

Nombre del articulo

ARCHIVADORES

Imagen

Descripcion

Carrilera doble, cajon porta carpeta,
niveladores, tapa inferior

DE 2 GAVETAS 0.73 X 0.46 X 0.70
DE 3 GAVETAS 1.02 X 0.46 X 0.70
DE 4 GAVETAS 1.34 X 0.46 X 0.70

Nombre del articulo

ARMARIOS METALICOS

Imagen

Descripcion

PAPELERO 1.80 X 0.90 X 0.45 con 4
entrepafos

ALACENA 1.20 X 0.90 X 0.42 con 3
entrepafos

Nombre del articulo

CAJA MENOR METALICA

Imagen

Descripcion

Con chapa de seguridad de guantera.

0.18 X 0.28 X 0.085
0.17 X 0.21 X 0.08
0.24 X 0.35 X 0.08
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Nombre del articulo

ESTANTERIA

Imagen

LTI L

Descripcion

Estante con 6 entrepafios calibre 22

DE 2.00 X 0.94 X 0.25 SIN REFUERZO
DE 2.00 X 0.94 X 0.25 CON 1 REF

DE 2.00X0.94 X 0,30 SIN REFUERZO
DE 2.00 X 0.94 X 0.30 CON 1 REF

DE 2.00 X 0.94 X 0.30 CON 2 REF

DE 2.00 X 0.94 X 0.40 CON 1 REF

DE 2.00 X 0.94 X 0.40 CON 2 REF

DE 2.00 X 0.94 X 0.45 CON 1 REF

DE 2.00 X 0.94 X 0.45 CON 2 REF

DE 2.00 X 0.94 X 0.45 CON 3 REF

Descripcion

Estante con 6 entrepafios calibre 24

DE 2.00 X 0.94 X 0.30 CON 1 REF
DE 2.00 X 0.94 X 0.40 CON 1 REF
DE 2.00 X 0.94 X 0.40 CON 2 REF

Nombre del articulo

GONDOLA CENTRAL

Imagen

Descripcion

En tubo cuadrado de una pulgada

DE 1.60 DE ALTO X
0.80/0.70/0.60/0.50/0.40 (5 entrepafos)
por metro lineal sin espaldar.

DE 1.60 DE ALTO X
0.80/0.70/0.60/0.50/0.40 (5 entrepafos)
por metro lineal con espaldar
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Nombre del articulo

GONDOLA SENCILLA

Imagen

Descripcion

En tubo cuadrado de una pulgada

DE 1.60 X 0.40 (5 entrepafios) por

metro lineal sin espaldar

DE 1.60 X 0.40 (5 entrepafios) por
metro lineal con espaldar

Nombre del articulo

LOCKER

Imagen

Descripcion

Locker con chapa c/u

DE 1.80 X0.30 X0.30 1 PUESTO
DE 1.80 X0.30 X0.30 2 PUESTOS
DE 1.80 X0.30 X0.30 3 PUESTOS
DE 1.80 X0.58 X0.30 4 PUESTOS
DE 1.80 X0.86 X0.30 6 PUESTOS
DE 1.90 X0.86 X0.30 9 PUESTOS
DE 190X 1.18 X0.30 12 PUESTOS

Nombre del articulo

MUEBLE PUNTO DE PAGO

Imagen

Descripcion

MUEBLE CAJA REGISTRADORA GAV.
FIJA 0.90 X 0.50 X 1.00 X 1.60

SOBRE MOSTRADOR CON GAVETA
DE 0.60 X 0.45 X 0.70 Largo

SOBRE MOSTRADOR SIN GAVETA
DE 0.60 X 0.45 X 0.70 Largo
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Nombre del articulo

VITRINA MOSTRADOR

Imagen

Descripcion

DE 1.00 X 1.00 X 0.42 FIJA, CON 3
ENTREPANOS

DE 1.20 X 1.00 X 0.42 FIJA, CON 3
ENTREPANOS

DE 1.50 X 1.00 X 0.42 FIJA, CON 3
ENTREPANOS

DE 2.00 X 1.00 X 0.42 FIJA, CON 3
ENTREPANOS

DE 1.00 X 1.10 X 0.42 FIJA, CON 3
ENTREPANOS

DE 1.20 X 1.10 X 0.42 FIJA, CON 3
ENTREPANOS

DE 1.50 X 1.10 X 0.42 FIJA, CON 3
ENTREPANOS

DE 2.00 X 1.10 X 0.42 FIJA, CON 3
ENTREPANOS

Nombre del articulo

VITRINA BOMBONERA

Imagen

Descripcion

DE 8 CAVIDADES 0.60 X 0.45 X 0.40
Fondo

DE 12 CAVIDADES 0.90 X 0.45 X 0.40
Fondo

DE 16 CAVIDADES 1.20 X 0.45 X 0.40
Fondo

Nombre del articulo

VITRINA CALENTADOR

Imagen

Descripcién

DE 0.50 X 0.40 X 0.35/0.30
DE 0.60 X 0.40 X 0.35/0.30
DE 0.70 X 0.40 X 0.35/0.30
DE 0.80 X 0.40 X 0.35/0.30
DE 0.90 X 0.40 X 0.35/0.30
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ANEXO B. DIRECTORIO DE CLIENTES

NOMBRE

DIRECCION

ALMACEN AGRARIO EL ESTABLO

AV. QUEBRADA SECA 15-37

BABY DRESS

CRA 18 N° 21-26

CiC

CARRERA 35 No. 46 - 40

COLEGIO AGUSTINIANO

AUTOPISTA F/IBLANCA KM 6

CONSTRUVICOL S.A.

CARRERA 15 No. 56 - 245

DELTHAC 1 SEGURIDAD

CABECERA SEGUNDA ETAPA

DEPOSITO DE MATERIALES SILVA E.U

CARRERA 19 No. 22 - 06

DIRECCION GENERAL DE SANIDAD
MILITAR

HOSPITAL MILITAR

FONDO ROTATORIO DAS

CARRERA 11 No. 41 - 13

FUNDACION CARDIOVASCULAR DE
COLOMBIA

CARRERA 5 No. 6-33
FLORIDABLANCA

FUNDACION MUNDIAL DE LA MUJER

EDIFICIO TEMPO Il PISO 7

GASAN

KM 2 ZONA INDUSTRIAL VIA
CHIMITA

INDUSTRIAS PARTMO

CALLE 61 No. 17-22

INGETEC

CARRERA 6 No. 30 - 30

INSTITUTO CALDAS

CIRCUNVALAR 35 N°92-135 B
P. DEL TEJAR

INSTITUTO DE MEDICINA LEGAL

CALLE 45 No. 1-51

CRA 28 N° 55-69 KM 12 AUT

ISMOCOL P/CUESTA
KM 6 VIA GIRON CALLE 58 N° 8-
ITALCOL S.C.A 89

JUAN BARAJAS Y CIA LTDA

CALLE 21 No. 23 - 33

JULIO CARRILLO LAGUADO

SAN FRANCISCO

LA BASTILLA

CARRERA 16 No,22-50

LA MUELA S.A.

CALLE 34 No. 33A - 27

MARUJA GAMBOA

MOTORIENTE

CARRERA 27 No. 52 - 10

MUSEICOL LTDA

CALLE 9 No. 7-81
PIEDECUESTA

PAPELERIA DIDACTICA

CALLE 48 No. 22 - 56

PAPELERIA LA QUINCE

CRA 15 No. 23 - 29

PAVIMENTOS ANDINOS S.A.

CARRERA 39 No. 36 - 104
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PETROLEOS DEL NORTE S.A.

CARRERA 7 No. 17 - 07

REDIBA S.A.

CARRERA 32 No. 52 - 18

RENAULT SANAUTOS S.A

CALLE 29 N° 14-48

REPRESENTACIONES HARA

CIUDADELA COMFENALCO
APTO 203

SYNTHES COLOMBIA S.A.

CARRERA 29 No. 41 - 34

TESICOL S.A.

VIA ZONA INDUSTRIAL

TRANSCASTARNEDA LTDA

CALLE 31 No. 25 -13

UNAB

CALLE 48 N° 39-234

UNION TEMPORAL AVANZAR MEDICO

CRA 37 No. 52 - 31

UNION TEMPORAL PETROCARIBE

CARRERA 7 No. 17 - 07

UNIVERSIDAD COOPERATIVA DE
COLOMBIA

CALLE 30 A No. 33 -51

UNIVERSIDAD PONTIFICIA
BOLIVARIANA

SEDE VIA PIEDECUESTA

UNIVERSIDAD SANTO TOMAS

CARRERA 18 No. 9 - 27

UNIVERSIDAD SANTO TOMAS

CARRERA 18 No. 9 - 27

UNIVERSIDAD SANTO TOMAS

CARRERA 18 No. 9 - 27

UNIVERSIDAD SANTO TOMAS

CARRERA 18 No. 9 - 27

UNIVERSIDAD SANTO TOMAS

CARRERA 18 No. 9 - 27

UNIVERSIDAD SANTO TOMAS

CARRERA 18 No. 9 - 27

UNIVERSIDAD SANTO TOMAS

CARRERA 18 No. 9 - 27

UNIVERSIDAD SANTO TOMAS

CARRERA 18 No. 9 - 27

UNIVERSIDAD SANTO TOMAS

CARRERA 18 No. 9 - 27

Fuente: METALICAS GARCIA
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ANEXO C. DIAGRAMA DE RECORRIDO DE METALICAS GARCIA

7m

A
v

(S
D PRIMER PISO
Sp. o

Esc: 1: 50

)

E

[

6 o F H Almacén (producto terminado)
Y D ici
‘ B Oﬂcm:.a .
: Materia prima
. Troquelado

Corte (cizalla)
Doblado (dobladoras)
Estante de pintura
Producto en proceso

-
-
|
\Y/
A
(9}
T I OmMmm g O W >

Soldadura/Ensamble (soldador de

27 m punto, soldador eléctrico)

Area de pintura

= | -
(@]
—

v

=Y

@ ® ® O ® O ©
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A
~
3

v

2500,0 mmx
13000mm

25000 mm x
13000 mm

Fuente: Autora del proyecto.
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SEGUNDO PISO

Esc: 1: 50

Materia prima

Marcado

Soldadura/Ensamble (soldador de
punto, soldador Mig)

Producto en proceso
Almacenamiento de objetos
(maquinaria desarmada, carton,
productos obsoletos, desechos)



ANEXO D. DIAGRAMAS DE FLUJO DE PROCESOS

DIAGRAMAS DE
FLUJO DE PROCESOS

_ METALICAS%*
carcian




METALICAS GARCIA Proceso: fabricacion de un estante
METALICAS = DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO | Esténdar
GcGaAarcia Analista: Juliana Andrea Pefia |Resumen | O | = |V Pg:1del
Fecha: Agosto de 2011 12 | 2 9 1
Parales: 4 Refuerzos Bandejas: 6
Tiras de acero cold rolled Tira de acero cold rolled Lamina de acero cold rolled
Cal: 18 Cal: 22 Cal: 22
Llevar a 5 Llevar a Llevar a
7 troquelado marcado 1 troquelado
8 Troquelar 0P Macar 1 Troquelar
los huecos ‘ los huecos
en cada
Llevar a Llevar a Llevar a
6
“ doblado I:::> doblado |:$ doblado
Doblar el 7 Doblar los 2 Doblar
paral por |a refuerzos
Acido mitad
Llevar a
3 soldadura
1/2/3 Refuerzos
Limpiar con acido, por cada bandeja
10 para eliminar la
grasa y residuos
3 Soldar los
refuerzos
|:9 Llevar a
pintura Acido
Pintura
Limpiar con
acido para
1 Pintar los 4 eliminar la
parales grasay
residuos
Pintura 2 > Llevar a
Almacenar pintura
1
5 Pintar las
Esquineras: 8 unid bandejas
Tornillos: 64 unid
4 parales
Ensamblar

las bandejas
alos parales

159




DIAGRAMA DE FLUIO DE PROCESO

METALICAS GARCIA

Analista: luliana Andrea Peria Proceso: fabricacion de una vitrina Resumen: 2100 | = ¥V | Método: Actual | Pg:1-3
Facha: Agosto de 2011 mostrador 241 6 17] 2
Marco Cramall=ras Parales Pisa Templetes Bas=
Tira de acera Tira de acera Tira de acers Lamina de scers Tira d= acers Lamina d= ac=ro
'E:f';;t"' cald rolled. calld ralied. cald ralied. calld ralied. cald rolled.
ek Cal: 22 Cal:22 Cal:2z Cal:18 Cal: 22
I/"‘_\\'I Li=war a Li=wara _.1
[T Marcary Marcar los dablada traquelada F Marcar M arcar
4 - huecas
cortar
ll\— /] Tragquel L =
13 aquelar
Dablar las 2squinz
Aplicar 1 Levara para doblar “ Lizvara 1 Lievar a
pegante, y pegar troquelada daoblado doblado
papel “ Lizwara
Trequelar dablado Dablar Dablar
Lizvara l=s huscas
dablada
Carrar los
bordes .
Lievara Almzcena
20 Dobdar Liewara troquelado 1
dablada
Dablar 5 Traquelar
|taladra de
Dobdar arbod)
E v
= Ll=war
2 refus 5
1 cremallzra por cada paral retus |::> saldadura
o ~

©
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METALICAS .4

carcilayzy

Analista: Juliana Andrea Pefia

DIAGRAMA DE FLLIO DE PROCESD

Proceso: fabricacion de una vitrina

Resumen :

o0 Método: Actual Pgi2-3
Fecha: Agostode 2011 Mostrador 241 6 [ 17| 2
o £ tusncas por
ofu
- _ 2 Ll=war a
Almacenar Cerrar ks Saldarlas =nsambe
bordes refusrzas Saldar tusncas
=n los estremos
Ll=wara Al Ll=vara
15 =nsamble : s s ensamble
2 templatas
Eg Liewar a - i
=nsamble g Saldar
Pisa
L2 Soldar
4 parales
Marca
21 Ensamiblar
y soldar

0
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METALICAS .4

DIAGRAMA DE FLUIO DE PROCESO

Garcia -\1 Analista: lufiana Andrea Pefia Proceso: fabricacion de una vitring Resumen - OO = WiEtode: T
Fecha: Agposto de 2001 st rador T T Actual
= Inspeccian
Lb=war a
pintura
e Fintar
Vidrios para 17 Li=war a
=ntrepanas y puartas =nsamb
Amarraderas y
carrileras
4 niweladores
23 Ensamibe
Pulimento d= carmo de wid rins
para =l manco
Pulida d=1
= ”\1 mEnco &
'!-,) insp-acdon
final
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METALICAS

)
N

METALICAS GARCIA

DIAGRAMA DE FLLIO DE PROCESD

Analista: Jufiana Andrea Pefia Proceso: fabricacion de un locker de 6 Resumen: | & — | O Método: Pg1-2
carcia t
Fecha: Agosto de 2011 puestos 37 iE =) Actual
Puzrtas Zapateras Divisiones horizontales Ditvisian wertical Pisa Tapa Laterales Espaldar
& Laminas d= acero & Lamina d= acera 3 laminas de ac=ro cold 2 Laminas deacero Lamina d= sc=m Lamina d= acem 2 laminas de ac=m Lamiina d= acero
cald rolled. Cald rodl=d ralled. ool rall=d. cold rolled. ool rolled. ool rolled. ool rall=d.
Cal: 22 Cal: 22 Cal: 22 Cal: 22 Cal: 22 Cal: 22 Cal: 22 Cal: 22
"fi;':” Marcar /;:1-5“\' Flarcar Marcar W arcar 'I/r:':? Marcar 'r’f:'j-\\ Marcar 'r/'-:'ﬂ Marcar :':1 Marzar
1: 8 7 -4 I3 1: 2 '
] N M h N M
Ll=wvara “ Li=vara “ Ll=wvara Li=vara I*, h\ Ll=wara Li=vara
a a o a = 2 - - 7 Lb=wara 5 Li=var a 3 - .
“ dohblad doblad doblad doblad doblado dablada doblado doblad
= Doblar = - _
° Dabilar Dabilar Dabilar Daklar S Dablar Dobilar
- - L= -
“ LI._wr a 2 Ulevar @ Li=war a Lzvara . war T:I- Limwara Li=wvara Lievara
pintura =nzamible 1z =nsambles =nzamble 3 Ensamse g =nsamble =nsambl= =nsambl=
Pintar 2 lat=ral=
e 1 Tapa mraes
1 piso
“ Lizwara
=nsamble
] Ensamblar
D C B
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METALICAS .

Garcilaqa;

sk

METALICAS GARCIA

DIAGRAMADE FLUWIO DE PROCESD

Analista: Juliana Andrea Pefia
Fecha: Agostode 2011

Proceso: ﬁh'ﬁumdemhdterdeﬁ

Resumeen -

=]

=

22

18

Eﬁ

Pz22

O C ??

10

1 Divisian vertial

3 Divisicneas harizontles

& Zapateras

§ Puartas

2 templetes para
niveladares

Bisagras. 2 por
cada pusrta.

21

13

o22
N

Soldar

O~

Sodar

Ll=var

L
pintura

Pinta
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METALICAS GARCIA
DIAGRAMA DE FLUIO DE PROCESO

METALICAS .4
o

! Anafista: Juliana Andrea Pefia Proceso: fabricacion de un Armario Resumen: | O | = | O | método: PEl-2
GaArcilag . .
Fecha: Agosto de 2011 Metalico =) 15 E Actual
Pusrtas EI:ITFEFiﬁCS Bas= Bisa Tapa Lat=ral=s Espaldar
Lamina d= acero Lamina de acera Laminas de acero cold Lamina d= sc=m Lamina d= acem 2 laminas de ac=m Lamina d= acero
cold rolled. Cald ralled ralled. ool rolled. cold rolled. cold rolled. cold rolled.
Cal: 22 Cal: 22 Cal: 22 Cal: 22 Cal: 22 Cal: 22 Cal: 22
l'/r:-:i;l\\'l Waresr @ Marcar Marcar y r . |~ 1 Warcar I-"f:-ﬂ-\ arcar I/F):'—i\ Marcar
I:7 cartar I:2 I\\: 1
i ] b L2 h /]
Ll=vara Lizvara Ll=wvara Ll=war 3 Llevar 2 Ll=vara Ll=wvara
doblzda dablada doblzda “ dablado q doblade 3 doblada deblada
° Daklar ° Dobilar Doblar Diatiar Diatlar Dtlar Dablar
0 Li=wara
“ .E"":r a 12 Ll=wara Ll=vara Ll=war a Ll=vara =nsamble Li=wvar a
pintura =nsambls =nsamibls a =nsamblz i =nsamibl= 2 =nsambl=
e Pintar 1 Tapa 2 lat=ralas
1 pisa
“ Lievara
=nsamibl=
2 Ensamiblar
y saddar
o : E
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METALICAS GARCIA

METALICAS 'k DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
Gadrcia/ % Analista: Jufiana Andrea Pena Proceso: fabricacion de un Armario Resumen: | O | = | [ | método: PE22
% Fecha: Agostode 2011 Metshico ] 15 E | Actual
@ ° @
4 niwvelad gres
1 bas=
4 antrepanas
17 Soldar
Bisagras. £ par
cada puerta.
2 Pusrtas Manija

1B

16

-‘(f:-:1;\‘|

N

Saldar

Li=war

a
pintura

Pintar
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METALICAS

METALICAS GARCIA
DIAGRAMA DE FLUIO DE PROCESO

M
il
carcia f}k} Analista: Juflana Andre3 Pefia Procese: felwicaciindewn Arivador | Resumen: [ O [ =p | [ | maéeode PE12
4 Fecha: Agosto de 2011 3 | 17 g | Actual
Carrilaras Culata Frente Zurran Divisione=s Pisa Tapa Zurran
Lamina d= ac=ra Lamina d= acera Lamina d= ac=ra cold Lamina d= ace=ra Lamina d= sc=m Lamina d= acem 2 laminas d= am=m Lamina d= acera
cold rolled. Cald rodl=d rall=d. cold rollad. cold rollad. cold rollad. cold rolled. cold rolled.
Cal: 22 Cal: 22 Cal: 22 Cal: 22 Cal: 22 Cal: 22 Cal: 22 Cal: 22
"‘/-_':-"11;\5 Warca y l'/j;":i-ﬁ“\' Marca y | Marca y (’:;13 Marca y Marcar '/r:-"ﬁ Marcar 'ffz'ﬂd Marcar 'I."'":' Marcar
1.8 cartar L7 cortar cartar :5 cartar I3 | 2 :

- N N b T ]

Lizvara Ll=war a Ll=war a Ll=war a I, LI, LUe=vara Ll=wvar a
“ doblsda “ dablada “ dablsda “ dablads 7 Lizvara 5 Lzvar 3 3 doblada doblado

doblada doblada
o Daoblar - = ~
Daoblar Dablar Dablar Dobilar Dblar Dablar Doblar
Ll=var a N Ll=var a Li=zvara Li=vara Ll=var a N
16 Llzvara - Lievar a Llewvara
=nsamblk 14 snsamble 12 =nsamible ic =nsamile g znzamiie § =nsamtle : =nsamble : =nsamiblz
1 frants 4 refuerzos
1 culata
3 -
- Saldar
1 Tapa
18 Saldar 1 pise
3 divisianes
C B

©,
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METALICAS GARCLA
DIAGRAMADE FLUIO DE PROCESD
analista: Juliana Andrea Pefia Proceso: fabricacion de un Archivador Resumen: | O | = | O | método: PE2-2
Fecha: Agostode 2011 R N E

METALICAS *
Carciap

2 Carrileras por
cada cajon.
10 Sakdar

4 Manijas fcona

sin chapa
8 porta carrileras
C’-ll Saldar 4 niveladares
11 %o
4 cajones C) Saldar
Lizwvar
[T,
pintura
27 Pintax
Ensamblar

& n

72
s
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METALICAS .4

Garciap

DIAGRAMA DE FLUIO DE PROCESO

METALICAS GARCIA

Analista: luliana Andrea Peria Proceso: fabricacion de una Caja Resumen: 20 | = ¥V | Método: Actual | Pg:1-2
Fecha: agosto de 2011 menor metdlica Mls]iz)l
Divisionas Cajon Tapa Tapa posterior Zurrdn
Tira de acero Lamina d= acero Lamina d= acera Lamina de acero Lamina de acero
cald ralled. cald ralled. cald ralled. cakd ralled. cald ralled.
Cat:28 Cal: 22 Cat:22 Cal22 Cal: 22
l'/;_'-:\" b arcary oz Marcar y e Marcary r— 1 Marcar (/.: T\'l Marcar y
¥ cartar - 2 =
4 - cortar y cortar l\\ 1 ogirtar
cortar !
h A N /|
Lb=wvara Llewar a Llgvara “ Lizvara Liewar a
10 ¥ coldadura a doblada “ doblada doblado ! doblada
Doblar . Dablar ° Dablar Dablar
Ll=vara Lh=var a
8 Li=
3 Lb=wara =nsamibis 4 =nsambls 2 v
saldadura 4
i ansamible
1 tapa posterior
iz Soldar :
Saldar
B
A
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METALICAS GARCIA
DIAGRAMA DE FLUWIO DE

QCESD

METALICAS .4
7ol

Garciapf t .

Analista: Juliana Andrea Pena

Proceso: fabricaction de una Caja menor

210

E

PE2-2

O

z

° :
2 bisagras
1 Almacena
1 tapa
Llzwvar
11 M B
pintura
7
1 zajan
13
1 chapade= 12
Euantera
1 manija

r"f;'-:lil ‘

Zaldar

Ll=war

#
pintura

Rintar

Ll=war

a
=nsamible

Ensamblax
¥
soldar




METALICAS .4

GAQrciIay/%

METALICAS GARCIA
DIAGRAMA DE FLUIO DE PROCESO

(]

Analista: luliana Andrea Pefia Proceso: fabricacion de un Mueble Resumen: (a1l Método: Pg:1-2
Fecha: Agosto de 2011 punto de pago 1511 Actual
T?F;. FrI: n.1::5 E-Ian:.I:_ﬂ.: P:s:. Extructura
Lamina de acera Lamina d= ac=ra Lamina d= ac=ra Lamiina de acem Tubs de 1 pulgada
- - uboae L=
C;-'Iﬂ;-z"ﬂ- cald rallad. zold rolled. cold rolled. o P
- L= | el
- Cal: 22 Cal: 22 Cal: 22
I{/”'_‘\l Lb=vara [~
o-13 Marcary Marcar y traqualada e Marcar Marcar y
It cortar -
cartar cortar
I'\_ ] [
Traquelar
las =squinz
Ll=var a Ll=wara " Ll=wara .
4 7 - . para doblar “ _ _ 1 Li=vara
dotbladz doblada doblada soldadura
“ Ll=war a
14 Dobdar 12 Dablar dabladz ‘ Diablar Soldar
Carrar los
U bordes 3 Ll=war a
10 swara a Ll=wvara saldadura )
: saoldadum |::> soladura Pufir las
wniznes
2 Daoblar
2 refuerzos por
cada bandeja
5 Li=war a Saldar
soldadum
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METALICAS .

METALICAS GARCIA

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESD
GCarciapf % Analista: Juliana Andrea Pefia Proceso: fabricacion de un Muehle punto | Resumen: | (O = 0 | método: Pg2-2
i Fecha: Agostode 2011 de pago 15 | 11 5| actual
° 2 band=jas
3 frentes
2 tapas

15 Saldar
Lb=war
11 F]
pintura
Cu18 PFintar
I:5




ANEXO E. LISTAS DE CHEQUEO PARA LA IDENTIFICACION DE

DESPILFARROS

METALICAS 4
cAarcia *

LISTA DE CHEQUEO PARA IDENTIFICACION DE DESPILFARROS

Fecha: octubre de 2011

Analista: Juliana Andrea Peiia Cepeda

Tipo de - . .
. Descripcion existe | magnitud Causas
despilfarro
. . Ausencia de lugares
Existen desplazamientos . &
establecidos para la
constantes a otros lugares, para SI 5 Ly
. ubicacion de cada
traer herramientas. .
herramienta.
Se presentan desplazamientos Hay existencias de
de un piso a otro, en busqueda materia prima,
de documentos, herramientas o Sl 4 herramientas y
materiales. documentos en el
n primer y segundo piso.
<2t Las herramientas utilizadas en No se tiene una
8 el puesto de trabajo, no se ubicacién concreta
. encuentran al alcance de todos. S| 3 conocida por todas las
Q- personas que utilizan
estas herramientas.
Se pierde tiempo buscando Ausencia de lugares
herramientas en el puesto de S| 4 establecidos para cada
trabajo. herramienta.
Se presentan tiempos inactivos Falla en la planeacion
por demoras de tareas S| 2 de produccién.
anteriores
Total 18
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METALICAS _4
carctla *

LISTA DE CHEQUEO PARA IDENTIFICACION DE DESPILFARROS

Fecha: octubre de 2011

Analista: Juliana Andrea Peiia Cepeda

Tipo de - . .
. Descripcion existe | magnitud Causas
despilfarro

Se presenta pérdida de tiempo S| ) Falta de mantenimiento
por averias de las maquinas. preventivo.
Hay maquinas de poco o ningun S| 3 Decisiones
uso. administrativas.

gt) Hay pérdida de tiempo por Planificacién de la

2 equipos cuyo empleo es SI 4 produccion.

8 compartido por varias personas.

<< La forma como se encuentran Infraestructura de la

= ubicadas las maquinas S| 3 planta (Reducido
obstaculiza el flujo de los espacio).
productos.
No existe el mantenimiento S| 3 Decisiones
preventivo administrativas.

Total 15

METALICAS
———*ﬁk

LISTA DE CHEQUEO PARA IDENTIFICACION DE DESPILFARROS

Fecha: octubre de 2011

Analista: Juliana Andrea Peina Cepeda

Tipo de N . :
. Descripcion existe | magnitud Causas
despilfarro
Existe almacenamiento excesivo S| 4 Decisiones
de materia prima. administrativas.
Existen materias primas Decisiones
almacenadas que no agreguen S| 4 administrativas.
valor al producto.
v Existen materias primas que no Ausencia de jornadas
g son utilizadas en el proceso. S| 3 de revisién de
o= inventario de materia
. prima.
= Se presenta deterioro de los Excesivo inventario de
materiales por permanecer Sl 5 materia prima.
almacenados.
Se generan sobrantes o residuos Falta de conciencia por
de materia prima en el proceso. Sl 3 el desperdicio
producido.
Total 19

174




METALICAS
cadltela *

LISTA DE CHEQUEO PARA IDENTIFICACION DE DESPILFARROS

Fecha: octubre de 2011

Analista: Juliana Andrea Peiia Cepeda

Tipo de .. . ]
Descripcion existe | magnitud Causas
despilfarro

A pesar de la realizacién Mala comunicacién

constante de reuniones, no se Sl 2 interna.

generan decisiones de ellas.

No existe una buena N 3 Mala comunicacidn
2 comunicacion interna. entre el personal.
g No se acatan las decisiones N 3 Mala comunicacidn
u tomadas por el gerente. entre el personal.
[=) Se presentan gastos en 5| 5 Mala comunicacidn

comunicaciones internas interna.

El trato entre personal Mala comunicacién

administrativo y operativo no es Sl 2 interna.

cordial

Total 12

METALICAS
—*ﬁk

LISTA DE CHEQUEO PARA IDENTIFICACION DE DESPILFARROS

Fecha: octubre de 2011

Analista: Juliana Andrea Peia Cepeda

Tipo de N . :
. Descripcion existe | magnitud Causas
despilfarro

Se producen traslados de Infraestructuray
producto en proceso de un S| 4 distribucioén de la
lugar a otro. planta.
Se produce traslados de materia Falta de planeacion, de
prima. S| 4 zonas de

” almacenamiento de

o materia prima.

8 Existe exceso de inventario de Planificacién de la

A producto en proceso. SI 3 produccion.

=
Son excesivas las existencias de Decisiones
papeleria, carpetas, utiles, de S| 3 administrativas.
oficina etc, que ocupan espacio
innecesariamente.
La recoleccion de residuos no se Sl 4 Ausencia de recipientes
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realiza de manera correcta.

adecuados para la
recoleccion.

Total

18

METALICAS A
carcila :/V\\<

LISTA DE CHEQUEO PARA IDENTIFICACION DE DESPILFARROS

Fecha: octubre de 2011

Analista: Juliana Andrea Peiia Cepeda

Tipo de I . .
. Descripcion existe | magnitud Causas
despilfarro
Se generan productos Falta de precisiony
defectuosos con frecuencia. S| 3 exactitud en la toma de
medidas.
Se realiza inspeccidn de Rectificacion de
productos terminados. SI 3 caracteristicas del
producto.
A Se realiza inspeccidn en cada S| 4 Rectificacion de
< etapa del proceso. medidas y dimensiones.
g Se realizan reprocesos Fabricacion de
g 5 4 productos que no
cumplen con las
especificaciones.
Se presentan devoluciones, por Fabricacion de
inconformidad del cliente productos que no
SI 2 cumplen con los
requerimientos del
cliente.
Total 16

METALICAS )
carcta *

LISTA DE CHEQUEO PARA IDENTIFICACION DE DESPILFARROS

Fecha: octubre de 2011

Analista: Juliana Andrea Peia Cepeda

Tipo de N ) .
] Descripcion existe | magnitud Causas
despilfarro
Los extintores se encuentran en Acumulacién de
zonas obstaculizadas. S| 5 objetos, en el drea
2 donde se encuentran
a ubicados los extintores.
":‘, Accidentes en zonas con alto Ausencia de
9 nivel de riesgo. SI 5 identificacién de zonas
» con alto nivel de riesgo.
No se utiliza la dotacién que SI 4 Falta compromiso por
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garantiza la seguridad de los
empleados.

parte de los empleados,
al no utilizar los objetos
de proteccidén personal.

El nivel de iluminacion en los
lugares de trabajo no es

Ausencia de focos en
algunos lugares, y poca

S ) .
adecuado. potencia luminosa en
los focos existentes.
Las condiciones fisicas y Ausencia de un
ambientales son inadecuadas. Sl extractor en el area de
pintura.
Total 23

Fuente: Autora del proyecto.
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ANEXO F. LISTA DE CHEQUEO 5 S'S ANTES DE IMPLEMENTACION DE
LA MEJORA.

METALICAS
METALERS o

LISTA DE CHEQUEO 5 S’s

Fecha: Octubre de
2011

Analista: Juliana Andrea Peiia Cepeda

. . ion

Para establecer la magnitud se asigha una Seccio
calificacion a cada pregunta: I
. . ] o o 2 © (] ;
1: Muy bajo 2: Bajo 3:Regular | @ e e T -g 5 < g
4: Alto 5: Muy alto S = é 5 @ ';-é o S
S |= 8 |5 < g
E
(4]

S Preguntas

Encuentra cosas innecesarias en el

4 3 2 5 3 1 5
lugar de trabajo?
Hay productos obsoletos devueltos
por los clientes mezclados con la 1 1 1 1 1 1 5
produccion actual?
Hay cajas, papeles, ldminas,
escombros o basuras tirados en el
. . P . 2 3 2 5 2 2 5
’g piso, detras de las maquinas o encima
& de ellas?
‘» Se encuentran herramientas, Utiles o
8 . 3 3 1 1 4 1 2
S material en el suelo?
= Las herramientas no se encuentran
T | ) 2 | 3| 2| 2|31 2
wn junto a materiales de uso frecuente?
Hay huecos, suciedad, pintura en mal
estado en paredes y pisos que inciten 2 4 4 3 4 3 4
al desorden, desgrefio y apatia?
Se dafian cosas Utiles por mezclarse
o5 P 2 | 3| 21| 1] 2 5
con cosas inutiles?
Las herramientas de uso frecuente se
. . 1 4 3 1 4 1 1
encuentran lejos del mismo?
Total 140 17 | 24 | 17 | 19 | 22 12 29
Las cosas que son necesarias no estan
= separadas y en los lugares 2 4 3 1 3 4 4
3 designados?
o Los insumos y materiales no tienen un
L Y 2 | s | 21|21 3
s lugar para ser almacenados?
= Las areas no estan claramente
3 . 1 4 3 4 4 2 2
sefializados?
Las herramientas no tienen un sitio de 1 5 3 1 1 1 1
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almacenamiento?

Es dificil el acceso a extintores? 1 5 1 1 5 1 5
Hay operarios recorriendo la planta 3 5 3 1 4 1 5
buscando cosas?

Se encuentran cosas y objetos

personales de los operarios en sitios 3 2 3 4 4 3 4
no adecuados?

No se tlene‘un sitio paray el 1 4 4 1 4 1 5
almacenamiento de residuos?

Total 148 14 34 22 14 27 14 23
El piso, los p,asﬂlosj, el techo o las 1 4 3 4 3 3 4
paredes estan sucios o manchados?

Las maquinas y equipos tienen polvo,
mugre, viruta o chorreaduras de 1 1 4 3 2 3 2
aceite?
Hay desperdicios de materiales o
- materias primas cerca de las 1 4 4 4 4 1 3
E maquinas?
‘S Estdn las [dmparas, focos, reflectores,
.§ ventiladores etc., sucios o 4 2 3 3 2 3 3
o manchados?
(7]
2 Ha'y frecuentemente agua y otros 1 1 1 4 1 4 1
fluidos regados en el piso?
I._os gabinetes o arch!vadores estan 3 3 1 4 4 4 4
libres de polvo o suciedad?
Hay pegz?mte adherido en los puestos 1 4 ) 1 1 1 1
de trabajo?
hay tubos, claves, sucios o ) 1 1 1 ) 3 3
manchados?

Total 139 14 | 20 | 19 | 24 | 19 | 22 21
Los_umformes de los empleados estan 1 ) ) ) ) 3 )
sucios?

La |Ium|naqon de los puestos de 3 4 4 4 4 1 4
trabajo es inadecuada?
. No se provee al personal con las
Tg dotaciones necesarias para su 1 1 1 1 1 1 1
2 bienestar y seguridad?
o N ist ipientes ad d
g o existen recipientes adecuados para | 4 4 ) 1 1 4
c los desechos?
o Las condiciones de ruido, calor, polvo
3 o vibraciones sobrepasan las minimas 4 3 4 4 4 4 2
E aceptadas?
2 No hay jornadas de organizacidony 3 4 4 4 4 4 4
aseo?
: —
No se respetan las areas de trabajo- 1 3 3 4 ) ) 4
?
Hay goteras en los techos: 1 1 1 1 1 1 1
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Total 140 15 22 23 22 19 17 22
El pgrsonal no hace limpieza, si no se 3 4 4 4 4 3 4
lo piden o recuerdan?

No se tiene un programa de
mantenimiento periddico dela 2 1 4 3 4 4 1
magquinaria y el equipo utilizado?
_ No se s‘lgu‘en las reglas, instrucciones o 3 ) 3 ) 4 4 5
© procedimientos?
S El per.sonal no llega a tiempo a su 3 1 1 1 1 1 1
2 trabajo?
a . .
= No ex.lste un trato co'rdlal ent.re ) 3 3 ) 3 3 1
x trabajadores, supervisores y jefes?
(7))
2 FI personal no hace usg de los 4 ) 3 4 4 4 5
7] implementos de seguridad?
Los informes sobre el orden del
trabajo se hacen debidamentey a 3 1 1 1 2 1 1
tiempo?
No se percibe entusiasmo o
motivacion por mantener el estado de 2 2 2 2 2 2 2
limpieza de la planta?

Total 138 22 16 21 19 24 22 14

TOTAL 82 | 116 | 102 | 98 | 111 | 87 109

Fuente: Autora del proyecto.
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ANEXO G. SELECCION DE REFERENCIAS PARA REALIZAR EL ESTUDIO
DE TIEMPOS

TABLA G.1. VENTAS POR REFERENCIA DE CADA PRODUCTO DE
ENERO A JULIO DE 2011

REFERENCIA Ene |Feb|Mar |Abr|May |Jun | Jul | TOTAL
DE 2.00 X 0.94 X 0.25 SIN 0
REFUERZO
DE 2.00 X 0.94 X 0.25 CON 0
1 REFUERZO
DE 2.00X0.94 X 0,30 SIN 0
REFUERZO
DE 2.00 X 0.94 X 0.30 CON
1 REFUERZO 23 | 30 | 73 | 34 | 16 | 20 | 36 232
DE 2.00 X 0.94 X 0.30 CON
2 REFUERZOS S 2 8 > 1 e
DE 2.00 X 0.94 X 0.40 CON 4 4

1 REFUERZO

DE 2.00 X 0.94 X 0.40 CON
2 REFUERZOS

DE 2.00 X 0.94 X 0.45 CON
1 REFUERZO

DE 2.00 X 0.94 X 0.45 CON
2 REFUERZOS

DE 2.00 X 0.94 X 0.45 CON
3 REFUERZOS

10 10

ESTANTE ESPECIAL 2 3 3 8

DE 1.00 X 1.00 X 0.42
FIJA, CON 3 1 3 1 5
ENTREPANOS

DE 1.20 X 1.00 X 0.42
FIJA, CON 3 1 2 1 3 7
ENTREPANOS

DE 1.50 X 1.00 X 0.42
FIJA, CON 3 6 7 8 3 6 5 8 43
ENTREPANOS

DE 2.00 X 1.00 X 0.42
FIJA, CON 3 1 2 1 1 5
ENTREPANOS

DE 1.00 X 1.10 X 0.42
FIJA, CON 3 0
ENTREPANOS

DE 1.20 X 1.10 X 0.42
FIJA, CON 3 1 1
ENTREPANOS
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DE 1.50 X 1.10 X 0.42
FIJA, CON 3
ENTREPANOS

DE 2.00 X 1.10 X 0.42
FIJA, CON 3
ENTREPARIOS

VITRINA ESPECIAL

Fuente

TABLA G.2. ASIGNACION DE NUMERACION A CADA REFERENCIA.

PRODUCTO REF DESCRIPCION
1 DE 2.00 X 0.94 X 0.25 SIN REFUERZO
2 DE 2.00 X 0.94 X 0.25 CON 1 REFUERZO
3 DE 2.00X0.94 X 0,30 SIN REFUERZO
4 DE 2.00 X 0.94 X 0.30 CON 1 REFUERZO
5 DE 2.00 X 0.94 X 0.30 CON 2 REFUERZOS
ESTANTERIA 6 DE 2.00 X 0.94 X 0.40 CON 1 REFUERZO
7 DE 2.00 X 0.94 X 0.40 CON 2 REFUERZQOS
8 DE 2.00 X 0.94 X 0.45 CON 1 REFUERZO
9 DE 2.00 X 0.94 X 0.45 CON 2 REFUERZOS
10 DE 2.00 X 0.94 X 0.45 CON 3 REFUERZOS
11 ESTANTE ESPECIAL
12 DE 1.00 X 1.00 X 0.42 FIJA, CON 3
13 DE 1.20 X'1.00 X 0.42 FIJA, CON 3
14 DE 1.50 X 1.00 X 0.42 FIJA, CON 3
15 DE 2.00 X 1.00 X 0.42 FIJA, CON 3
VITRINA 5
MOSTRADOR 16 DE 1.00 X 1.10 X 0.42 FIJA, CON 3
17 DE 1.20 X 1.10 X 0.42 FIJA, CON 3
18 DE 1.50 X 1.10 X 0.42 FIJA, CON 3
19 DE 2.00 X 1.10 X 0.42 FIJA, CON 3
20 VITRINA ESPECIAL
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TABLA G.3. PARTICIPACION PORCENTUAL DE LAS REFERENCIAS

Referencia| Frecuencia | Porcentaje gg&fﬁjgi
4 232 59,64% 59,64%
14 43 11,05% 70,69%
7 38 9,77% 80,46%
5 31 7,97% 88,43%
10 10 2,57% 91,00%
11 8 2,06% 93,06%
13 7 1,78% 94,86%
12 5 1,29% 96,14%
15 5 1,29% 97,43%
6 4 1,03% 98,46%
19 4 1,03% 99,49%
8 1 0,26% 99,74%
17 1 0,26% 100
1 0 0 100
2 0 0 100
3 0 0 100
9 0 0 100
16 0 0 100
18 0 0 100
20 0 0 100

Fuente
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GRAFICO G.4. DIAGRAMA DE PARETO
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Segun el grafico, los pocos vitales corresponden a las referencias: 4 y 7 de
estanteria y 14 de vitrina mostrador. Dichas referencias seran la base del
estudio de tiempos. Cabe resaltar que la diferencia de dimensiones de los
estantes seleccionados y el refuerzo adicional que lleva uno de ellos, no afecta
significativamente los tiempos de fabricacion de los productos, motivo por el
cual se realizo el estudio a la referencia 4 de la estanteria, ya que tiene la

mayor participacion en ventas.
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ANEXO H. ESTUDIO DE TIEMPOS

H.1. FORMATO DE REGISTRO PARA LAS PREMUESTRAS

METALICAS V//*K

G arcia

METALICAS GARCIA

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO

Registro de datos parala premuestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefa

Condiciones:
Fecha: [luminacion: ruido;
. Temperatura:
Tiempo: segundos Ventilacion:
Operario: Fecha:
Proceso:

Nombre de la pieza:

Producto al que pertenece:

Hora de inicio:

Hora de finalizacion:

ciclo

Descripcion

Lectura del cronometro

|l N]jo| o Al WIDN] -

RESULTADOS ESTADISTICOS

Tamafio de la premuestra (n)

Observaciones

Suma de la premuestra

Media me la premuestra

Segundos

Desviacion estandar muestral

Segundos

PARAMETROS DEL VALOR T-

Alfa

%

Alfa/2

%

Grados de libertad V (n-1)

valor t- estudent

PRECISION DEL ESTUDIO

Margen de error

Tamafio de la muestra (N)

Observaciones
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H.2. PREMUESTRAS FABRICACION DE ESTANTES

Parales:
TROQUELAR DOBLAR LIMPIAR
CICLO | TIEMPO CICLO | TIEMPO CICLO | TIEMPO
1 29,36 1 20,77 1 17,87
2 33,32 2 20,22 2 21,12
3 30,44 3 24,21 3 20,18
4 28,39 4 21,56 4 20,69
5 31,82 5 19,30 5 22,54
6 32,33 6 20,82 6 19,59
7 30,73 7 22,95 7 21,9
8 30,78 8 27,67 8 24,13
MEDIA 30,90 MEDIA 22,19 MEDIA 21,00
DESV. | 1,5889883 DESV. | 2,7047986 DESV. | 1,9103608
Error 2 Error 3 Error 2
N 4 N 5 N 6
PINTAR ENSAMBLAR
CICLO | TIEMPO CICLO | TIEMPO
1 579,58 1 669,7
2 565,73 2 660,14
3 574,22 3 668,79
4 569,76 4 673,2
5 573,97 5 670,31
6 572,84 6 665,86
7 560,23 I 675,73
8 573,92 8 668,52
MEDIA 571,28 MEDIA 669,03
DESV. | 5,968827 DESV. | 4,6868339
Error 5 Error 5
N 8 N 5
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Refuerzos:

MARCAR DOBLAR
CICLO | TIEMPO CICLO | TIEMPO

1 11,86 1 90,91

2 11,65 2 96,74

3 15,11 3 93,50

4 9,94 4 96,08

5 11,01 5 96,31

6 13,75 6 88,61

7 11,26 7 91,58

8 12,2 8 93,81
MEDIA 12,10 MEDIA 93,44

DESV. | 1,630598 DESV. |2,9136709

Error 2 Error 3

N 4 N 6
Bandejas:

TROQUELAR CERRAR BORDES DOBLAR
CICLO | TIEMPO CICLO | TIEMPO CICLO | TIEMPO
1 32,08 1 103,32 1 120,61
2 32,06 2 97,97 2 120,23
3 31,12 3 104,88 3 119,22
4 30,32 4 102,73 4 120,01
5 32,96 5 95,43 5 119,22
6 28,72 6 101,07 6 120,82
7 31,78 7 100,28 7 117,66
8 31,54 8 108,04 8 120,06
MEDIA 31,32 MEDIA | 101,72 MEDIA 119,73
DESV. | 1,384565 DESV. | 3,957463 DESV. | 1,014529
Error 2 Error 3 Error 2
N 3 N 10 N 2

SOLDAR

REEFUERZOS LIMPIAR PINTAR
CICLO | TIEMPO CICLO | TIEMPO CICLO | TIEMPO
1 16,19 1 18,75 1 1120,84
2 12,1 2 21,12 2 1126,14
3 12,87 3 20,18 3 1119,55
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4 13,4 4 20,69 4 1126,42
5 15,25 5 24,13 5 1117,3
6 14,76 6 22,54 6 1119,82
7 16,19 7 19,59 7 1120,42
8 11,57 8 21,9 8 1122,67
MEDIA 14,04 MEDIA 21,11 MEDIA 1121,65
DESV. |1,80754322 DESV. |1,72008098 DESV. | 3,224982
Error 2 Error 2 Error 3
N 5 N 5 N I
H.3. DIVISION DE CICLOS POR ELEMENTO
Parales
PROCESO ELEMENTO DESCRIPCION
Toma la tira de acero, la ubica
Troquelar los o )
en la maquina, y empieza a
huecos del paral
Troquelar troquelar
huecos Retirar  residuos|Se detiene la maquina para
de material y|retirar los residuos y continda
troquelar troquelando hasta terminar
Doblar Toma el paral, lo ubica en la
maquina, asegura, y dobla
Doblar
Toma un maso y da golpes al
parales y.aa gop
Corrige paral, para corregir
desniveles, y suelta
Toma el paral y limpia con un
Limpiar un lado pafio con acido un lado del
Limpiar paral
Limpiar el otro|Voltea el paral por el otro lado
lado y limpia
: . Acomoda los parales, pinta un
Pintar Pintar 1 lado lad
ado
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Secar

Deja secar, cinco minutos.

Voltea los parales y pinta el

3 pintar 2do lado
otro lado
Acomoda los el paral y las
1 Acomodar bandejas en el piso sobre una
cobija
Ubica el extremo superior del
paral sobre la esquina de la
Ensamble a la _ _ _
2 ) ) bandeja superior e introduce
bandeja superior _ ]
el tornillo a través de la
esquinera
Ubica el extremo inferior del
paral en la esquina de la
Ensamble a la o _
3 o bandeja inferior e introduce el
bandeja inferior _ ]
tronillo a travées de la
esquinera
4 Ensamble a la Introduce un tornillo en la
bandeja numero 3 |siguiente bandeja
Ensamble a la _
5 _ Introduce otro tornillo
bandeja numero 3
5 Ensamble a la Introduce un tornillo en la
bandeja numero 4 |siguiente bandeja
7 Ensamble a la _
_ Introduce otro tornillo
bandeja numero 4
3 Ensamble a la Introduce un tornillo en la
bandeja numero 5 |siguiente bandeja
9 Ensamble a la _
_ Introduce otro tornillo
bandeja numero 5
10 Ensamble a la Introduce un tornillo en la
bandeja numero 6 |siguiente bandeja
11

Ensamble a la

Introduce otro tornillo
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bandeja numero 6

Continua Introduce 3 tornillos més en la
12 ensamble a la esquinera de la bandeja
bandeja superior |superior
Continua Introduce 3 tornillos més en la
13 ensamble a la esquinera de la bandeja
bandeja inferior inferior
14 _ _ Con el destornillador, ajusta el
Ajusta los tornillos _
tornillo
15 _ _ Con el destornillador, ajusta el
Ajusta los tornillos _
tornillo
16 . _ Con el destornillador, ajusta el
Ajusta los tornillos .
tornillo
17 . _ Con el destornillador, ajusta el
Ajusta los tornillos .
tornillo
18 . _ Con el destornillador, ajusta el
Ajusta los tornillos .
tornillo
19 . _ Con el destornillador, ajusta el
Ajusta los tornillos .
tornillo
20 . _ Con el destornillador, ajusta el
Ajusta los tornillos .
tornillo
21 . _ Con el destornillador, ajusta el
Ajusta los tornillos .
tornillo
29 Ajustar los tornillos | Con el destornillador, ajusta
de las esquineras |los tornillos de las esquineras
23 Ajustar los tornillos | Con el destornillador, ajusta

de las esquineras

los tornillos de las esquineras

190




Refuerzos

Bandejas

Marcar

Toma la tira de acero, mide y
marca con el rayador

Cortar el exceso

Corta el exceso de material

Toma la tira de acero y la

Acomodar . o

ubica en la maquina
Doblar Asegura, dobla y desasegura

Voltea el refuerzo, asegura
Doblar

dobla y suelta

Ubica el refuerzo en la
Doblar posicion adecuada, asegura,

dobla y suelta

Voltea el refuerzo, asegura,
Doblar

dobla y suelta
Troquelar lra|Toma la lamina de acero y
esquina troquela una esquina
Troquelar 2da|mueve la lamina y troquela
esquina otra esquina
Troquelar 3ra|Gira la lamina y troquela otra
esquina esquina
Troquelar 4ta| Mueve la lamina y troquela la
esquina ultima esquina

Cerrar un lado

Toma la lamina, la ubica en la

maquina, ajusta, dobla, apreta
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con la muela para cerrar el

borde y suelta

Cerrar 2do lado

Voltea la lamina, la ubica,
ajusta, dobla, apreta con la
muela para cerrar el borde y
suelta

Cerrar 3er lado

Voltea la lamina, la ubica,
ajusta, dobla, apreta con la
muela para cerrar el borde y
suelta

Cerrar 4to lado

Voltea la lamina, la ubica,
ajusta, dobla, apreta con la

muela para cerrar el borde v

Doblar 1ler lado

Toma la lamina, la ubica en la
maquina, ajusta, dobla vy
suelta

Doblar 1er lado

Mueve la lamina hacia
adelante, ajusta, dobla vy

suelta

Doblar 2do lado

Voltea la lamina, ajusta, dobla

y suelta

Doblar 2do lado

Mueve la lamina hacia
adelante, ajusta, dobla vy
suelta

Doblar 3er lado

Voltea la lamina, ajusta, dobla

y suelta

Doblar 3er lado

Mueve la lamina hacia
adelante, ajusta, dobla vy

suelta

Doblar 4to lado

Voltea la lamina, ajusta, dobla

y suelta
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Doblar 4to lado

Mueve la ladmina hacia
adelante, ajusta, dobla vy
suelta

Soldar un refuerzo

Toma el refuerzo y lo ubica en
la bandeja, solda el refuerzo

Limpiar un lado

Toma el paral y limpia con un
pafio con acido un lado del
paral

Limpiar el otro

lado

Voltea el paral por el otro lado

y limpia

Pintar la parte
posterior

Toma la bandeja, la ubica, y
pinta por la parte de abajo

Secado

Se deja secar la bandeja

Pintar la cara

Voltea la bandeja, y pinta la

superior de la otra cara
bandeja
Secado Se deja secar la bandeja

Pinta la segunda
mano de la cara

superior

Entra y pinta la segunda
mano de la cara superior de

la bandeja.

193




H.4. MUESTRAS FABRICACION DE ESTANTES

" METALICAS GARCIA
METALICAS * FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR
carcila/z\ CRONOMETRO

Registro de datos para toma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C.
Fecha: septiembre de 2011

Tiempo: segundos

Operario: Alvaro Caceres

Proceso: troquelado
Nombre de la pieza: paral
Producto al que pertenece: estante

Ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado
1 1 100 1417 14,17
2 100 18.16 18,16
2 1 100 14.59 14,59
2 100 16.19 16,19
3 1 100 1227 12,27
2 100 16.27 16,27
y) 1 100 1353 13,53
2 100 1753 17,53
S #VECES
ELEMENTO| NORM | SUPLEMENTOS | QUESE | TIEMPO TIPO
RO REPITE EN (seq)
UN CICLO
1 13,64 17 1 16,79873684
2 17,0375 17 1 20,98302632
T'eToptgl“po 3778176316
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METALICAS .

eorcm/*\

METALICAS GARCIA

CRONOMETRO
Registro de datos para toma de la muestra

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C.

Fecha: septiembre de 2011

Tiempo: segundos

Operario: William Delgado

Proceso: doblado
Nombre de la pieza: paral
Producto al que pertenece: estante

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado
1 1 100 15,15 15,15
2 100 8,23 8,23
2 1 100 11,18 11,18
2 100 7,56 7,56
3 1 100 13,77 13,77
2 100 8,37 8,37
4 1 100 13,84 13,84
2 100 6,98 6,98
5 1 100 15,59 15,59
2 100 7,23 7,23
TIEMPO # VECES
ELEMENTO l;lggkﬂ/l SUPLEMENTOS RSIEIEESEN TIENESQ;“PO
UN CICLO
13,906 16 1 16,9799579
7,6740 16 1 9,37035789
Tiempo tipo | ¢ 3503158
total
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METALICAS .

eorcm/*\

METALICAS GARCIA
FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO

Registro de datos para toma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C.
Fecha: Septiembre de 2011
Tiempo: segundos

Operario: William Delgado

Proceso: limpiar

Nombre de la pieza: paral
Producto al que pertenece: estante

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado
1 1 100 11,32 11,32
2 100 9,8 9,8
2 1 100 9,65 9,65
2 100 10,22 10,22
3 1 100 11,08 11,08
2 100 12,23 12,23
4 1 100 9,57 9,57
2 100 12,89 12,89
5 1 100 10,34 10,34
2 100 11,26 11,26
6 1 100 11,79 11,79
2 100 10,58 10,58
TIEMPO pRECE
ELEMENTO l;lggl\l\: SUPLEMENTOS R(EQFL’JIEESEN TIENEE%;”PO
UN CICLO
10,625 12 1 12,5263158
11,1633 12 1 13,1609825
Tiempo tipo | 5 sa799g2
total
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» El proceso de pintura de parales se realiza en corridas de 20 parales.

METALICAS *

carciray/\

METALICAS GARCIA
FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO

Registro de datos para toma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C.

Fecha: Septiembre de 2011
Tiempo: segundos
Operario: William Delgado

Proceso: pintar

Nombre de la pieza: paral
Producto al que pertenece: estante

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiem.po
observado normalizado
1 1 100 146,78 146,78
2 100 316,39 316,39
3 100 149,56 149,56
2 1 100 150,08 150,08
2 100 361,26 361,26
3 100 147,36 147,36
3 1 100 144,36 144,36
2 100 322,15 322,15
3 100 150,61 150,61
4 1 100 155,17 155,17
2 100 356,32 356,32
3 100 154,22 154,22
5 1 100 139,25 139,25
2 100 269,96 269,96
3 100 165,01 165,01
6 1 100 142,78 142,78
2 100 229,85 229,85
3 100 165,13 165,13
7 1 100 132,53 132,53
2 100 357,71 357,71
3 100 150,47 150,47
8 1 100 136,08 136,08
2 100 300,1 300,1
3 100 143,5 143,5
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# VECES
TIEMPO
ELEMENTO| NORM | SUPLEMENTOS | QUESE |TIEMPO TIPO
RO REPITE EN (seg)
UN CICLO
1 143,3788 20 1 181,11
2 314.2175 20 1 396906316
3 153,2325 20 1 193,556842
Tiempo tipo | 774 573158
total
META“CAS \ METALICAS GARCIA
* FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR
carcila/\ CRONOMETRO

Registro de datos paratomade la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefa C.

Fecha: septiembre de 2011
Tiempo: segundos
Operario: Alvaro Céaceres

Proceso: ensamble
Nombre de la pieza: paral
Producto al que pertenece: estante

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado
1 1 100 32,34 32,34
2 100 35,08 35,08
3 100 27,43 27,43
4 100 9,64 9,64
5 100 17,03 17,03
6 100 24,92 24,92
7 100 30,46 30,46
8 100 15,74 15,74
9 100 20,86 20,86
10 100 30,22 30,22
11 100 21,65 21,65
12 100 64,95 64,95
13 100 74,76 74,76
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14 100 17,34 17,34
15 100 23,82 23,82
16 100 15,96 15,96
17 100 12,43 12,43
18 100 11,98 11,98
19 100 22,56 22,56
20 100 20,32 20,32
21 100 11,29 11,29
22 100 25,76 25,76
23 100 33,6 33,6
1 100 37,26 37,26
2 100 49,99 49,99
3 100 32,16 32,16
4 100 49,06 49,06
5 100 27,52 27,52
6 100 33,62 33,62
7 100 35,02 35,02
8 100 15,24 15,24
9 100 27,52 27,52
10 100 33,62 33,62
11 100 35,02 35,02
12 100 53,5 53,5
13 100 73,97 73,97
14 100 25,56 25,56
15 100 17,14 17,14
16 100 13,04 13,04
17 100 22,01 22,01
18 100 15,78 15,78
19 100 11,27 11,27
20 100 14,21 14,21
21 100 11,29 11,29
22 100 23,65 23,65
23 100 22,25 22,25
1 100 40,19 40,19
2 100 40,63 40,63
3 100 30,24 30,24
4 100 23,86 23,86
5 100 15,3 15,3
6 100 20,94 20,94
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7 100 27,9 27,9
8 100 29,75 29,75
9 100 22,68 22,68
10 100 30,26 30,26
11 100 40,03 40,03
12 100 70,04 70,04
13 100 81,25 81,25
14 100 15,12 15,12
15 100 22,18 22,18
16 100 20,94 20,94
17 100 13,25 13,25
18 100 20,43 20,43
19 100 13,25 13,25
20 100 23,19 23,19
21 100 15,38 15,38
22 100 35,83 35,83
23 100 36,15 36,15
1 100 33,37 33,37
2 100 38,29 38,29
3 100 30,56 30,56
4 100 35,68 35,68
5 100 27,52 27,52
6 100 30,27 30,27
7 100 33,52 33,52
8 100 37,63 37,63
9 100 24,96 24,96
10 100 29,75 29,75
11 100 27,32 27,32
12 100 69,08 69,08
13 100 67,16 67,16
14 100 18,7 18,7
15 100 20,96 20,96
16 100 15,45 15,45
17 100 13,16 13,16
18 100 22,83 22,83
19 100 16,92 16,92
20 100 12,36 12,36
21 100 14,04 14,04
22 100 25,63 25,63
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23 100 30,47 30,47

5 1 100 40,38 40,38

2 100 46,05 46,05

3 100 39,61 39,61

4 100 30,58 30,58

5 100 25,83 25,83

6 100 30,29 30,29

7 100 27,12 27,12

8 100 35,46 35,46

9 100 25,09 25,09

10 100 32,25 32,25

11 100 29,52 29,52

12 100 69,73 69,73

13 100 71,36 71,36

14 100 18,47 18,47

15 100 23,05 23,05

16 100 17,39 17,39

17 100 20,56 20,56

18 100 16,4 16,4

19 100 17,63 17,63

20 100 13,22 13,22

21 100 13,96 13,96

22 100 41,88 41,88

23 100 50,98 50,98

TEMPO # VECES
ELEMENTO r;ggl\l\: SUPLEMENTOS RSIEIEESEN T'E'\QE%)T'PO
UN CICLO
1 36,708 16 1 44,8224

2 42,008 16 1 51,2939789
3 32 16 1 39,0736842
4 29,764 16 1 36,3434105
5 22,64 16 1 27,6446316
6 28,008 16 1 34,1992421
7 30,804 16 1 37,6133053
8 26,764 16 1 32,6802526

201




9 24,222 16 1 290,5763368
10 31,22 16 1 38,1212632
11 30,708 16 1 37,4960842
12 65,46 16 1 79,9301053
13 73,7 16 1 89,0015789
14 19,038 16 1 23,2464
15 21,43 16 1 26,1671579
16 16,556 16 1 20,2157474
17 16,282 16 1 10,8811789
18 17,484 16 1 21,3488842
19 16,326 16 1 19,9349053
20 16,66 16 1 20,3427368
21 13,192 16 1 16,1081263
22 30,55 16 1 37,3031579
23 34,69 16 1 42,3583158
Tiempo PO | g5 692884

cgarcila

METALICAS /*<

METALICAS GARCIA
FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR
CRONOMETRO
Registro de datos paratoma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C.

Fecha: septiembre de 2011

Tiempo: segundos

Operario: Hernando Silva

Proceso: marcado

Nombre de la pieza: refuerzo
Producto al que pertenece: estante

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado
1 1 100 6,22 6,22
2 100 7,38 7,38
2 1 100 7,85 7,85
2 100 4,01 4,01
3 1 100 6,27 6,27
2 100 5,38 5,38
4 1 100 4,02 4,02
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2 100 5,92 5,92
# VECES
TIEMPO
ELEMENTO| NORM | SUPLEMENTOS | (QUESE | TIEMPO TIPO

BROM REPITE EN (seg)

UN CICLO
L 6,09 14 1 7,308
Tiempo tipo 14,115

total

» En el proceso de doblado, se doblan de a 2 refuerzos a la vez.

METALICAS .
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METALICAS GARCIA
FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR
CRONOMETRO
Registro de datos para toma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C. | Proceso: doblado

Fecha: septiembre de 2011

Tiempo: segundos

Operario: Hernando Silva

Nombre de la pieza: refuerzo
Producto al que pertenece: estante

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado

1 1 100 9,31 9,31
2 100 8,84 8,84

3 100 16,42 16,42

4 100 15,57 15,57

5 100 18,95 18,95

2 1 100 7,33 7,33
2 100 9,78 9,78

3 100 19,44 19,44

4 100 12,48 12,48

5 100 13,15 13,15

3 1 100 11,81 11,81
2 100 6,84 6,84

3 100 14,57 14,57

4 100 13,89 13,89
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5 100 18.22 18.22
7] 1 100 1137 1137
2 100 14 48 14.48
3 100 16,48 16,48
4 100 147 147
5 100 15.64 15.64
5 1 100 9.27 927
2 100 11.02 11.02
3 100 130 13.9
4 100 1761 17.61
5 100 1559 15,59
6 1 100 6.84 6.84
2 100 9.23 9.23
3 100 15.14 15.14
4 100 15,34 15,34
5 100 13,84 13,84
S #VECES

ELEMENTO| NORM | SUPLEMENTOS | QUESE | TIEMPO TIPO

RO REPITE EN (seq)

UN CICLO
1 9,32166667 16 1 11,38224561
2 10,0317 16 1 12,24919298
3 15,9917 16 1 19,52666667
4 14,9317 16 1 18,23235088
5 15,8983 16 1 19,41270175
Tiempo tipo
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METALICAS GARCIA
FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO

Registro de datos para toma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C.

Fecha: septiembre de 2011

Tiempo: segundos

Operario: Alvaro Caceres

Proceso: troquelado
Nombre de la pieza: bandeja
Producto al que pertenece: estante

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado
1 1 100 6,8 6,8
2 100 7,62 7,62
3 100 9,77 9,77
4 100 8,61 8,61
2 1 100 5,15 5,15
2 100 8,47 8,97
3 100 8,99 8,99
4 100 8,01 8,01
3 1 100 5,32 5,32
2 100 6,44 6,44
3 100 8,03 8,03
4 100 8,93 8,93
TIEMPO # VECES
ELEMENTO llglggm SUPLEMENTOS RSISIEESEN TIENEE%)TIPO
UN CICLO

1 5,756666667 17 1 7,089789474
2 7,5100 17 1 9,249157895

3 8,9300 17 1 10,998
4 8,5167 17 1 10,48894737
T'eToptglt'po 37,82589474
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METALICAS GARCIA
FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO

Registro de datos para toma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C.

Fecha: septiembre de 2011

Tiempo: segundos

Operario: Alvaro Caceres

Proceso: cerrar bordes
Nombre de la pieza: bandeja
Producto al que pertenece: estante

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado
1 1 100 23,78 23,78
2 100 18,17 18,17
3 100 39,9 39,9
4 100 22,39 22,39
2 1 100 27,11 27,11
2 100 19,63 19,63
3 100 32,73 32,73
4 100 21,69 21,69
3 1 100 23,18 23,18
2 100 19,12 19,12
3 100 34,37 34,37
4 100 21,41 21,41
4 1 100 24,58 24,58
2 100 20,78 20,78
3 100 35,95 35,95
4 100 21,4 21,4
5 1 100 24,25 24,25
2 100 16,74 16,74
3 100 32,62 32,62
4 100 16,21 16,21
6 1 100 25,12 25,12
2 100 20,28 20,28
3 100 36,6 36,6
4 100 20,68 20,68
7 1 100 30,44 30,44
2 100 17,28 17,28
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3 100 31,32 31,32
4 100 21,24 21,24
8 1 100 26,57 26,57
2 100 20,18 20,18
3 100 29,69 29,69
2 100 11,49 11,49
9 1 100 29,06 29,06
2 100 15,67 15,67
3 100 32,97 32,97
4 100 17,16 17,16
10 1 100 29,61 29,61
2 100 18,04 18,04
3 100 30,54 30,54
4 100 19,78 19,78
TIEMPO # VECES
ELEMENTO | NORM | SUPLEMENTOS o alsEN T'E'Vgg’g)T PO
UN CICLO
1 26,37 16 1 32,1991579
2 18,5890 16 1 22,6981474
3 33,6690 16 1 41,1116211
4 19,3450 16 1 23,6212632
Tlempo tipo | 419 630189
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METALICAS GARCIA
FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO

Registro de datos para toma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C.

Fecha: septiembre de 2011

Tiempo: segundos

Operario: William Delgado

Proceso: doblar

Nombre de la pieza: bandeja
Producto al que pertenece: estante

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado
1 1 100 21,04 21,04
2 100 12,54 12,54
3 100 14,79 14,79
4 100 13,33 13,33
5 100 14,55 14,55
6 100 15,8 15,8
7 100 18,29 18,29
8 100 14,51 14,51
2 1 100 19,47 19,47
2 100 12,69 12,69
3 100 15,38 15,38
4 100 14,86 14,86
5 100 13,86 13,86
6 100 12,83 12,83
7 100 19,28 19,28
8 100 13,41 13,41
TIEMPO # VECES
ELEMENTO II;ISSI\I\: SUPLEMENTOS RSFL’JI'IE'ESEN TIENE%;”PO
UN CICLO
1 20,255 16 1 24,73242105
2 12,615 16 1 15,40357895
3 15,085 16 1 18,41957895
4 14,095 16 1 17,21073684
5 14,2050 16 1 17,34505263
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6 14,3150 16 1 17,47936842

7 18,7850 16 1 22,93747368

8 13,9600 16 1 17,04589474
Tiempo tipo

total 150,5741053

cgarcila

METALICAS i
*

METALICAS GARCIA

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR
CRONOMETRO

Registro de datos para toma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C.

Fecha: septiembre de 2011

Tiempo: segundos

Operario: Antonio Lozano

Proceso: soldadura de refuerzos
Nombre de la pieza: bandeja
Producto al que pertenece: estante

Ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado
1 1 100 12,87 12,87
2 1 100 13,4 13,4
3 1 100 15,25 15,25
4 1 100 12,1 12,1
5 1 100 11,57 11,57
# VECES
TIEMPO
ELEMENTO NORM SUPLEMENTOS QUE SE TIEMPO TIPO
BROM REPITE EN (seg)
UN CICLO
1 13,038 16 1 15,9200842
Tiempo tipo | 45 9500842
total
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METALICAS GARCIA
FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO

Registro de datos para toma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C.

Fecha: septiembre de 2011

Tiempo: segundos

Operario: William Delgado

Proceso: limpiar

Nombre de la pieza: bandeja
Producto al que pertenece: estante

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado
1 1 100 9,82 9,82
2 100 11,27 11,27
2 1 100 12,86 12,86
2 100 9,02 9,02
3 1 100 10,09 10,09
2 100 10,87 10,87
4 1 100 9,79 9,79
2 100 11,95 11,95
5 1 100 10,95 10,95
2 100 12,06 12,06
TIEMPO i VIS
ELEMENTO l;lggkﬂ/l SUPLEMENTOS RSIEIEESEN TIENESQ;“PO
UN CICLO
1 10,702 12 1 12,61709
2 11,0340 12 1 13,00851
T'eToptgl“po 25,6256
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METALICAS GARCIA
FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO

Registro de datos para toma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C.

Fecha: septiembre de 2011

Tiempo: segundos

Operario: William Delgado

Proceso: pintar

Nombre de la pieza: Bandeja
Producto al que pertenece: estante

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado

1 1 100 160,53 160,53
2 100 299,06 299,06

3 100 228,37 228,37

4 100 300,52 300,52

5 100 132,42 132,42

2 1 100 172,43 172,43
2 100 300,22 300,22

3 100 195,78 195,78

4 100 289,32 289,32

5 100 145,06 145,06

3 1 100 167,39 167,39
2 100 313,26 313,26

3 100 200,27 200,27

4 100 330,45 330,45
5 100 142,4 142.,4

4 1 100 169,78 169,78
2 100 2779 277,9

3 100 234,26 234,26

4 100 294,86 294,86

5 100 149,34 149,34

5 1 100 159,43 159,43
2 100 297,7 297,7

3 100 215,26 215,26

4 100 300,34 300,34

5 100 146,82 146,82
6 1 100 162,5 162,5
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2 100 334.1 334.1
3 100 19854 198,54
4 100 259.37 259,37
5 100 150,36 150,36
7 1 100 167,39 167,39
2 100 34045 34045
3 100 22837 228,37
4 100 310,72 310,72
5 100 132.42 132.42
TIEMPO i VEEES
UE SE | TIEMPO TIPO
ELEMENTO r;lggm SUPLEMENTOS RSPITE ke
UN CICLO
1 165635714 20 1 209,22406
2 308,955714 20 1 390,25985
3 214407143 20 1 270830075
4 297.94 20 1 376345263
5 142688571 20 1 180,238195
T'eToptgl“po 1426,89744

H.5. PREMUESTRAS FABRICACION DE VITRINA MOSTRADOR

Marco
MARCAR Y
CORTAR PEGAR PAPEL DOBLAR
CICLO | TIEMPO CICLO |TIEMPO CICLO |TIEMPO
1 89,56 1 22,32 1 90,91
2 91,45 2 25,3 2 96,74
3 92,45 3 25,54 3 93,5
4 90,55 4 26,13 4 96,08
5 91,86 5 22,7 5 96,31
6 86,95 6 24,84 6 92,44
7 103,90 7 22,5 7 89,56
8 95,18 8 25,19 8 97,43
MEDIA 92,70 MEDIA 24,32 MEDIA 94,12
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DESV. | 5,0920566 DESV. | 1,5440577 DESV. | 2,946249
Error 5 Error 2 Error 3
N 6 N 4 N 6
ENSAMBLAR
CICLO |TIEMPO
1 121,77
2 114,26
3 118,97
4 122,32
5 119,03
6 124,61
7 120,45
8 123,14
MEDIA 120,57
DESV. |3,21138794
Error 5
N 3
Cremalleras
MARCAR LINEAS MARCAR HUECOS TROQUELAR
CICLO | TIEMPO CICLO |TIEMPO CICLO |TIEMPO
1 41,17 1 94,55 1 140,24
2 41 2 94,81 2 168,88
3 47,11 3 98,25 3 156,55
4 50,68 4 106,82 4 149,82
5 43,1 5 106,35 5 122,3
6 46,79 6 107,76 6 160,95
7 48,26 7 103,22 7 170,19
8 39,94 8 98,25 8 162,81
MEDIA 4476 MEDIA 101,25 MEDIA 153,97
DESV. | 3,963284 DESV. | 5,446617 DESV. | 16,158337
Error 3 Error 5 Error 15
N 10 N 7 N 7
DOBLAR
CICLO |TIEMPO
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1 20,77
2 20,22
3 24,21
4 21,56
5 19,30
6 20,82
7 22,95
8 27,67
MEDIA 22,19
DESV. | 2,7047986
Error 3
N 5
Parales
ENSAMBLE DE
DOBLAR CREMALLERAS
CICLO | TIEMPO CICLO | TIEMPO
1 90,91 1 177,11
2 96,74 2 156,48
3 93,5 3 145,26
4 96,08 4 194,84
5 96,31 5 178,47
6 92,44 6 149,5
7 89,56 7 194,56
8 97,43 8 183,86
MEDIA 94,12 MEDIA 172,51
DESV. | 2,946249 DESV. [19,6313319
Error 3 Error 15
N 6 N 10

Piso (los tiempos del piso, corresponden a los tiempos de una bandeja para un

estante)
TROQUELAR CERRAR BORDES DOBLAR

CICLO | TIEMPO CICLO |TIEMPO CICLO |TIEMPO
1 32,08 1 103,32 1 120,61
2 32,06 2 97,97 2 120,23
3 31,12 3 104,88 3 119,22
4 30,32 4 102,73 4 120,01
5 32,96 5 95,43 5 119,22
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6 28,72 6 101,07 6 120,82
7 31,78 7 100,28 7 117,66
8 31,54 8 108,04 8 120,06
MEDIA 31,32 MEDIA | 101,72 MEDIA 119,73
DESV. | 1,384565 DESV. | 3,957463 DESV. | 1,014529
Error 2 Error 3 Error 2
N 3 N 10 N 2
SOLDAR
REFUERZOS
CICLO |[TIEMPO
1 35,15
2 30,07
3 37,31
4 31,09
5 34,03
6 29,19
7 34,53
8 33,06
MEDIA 33,05
DESV. | 2,760175
Error 3
N 5
Templetes
MARCAR Y
CORTAR DOBLAR TROQUELAR
CICLO | TIEMPO CICLO |TIEMPO CICLO |TIEMPO
1 31,85 1 44,04 1 33,54
2 40,06 2 43,25 2 24,67
3 37,22 3 49,36 3 31,4
4 27,96 4 50,12 4 34,16
5 30,65 5 47,19 5 26,38
6 32,74 6 51,05 6 31,57
7 34,32 7 45,06 7 33,25
8 42,56 8 46,31 8 28,02
MEDIA 34,67 MEDIA 47,05 MEDIA 30,37
DESV. | 4,939505 DESV. | 2,897988 DESV. | 3,568528
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Error 5 Error 3 Error
N 6 N 6 N
SOLDAR TUERCAS ESMERILAR
CICLO |TIEMPO CICLO | TIEMPO
1 22,19 1 7,91
2 21,32 2 12,61
3 22,24 3 10,36
4 19,46 4 13,76
5 22,3 5 11,76
6 21,73 6 11,28
7 18,45 7 12,49
8 20,62 8 9,05
MEDIA 21,04 MEDIA 11,15
DESV. | 1,428560 DESV. | 1,951554
Error 2 Error 2
N 3 N 6
Base
MARCAR DOBLAR
CICLO | TIEMPO CICLO |TIEMPO
1 116,27 1 108,64
2 120,35 2 91,81
3 114,82 3 112,52
4 120,69 4 99,29
5 115,26 5 94,52
6 117,56 6 90,67
7 118,38 7 97,36
8 116,15 8 110,71
MEDIA 117,44 MEDIA 100,69
DESV. | 2,222553 DESV. | 8,733551
Error 3 Error 3
N 4 N 6
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Ensamble de la vitrina

SOLDAR PISO - SOLDAR
BASE TEMPLETES SOLDAR PARALES
CICLO | TIEMPO CICLO | TIEMPO CICLO | TIEMPO
1 798,98 1 649,26 1 3185,27
2 807,56 2 640,94 2 3183,09
3 785,35 3 637,81 3 3196,04
4 793,73 4 634,22 4 3186,5
5 803,39 5 635,75 5 3177,32
6 800,24 6 646,86 6 3193,09
7 796,18 7 632,05 7 3190,16
8 801,25 8 638,32 8 3195,29
MEDIA 798,34 MEDIA 639,40 MEDIA | 3188,35
DESV. |6,73642762 DESV. |6,01325545 DESV. |6,49483971
Error 6 Error 6 Error 6
N 8 N 6 N 7
PINTAR
CICLO | TIEMPO
1 729,26
2 738,22
3 733,97
4 736,56
5 732,85
6 743,6
7 742,75
8 743,24
MEDIA 737,56
DESV. [5,35960803
Error 6
N 5
Ensamble de vidrios
PONER ENSAMBLAR
AGARRADERAS VIDRIOS ACABADOS
CICLO | TIEMPO CICLO | TIEMPO CICLO | TIEMPO
1 219,22 1 907,18 1 271,23
2 223,65 2 914,23 2 279,56
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3 217,92 3 909,89 3 273,18

4 214,87 4 917,67 4 280,45

5 225,36 5 924,16 5 277,24

6 217,68 6 914,21 6 270,61

7 220,64 7 910,28 7 284,37

8 218,53 8 915,42 8 272,46
MEDIA 219,73 MEDIA 914,13 MEDIA 276,14
DESV. |3,39515595 DESV. [5,29036321 DESV. |5,01723245
Error 5 Error 6 Error 6

N 3 N 5 N 4

H.6. RESUMEN TAMANO DE MUESTRAS PARA LA VITRINA MOSTRADOR

Componente | Proceso Media R =llel N
(seg) (seg) (seg)
Marcar y 92,70 5,0920566 5 6
cortar
Marco — tapa Pegar papel 24,32 1,5440577 2 4
Doblar 94,12 2,946249 3 6
Ensamblar 120,57 3,21138794 5 3
Marcar 44,76 3,963284 3 10
lineas
Marcar 101,25 5,446617 5 7
Cremalleras huecos
Troquelar 153,97 16,158337 15 7
Doblar 22,19 2,7047986 3 5
Doblar 94,12 2,946249 3 6
Parales Ensamble
de 172,51 19,6313319 | 15 10
cremalleras
Troquelar 31,32 1,384565 2 3
Cerrar 101,72 3,957463 3 10
Piso bordes
Doblar 119,73 1,014529 2 2
Soldar 33,05 2,760175 3 5
refuerzos
Templetes Marcary 34,67 4,939505 5 6
cortar
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Doblar 47,05 2,897988 3 6
Troquelar 30,37 3,568528 3 8
Soldar 21,04 1,428560 | 2 3
tuercas
Base
Doblar 100,69 8,733551 3 6
Soldarpiso | 79834 |6,73642762| 6 8
— base
Ensamble Soldar 639,40 |6,01325545| 6 6
o templetes
vitrina Soldar | 318835 |6,49483971| 6 | 7
parales
Pintar 737,56 | 5,35960803 6 5
Poner 219,73 |3,39515595 | 5 3
agarraderas
Vidrios Ensamblar 914,13 5,29036321 6 5
vidrios
H.7. DIVISION DE CICLOS POR ELEMENTO
Marco - tapa
PROCESO ELEMENTO DESCRIPCION
Toma la lamina de acero
. inoxidable y toma las medidas
1 Medir
con el metro, y con el rayador
marca el acero
Marcar las tiras de acero
Marcar y o N
2 marcar inoxidable, utilizando una
cortar
regla larga y un rayador
Corta el acero, con tijeras de
lamina, para obtener el largo
3 Cortar . .
requerido de la pieza del
marco
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Marcar

Con un molde, marca los
puntos sobre los cuales se va
a realizar el doblado vy el
corte de las esquinas

Cortar puntas

Con las tijeras de lamina,
corta las esquinas de la pieza
de marco

Aplica pegante

Toma la lamina de acero
inoxidable y aplica con una
brocha, una mezcla de
maicena y agua que sirve

como pegante

Pega el papel

Toma una tira de papel y lo
pega  sobre el acero
inoxidable

Acomodar

Toma la tra de acero
inoxidable, ubica en la
maquina, asegura, dobla y
desasegura

Doblar

Voltea la pieza, asegura,
dobla y desasegura

Doblar

Voltea la pieza, asegura

dobla y desasegura

Doblar

Ubica la pieza en la posicién
adecuada, asegura, dobla,

desasegura

Ensamblar

Toma dos piezas del marco,

la de la parte superior y la

lateral izquierda, las
ensambla a presion
encajandolas en los

destijeres, y aplica un punto
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Cremalleras

de soldadura

Ensamblar

Toma la pieza lateral derecha,
la encaja en el otro extremo
de la pieza superior del marco
y aplica un punto de
soldadura

Ensamblar

Toma la pieza inferior del
marco y la encaja en los dos
extremos libres de las piezas
de los laterales y aplica un
punto de soldadura en cada

extremo

Marcar linea

Toma la tira de acero cold
rolled, la ubica en la mesa y
utiizando una regla marca
una linea x la mitad de la tira,
con el rayador

Marcar

marca utilizando un molde

Marcar

Toma la tira de acero y
empieza a marcar uno por
uno los huecos, utilizando un

molde

Marcar

Mueve el molde y continua

marcando los huecos

Marcar

Mueve el molde y continua

marcando los huecos
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Mueve el molde y continua

Marcar

marcando los huecos

Toma la cremallera, la ubica
Troquelar los _ _

en la cizalla y comienza a
huecos de |la

troquelar uno por uno los
cremallera )

huecos hasta la mitad
Troquelar los .

Continua  troquelando la
huecos de |la _

cremallera hasta terminar
cremallera

Toma la cremallera, lo ubica

Doblar en la maquina, asegura y
dobla
Toma un maso y da golpes a
Ajustar la cremallera, para corregir

desniveles, y suelta

Toma la tira de acero

inoxidable, ubica en Ia
Acomodar o

maquina, asegura, dobla y

desasegura

Voltea el paral, asegura,
Doblar

dobla y desasegura

Voltea el paral, asegura
Doblar

dobla y desasegura

Ubica el paral en la posicion
Doblar adecuada, asegura, dobla,

desasegura
Ajustar Toma la cremallera y aprieta

manualmente

manualmente
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Introducir la

Toma el paral e introduce la

: cremallera cremallera en él a presion
Toma un maso y toma la
) pieza para cerrar los
3 Ajustar
extremos del paral y que no
se salga la cremallera
Ubica la pieza en Ila
4 Cerrar bordes dobladora, ajusta, cierra los
bordes, desasegura y suelta
Piso
Troquelar lra|Toma la lamina de acero y
! esquina troquela una esquina
Troquelar 2da|mueve la lamina y troquela
2 esquina otra esquina
3 Troquelar 3ra|Gira la lamina y troquela otra
esquina esquina
Troquelar 4ta| Mueve la lamina y troquela la
4 esquina ultima esquina
Toma la lamina, la ubica en la
maquina, ajusta, dobla, apreta
1 Cerrar un lado
con la muela para cerrar el
borde y suelta
Voltea la lamina, la ubica,
ajusta, dobla, apreta con la
2 Cerrar 2do lado

muela para cerrar el borde y
suelta
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Cerrar 3er lado

Voltea la lamina, la ubica,
ajusta, dobla, apreta con la
muela para cerrar el borde y
suelta

Cerrar 4to lado

Voltea la lamina, la ubica,
ajusta, dobla, apreta con la
muela para cerrar el borde y

suelta

Doblar 1ler lado

Toma la lamina, la ubica en la
maquina, ajusta, dobla vy
suelta

Doblar 1er lado

Mueve la lamina hacia
adelante, ajusta, dobla vy
suelta

Doblar 2do lado

Voltea la lamina, ajusta, dobla

y suelta

Doblar 2do lado

Mueve la lamina hacia
adelante, ajusta, dobla vy
suelta

Doblar 3er lado

Voltea la lamina, ajusta, dobla

y suelta

Doblar 3er lado

Mueve la lamina hacia
adelante, ajusta, dobla vy

suelta

Doblar 4to lado

Voltea la lamina, ajusta, dobla

y suelta

Doblar 4to lado

Mueve la lamina hacia
adelante, ajusta, dobla vy

suelta

Soldar un refuerzo

Toma los refuerzos y los
ubica en las bandejas, solda

el primer refuerzo
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Templetes

Soldar otro | Voltea la bandeja y solda el

refuerzo segundo refuerzo
Toma la tira de acero, mide
Marcar con un metro y marca con el

rayador

Cortar el exceso

Corta el exceso de material

Toma la pieza de acero y la

Acomodar ubica en la maquina, asegura,

dobla, desasegura y suelta

Mueve la pieza asegura,
Doblar

dobla y desasegura

Voltea el templete, asegura
Doblar

dobla y suelta

Ubica el templete en la
Doblar posicion adecuada, asegura,

dobla y suelta

Toma el templete, lo ubica en
Troquelar un i

el taladro de arbol y troquela
extremo

el primer hueco

Troquelar el otro

Voltea el templete, lo ubica en

el taladro de éarbol y troquela

extremo
el segundo hueco
Toma el templete, toma una
tuerca y solda la tuerca en un
Soldar _
extremo, justo donde se
encuentra el hueco
Soldar Toma el templete, toma otra
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Base

tuerca y solda la tuerca en el
otro extremo, justo donde se
encuentra el hueco

Esmerilar un lado

Toma la pieza y la acerca al
esmeril para eliminar defectos

Esmerilar el otro
lado

Voltea la pieza y esmerila el
otro lado

Tomar medidas

Toma la lamina de acero,

mide con un metro

Marca con el gramil las cuatro

Marcar .

esquinas

Corta los destijeres de un
Cortar

extremo

Corta los destijeres de un
Cortar

extremo

Corta los destijeres de un
Cortar

extremo

Corta los destijeres de un
Cortar

extremo

Toma la pieza de acero y la
Acomodar ubica en la maquina, asegura,

dobla, desasegura y suelta

Mueve la pieza asegura,
Doblar

dobla y desasegura

Voltea el piso, asegura dobla
Doblar

y suelta
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Doblar

Ubica el piso en la posicion
adecuada, asegura, dobla y
suelta

Ensamble de la vitrina

Soldar

Toma las dos piezas, ubica la
base sobre el piso y
comienza a soldar con el
soldador eléctrico el extremo
lateral derecho de la base al

piso

Soldar

Solda el extremo lateral

derecho de la base al piso

Soldar

Solda el extremo lateral
derecho de la base al piso

Soldar

Solda el extremo lateral

derecho de la base al piso

Soldar

Solda el extremo lateral

derecho de la base al piso

Soldar

Solda el extremo lateral

izquierdo de la base al piso

Soldar

Solda el extremo lateral

izquierdo de la base al piso

Soldar

Solda el extremo lateral

izquierdo de la base al piso

Soldar

Solda el extremo lateral

izquierdo de la base al piso

10

Soldar

Solda el extremo lateral
izquierdo de la base al piso
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Solda el extremo superior de

11 Soldar ]

la base al piso

Solda el extremo superior de
12 Soldar ]

la base al piso

Solda el extremo superior de
13 Soldar ]

la base al piso

Solda el extremo superior de
14 Soldar .

la base al piso

Solda el extremo superior de
15 Soldar _

la base al piso

Solda el extremo inferior de la
16 Soldar _

base al piso

Solda el extremo inferior de la
17 Soldar _

base al piso

Solda el extremo inferior de la
18 Soldar _

base al piso

Solda el extremo inferior de la
19 Soldar .

base al piso

Solda el extremo inferior de la
20 Soldar .

base al piso

Toma la pulidora ule los
21 Pulir P Y P

puntos de soldadura

con la pulidora ule los
22 Pulir P y P

puntos de soldadura
23 Pulir Pule los puntos de soldadura
24 Pulir Pule los puntos de soldadura

Comienza a soldar el
1 Soldar templete al extremo lateral

derecho de la base

Solda el templete al extremo
2 Soldar

lateral derecho de la base
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Solda el templete al extremo

3 Soldar
lateral derecho de la base
Solda el templete al extremo
4 Soldar
lateral derecho de la base
Solda el templete al extremo
5 Soldar
lateral derecho de la base
Solda el templete al extremo
6 Soldar
lateral derecho de la base
Solda el templete al extremo
7 Soldar
lateral derecho de la base
Solda el templete al extremo
8 Soldar
lateral derecho de la base
Solda el templete al extremo
9 Soldar
lateral derecho de la base
Solda el templete al extremo
10 Soldar
lateral derecho de la base
Toma la pieza, la voltea y
1 Voltear la pieza y|continla soldando el otro
soldar templete al extremo lateral
izquierdo de la base
Solda el templete al extremo
12 Soldar o
lateral izquierdo de la base
Solda el templete al extremo
13 Soldar o
lateral izquierdo de la base
Solda el templete al extremo
14 Soldar S
lateral izquierdo de la base
15 Soldar Solda el templete al extremo
lateral izquierdo de la base
Solda el templete al extremo
16 Soldar o
lateral izquierdo de la base
17 Soldar Solda el templete al extremo
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lateral izquierdo de la base

18

Soldar

Solda el templete al extremo

lateral izquierdo de la base

19

Soldar

Solda el templete al extremo
lateral izquierdo de la base

20

Soldar

Solda el templete al extremo
lateral izquierdo de la base

21

Pulir

Toma la pulidora y pule los
puntos de soldadura de un
templete

22

Pulir

Toma la pulidora y pule los
puntos de soldadura del otro
templete

Ubicar parales

Toma la base, la ubica en el
piso, junto con dos de los
parales

Soldar

Comienza a soldar el primer
paral a la base

Ensamblar

Se ubica en el segundo paral
y lo ensambla

Tomar medidas

Con el metro, toma las
medidas de las distancias

entre los dos parales

Ubicar el marco

Toma el marco y lo ensambla
en el otro extremo de los

parales

Tomar medidas

Con el metro, mide Ilas
distancias entre el marco y el
piso, luego toma el tercer
paral y lo ensambla entre el

piso y el marco superior

Ensamblar

Toma el tercer paral y los
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ensambla al marco de
manera que quede a la
distancia adecuada

Toma el cuarto paral y lo

8 Ajustar ensambla entre el marco y el
piso
Ajusta el marco, para que
_ quede ensamblado
9 Ajustar
correctamente con los cuatro
parales
Comienza a soldar el primer
10 Soldar
paral al marco
Continda soldando el
11 Soldar _
segundo paral al piso
_ Con el metro mide Ias
Tomar medidas — | .
12 . distancias entre los parales y
ajustar _
el marco superior y la base
Continda soldando el
13 Soldar
segundo paral al marco
Se ubica en el tercer paral,
Soldar i
14 soldandolo al marco y luego
al piso
_ Con el metro toma medidas
15 Tomar medidas . _
de las distancias
16 Soldar Solda el tercer para al marco
_ Con el metro toma medidas
17 Tomar medidas _ .
de las distancias
18 Soldar Solda el tercer paral al piso
19 Ajustar — tomar Con el metro toma medidas
medidas de las distancias
20 Soldar Se ubica en el cuarto paral y

231




empieza a soldar

Ajustar — tomar

Con el metro toma medidas

21
medidas de las distancias
22 Soldar Solda el cuarto paral al piso
Voltea toda la pieza y con el
23 Ajustar — voltear | metro toma medidas de las
distancias
Se ubica en el primer paral de
24 Soldar nuevo y continda soldandolo
al piso
Se ubica en el tercer paral y
25 Soldar continta soldandolo al piso y
luego al marco
Se ubica en el cuarto paral y
26 Soldar
lo solda al marco
Se ubica en el segundo paral
27 Soldar
y lo solda al marco
08 Voltear — tomar Voltea la pieza de nuevo y
medidas toma medidas con el metro
29 Soldar Solda el primer paral al marco
_ Con el metro toma medidas
30 Tomar medidas . _
de las distancias
31 Soldar Solda el primer paral al piso
32 Soldar Solda el tercer paral al piso
33 Soldar Solda el segundo paral al piso
. Con el metro toma medidas
34 Tomar medidas

de las distancias
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Pintura

Aplicar la primera capa de

Pintar )
pintura
Dejar secar cinco minutos
2 Secado ]
aproximadamente
_ Aplicar la segunda capa de
3 Pintar )
pintura
Ensamble de vidrios
Con un metro, medir la

Tomar medidas

distancia a la cual se va a
colocar la agarradera al vidrio

y marcar

Ubicar

Ubicar la agarradera en el

lugar donde va a quedar

Poner la cinta

Toma la cinta de enmascarar
y la pega en el lugar donde va
a quedar la agarradera, por

ambos lados de vidrio

Ajustar

Ubica la agarradera sobre la
cinda de enmascarar y la

ajusta

Aplicar boxer

Aplica boxer sobre la cinta de

enmascarar por un lado

Aplicar boxer

Aplica boxer sobre la cinta de

enmascarar por el otro lado

Pegar y tomar

medidas

Pega la agarradera, y toma
medidas, verificando que las
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distancias estén correctas

Tomar medidas

Con el metro, mide la vitrina

Poner niveladores

Voltea la vitrina, toma uno de
los niveladores y lo ensambla
en el orificio del templete y lo
atornilla en la tuerca del

extremo inferior derecho

Poner niveladores

toma otro nivelador y lo
ensambla en el orificio del
templete y lo atornilla en la
tuerca del extremp superior
derecho

Poner niveladores

toma otro nivelador y lo
ensambla en el orificio del
templete y lo atornilla en la
tuerca del extremo superior
izquierdo

Poner niveladores

toma otro nivelador y lo
ensambla en el orificio del
templete y lo atornilla en la
tuerca del extremo inferior

izquierdo

Ubicar vidrio

superior o tapa

Toma el vidrio, y lo ubica en
la parte superior de la vitrina,
asegurandose de que tenga

las dimensiones correctas

Ajustar tapa

Toma un bocel, lo ubica como
soporte del vidrio en el
extremo izquierdo; con el
taladro hace el orificio y luego
atornilla el bocel
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Ajustar tapa

Toma otro bocel, lo ubica
como soporte del vidrio en el
extremo derecho, con el
taladro hace el orificio y luego

atornilla el bocel

Ajustar tapa

Toma otro bocel, lo ubica
como soporte del vidrio hacia
la parte posterior de la vitrina,
con el taladro hace dos

orificios y atornilla el bocel

10

Ajustar tapa

Toma otro bocel, lo ubica
como soporte del vidrio hacia
la parte del frente de la vitrina,
con el taladro hace dos

orificios y atornilla el bocel

11

Poner espaldar

Toma el vidrio que
corresponde al espaldar de la

vitrina y lo ensambla

12

Ajustar

Se asegura de que el vidrio
este correctamente
ensamblado y que no se
desplace

13

Poner carrilera

Toma la carrilera y las ubica
en la parte frontal del piso de
la vitrina, asegurandose de
que las medidas son

correctas

14

Hacer orificios en

la carrilera

Con el taladro hace un orifico
en cada extremo de la

carrilera

15

Hacer orificios en

Con el taladro hace los
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la vitrina

orificios en el piso de la
vitrina, en el lugar donde va a

ser atornillada la carrilera

16

Atornillar

Con un atornillador, atornilla
los dos extremos de la
carrilera al piso de la vitrina

17

Poner uias

Toma 3 ufias, e inserta cada
una en los orificios de una de
las cremalleras

18

Poner uias

Toma 3 ufias, e inserta cada
una en los orificios de otra
cremallera

19

Poner uias

Toma 3 ufias, e inserta cada
una en los orificios de otra
cremallera

20

Poner uias

Toma 3 ufias, e inserta cada
una en los orificios de otra
cremallera

21

Poner entrepafio

Toma el primer entrepafo y lo
pone sobre las ufias de las
cuatro esquinas,
asegurandose de que el vidrio
quede nivelado

22

Poner entrepafio

Toma el segundo entrepafio y
lo pone sobre las ufias de las
cuatro esquinas,
asegurandose de que el vidrio

quede nivelado

23

Poner entrepafio

Toma el tercer entrepafio y lo
pone sobre las ufas de las
cuatro esquinas,
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asegurandose de que el vidrio
quede nivelado

Toma dos boceles y los

Ensamblar
ensambla uno en cada
24 boceles de )
. extremo lateral del primer
entrepafios .
entrepafio
Toma dos boceles y los
Ensamblar
ensambla uno en cada
25 boceles de
. extremo lateral del segundo
entrepafios .
entrepafo
Toma dos boceles y los
Ensamblar
ensambla uno en cada
26 boceles de
. extremo lateral del tercer
entrepafios .
entrepafo
Toma la puerta izquierda y la
ensambla en la carrilera,
27 Ensamblar puerta i
asegurandose de que se
desplace adecuadamente
Toma la puerta y la ensambla
en los rieles, asegurandose
28 Ensamblar puerta
de que se desplace
adecuadamente
Limpia el espaldar de la
1 Limpiar vitrina con agua Yy papel
periodico
Limpia la tapa de la vitrina
o con agua y papel periédico,
2 Limpiar .
retrando a su vez el papel
pegado sobre el marco
o Limpia la tapa de la vitrina
3 Limpiar

con agua y papel periédico,
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retrando a su vez el papel
pegado sobre el marco

Limpiar

Limpia un entrepafio de la
vitrina con agua Yy papel
periddico

Limpiar

Limpia un entrepafio de la
vitrina con agua Yy papel

periédico

Limpiar

Limpia un entrepafio de la
vitrina con agua Yy papel
periddico

Limpiar

Limpia la puerta izquierda con

agua y papel periédico

Limpiar

Limpia la puerta derecha con

agua y papel periodico

Aplicar pulimento

Aplica pulimento para carro,
con un pedazo de tela, sobre
el acero de la parte frontal de

la vitrina, para darle brillo

10

Aplicar pulimento

Aplica pulimento para carro,
con un pedazo de tela, sobre
el acero de la parte lateral
derecha de la vitrina, para
darle brillo

11

Aplicar pulimento

Aplica pulimento para carro,
con un pedazo de tela, sobre
el acero de la parte posterior

de la vitrina, para darle brillo

12

Aplicar pulimento

Aplica pulimento para carro,
con un pedazo de tela, sobre
el acero de la parte lateral
izquierda de la vitrina, para
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darle brillo

H.8. MUESTRAS FABRICACION VITRINA MOSTRADOR

Marco

METALICAS *

carcia/\

METALICAS GARCIA
FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO

Registro de datos para toma de la muestra

Nombre del analista; Juliana Andrea Pefia C.

Fecha: septiembre de 2011

Tiempo: segundos

Proceso: marcar y cortar
Nombre de la pieza: marco
Producto al que pertenece: vitrina

Operario: Hernando Silva mostrador
Ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado
1 1 100 11,05 11,05
2 100 11,26 11,26
3 100 33,19 33,19
4 100 33,18 33,18
5 100 15,48 15,48
2 1 100 12,55 12,55
2 100 12,52 12,52
3 100 27,94 27,94
4 100 20,41 20,41
5 100 18,14 18,14
3 1 100 10,47 10,47
2 100 10,85 10,85
3 100 32,22 32,22
4 100 29,88 29,88
5 100 12,59 12,59
4 1 100 12,22 12,22
2 100 11,37 11,37
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3 100 33,79 33,79
4 100 27,59 27,59
5 100 13,6 13,6
5 1 100 12,49 12,49
2 100 10,61 10,61
3 100 28,03 28,03
4 100 34,05 34,05
5 100 20,14 20,14
6 1 100 15,53 15,53
2 100 12,64 12,64
3 100 26,63 26,63
4 100 28,92 28,92
5 100 17,73 17,73
TIEMPO RECE
ELEMENTO Eggm SUPLEMENTOS RSF?IEESEN TIENE(%;-IPO
UN CICLO

1 12,385 14 1 14,862

2 11,5416667 14 1 13,85

3 30,3 14 1 36,36

4 29,005 14 1 34,806

5 16,28 14 1 19,536

Tiempo tipo 119.414

total
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METALICAS *
carciray\

METALICAS GARCIA
FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO

Registro de datos para toma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C.
Fecha: septiembre de 2011

Tiempo: segundos

Operario: William Delgado

Proceso: pegar papel
Nombre de la pieza: marco
Producto al que pertenece: vitrina

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado
1 1 100 13.27 13.27
2 100 9.23 9.23
2 1 100 1522 1522
2 100 10,09 10,00
3 1 100 14.19 1419
2 100 1035 1035
4 1 100 14.16 14.16
2 100 10,03 10,03
TIEMPO i VIS
ELEMENTO| NORM | SUPLEMENTOS | QUESE | TIEMPO TIPO
RO REPITE EN (seg)
UN CICLO
1 1421 12 1 16,7528421
2 9,9250 12 1 11,7010526
T'eToptgl“po 28,4538947

241




METALICAS *
carcray/\

METALICAS GARCIA
FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO

Registro de datos para toma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C.

Fecha: septiembre de 2011
Tiempo: segundos
Operario: Alvaro Céaceres

Proceso: doblar

Nombre de la pieza: marco
Producto al que pertenece: vitrina

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado
1 1 100 12,63 12,63
2 100 17,64 17,64
3 100 27,43 27,43
4 100 33,21 33,21
2 1 100 10,11 10,11
2 100 23,25 23,25
3 100 29,1 29,1
4 100 34,28 34,28
3 1 100 11,61 11,61
2 100 21,83 21,83
3 100 20,46 20,46
4 100 39,6 39,6
4 1 100 17,32 17,32
2 100 20,24 20,24
3 100 25,7 25,7
4 100 32,82 32,82
5 1 100 13,32 13,32
2 100 17,91 17,91
3 100 17,45 17,45
4 100 23,76 23,76
6 1 100 11,52 11,52
2 100 22,86 22,86
3 100 30,43 30,43
4 100 29,94 29,94
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TIEMPO G
ELEMENTO| NORM SUPLEMENTOS QUIEsIE TP ITIRE
PROM REPITE EN (seq)

UN CICLO
1 12,7516667 16 1 15,57046
2 20,6216667 16 1 25,18014
3 25,095 16 1 30,64232
4 32,2683333 16 1 39,40133
Tiempo tipo 110,7942

total

cgarcila

METALICAS K

METALICAS GARCIA

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO

Registro de datos paratoma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C.

Fecha: septiembre de 2011

Tiempo: segundos

Operario: Antonio Lozano

Proceso: ensamblar

Nombre de la pieza: marco

Producto al que pertenece: vitrina

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado

1 1 100 35,09 35,09
2 100 30,24 30,24

3 100 49,16 49,16

2 1 100 43,36 43,36
2 100 23,25 23,25

3 100 53,55 53,55

3 1 100 37,58 37,58
2 100 33,07 33,07

3 100 51,32 51,32
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# VECES
TIEMPO
ELEMENTO| NORM | SUPLEMENTOs |  QUE SE [ TIEMPO TIPO
o REPITEEN |  (seg)
UN CICLO
1 38,6766667 14 1 46,412
2 28,8533333 14 1 34,624
3 51,3433333 14 1 61,612
Tiempo tipo 142,648
total

METALICAS*

carciray/\

METALICAS GARCIA
FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR
CRONOMETRO
Registro de datos para toma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C.

Fecha: septiembre de 2011

Tiempo: segundos

Operario: Hernando Silva

Proceso: marcado de lineas

Nombre de la pieza: cremallera

Producto al que pertenece: vitrina

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado

1 1 100 20,84 20,84
2 100 15,95 15,95

2 1 100 28 28
2 100 22,68 22,68

3 1 100 32,76 32,76
2 100 25,93 25,93

4 1 100 32,25 32,25
2 100 20,85 20,85

5 1 100 48,74 48,74
2 100 15,24 15,24

6 1 100 19,46 19,46
2 100 21,71 21,71

7 1 100 24,28 24,28
2 100 16,72 16,72

8 1 100 39,4 39,4
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2 100 23.16 23.16
9 1 100 18 88 18 88
2 100 28.23 28.23
10 1 100 34.15 34.15
2 100 19 81 19 81
% VECES
TIEMPO
ELEMENTO| NORM | SUPLEMENTOS | QUE SE | TIEMPO TIPO
Ay REPITE EN (seq)
UN CICLO
1 29876 14 1 35,8512
2 21.0280 14 1 252336
Tiempo tipo 61,0848
total

METALICAS *<

cgarcila

METALICAS GARCIA
FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR
CRONOMETRO
Registro de datos paratoma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C.
Fecha: septiembre de 2011

Tiempo: segundos

Proceso: marcado de huecos

Nombre de la pieza: cremallera

Producto al que pertenece: vitrina

Operario: Hernando Silva mostrador
ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado
1 1 100 26,58 26,58
2 100 22,36 22,36
3 100 28,02 28,02
4 100 29,39 29,39
2 1 100 24,56 24,56
2 100 27,25 27,25
3 100 23,92 23,92
4 100 22,09 22,09
3 1 100 23,82 23,82
2 100 25,76 25,76
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3 100 2048 2048
4 100 2432 2432
) 1 100 26.06 26.06
2 100 2053 2053
3 100 2538 2538
4 100 30,21 30,21
5 1 100 27 54 2754
2 100 2536 2536
3 100 24.97 24.97
2 100 28.92 28.92
6 1 100 23.56 2356
2 100 2042 2042
3 100 29.67 2967
2 100 2322 23.22
7 1 100 2586 2586
2 100 24.02 24.02
3 100 26.93 26.93
2 100 2358 2358
VIO #Q\l/JEECSEES TIEMPO
ELEMENTO r;ggm SUPLEMENTOS | o 25850 | 100 een)
UN CICLO
1 25 42571429 14 1 30,5108571
2 2367142857 14 1 284057143
3 25 62428571 14 1 30,7491429
4 25 46833333 14 1 30562
T'eToptgl“po 120227714

246




METALICAS ./

eorcm/*\

METALICAS GARCIA
FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO

Registro de datos para toma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C.

Fecha: septiembre de 2011

Tiempo: segundos

Operario: Hernando Silva

Proceso: troquelado

Nombre de la pieza: cremallera
Producto al que pertenece: vitrina

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado
1 1 100 80,12 80,12
2 100 63.56 63.56
2 1 100 84.44 84.44
2 100 79.36 79.36
3 1 100 78.75 78.75
2 100 56,03 56,03
y) 1 100 79.01 79.01
2 100 86,54 86,54
5 1 100 89.32 89.32
2 100 61.15 61.15
6 1 100 94.36 94.36
2 100 67,53 67,53
7 1 100 92.18 92.18
2 100 76,02 76,02
TIEMPO w UECES
ELEMENTO| NORM | SUPLEMENTOS | QUESE | TIEMPO TIPO
RO REPITE EN (seq)
UN CICLO
1 855828571 16 1 104,501173
2 70,0271 16 1 85 5068271
T'eToptglt'po 190,008
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» El proceso de doblado de la cremallera de las vitrinas es el mismo proceso

de doblado de un paral para estante.

METALICAS _. METALICAS GARCIA

Gorcm/*\

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO

Registro de datos para toma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C.
Fecha: septiembre de 2011

Tiempo: segundos

Operario: Antonio Lozano

Proceso: doblado
Nombre de la pieza: cremallera
Producto al que pertenece: vitrina

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado

1 1 100 15,15 15,15
2 100 8,23 8,23

2 1 100 11,18 11,18
2 100 7,56 7,56

3 1 100 13,77 13,77
2 100 8,37 8,37

4 1 100 13,84 13,84
2 100 6,98 6,98

5 1 100 15,59 15,59
2 100 7,23 7,23

TIEMPO # VECES

ELEMENTO| NORM SUPLEMENTOS

QUE SE TIEMPO TIPO
REPITE EN | (seg/10,5metros)
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PROM UN CICLO
1 13,906 16 1 16,9799579
2 76740 16 1 9.37035789
Tiempo tipo | ¢ 3543158
total




METALICAS *
carciray\

METALICAS GARCIA
FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO

Registro de datos para toma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C.

Fecha: septiembre de 2011
Tiempo: segundos
Operario: Alvaro Caceres

Proceso: doblar

Nombre de la pieza: paral
Producto al que pertenece: vitrina

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado
1 1 100 12,63 12,63
2 100 17,64 17,64
3 100 27,43 27,43
4 100 33,21 33,21
2 1 100 10,11 10,11
2 100 23,25 23,25
3 100 29,1 29,1
4 100 34,28 34,28
3 1 100 11,61 11,61
2 100 21,83 21,83
3 100 20,46 20,46
4 100 39,6 39,6
4 1 100 17,32 17,32
2 100 20,24 20,24
3 100 25,7 25,7
4 100 32,82 32,82
5 1 100 13,32 13,32
2 100 17,91 17,91
3 100 17,45 17,45
4 100 23,76 23,76
6 1 100 11,52 11,52
2 100 22,86 22,86
3 100 30,43 30,43
4 100 29,94 29,94
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TIEMPO G
ELEMENTO| NORM SUPLEMENTOS QUIEsIE TP ITIRE
PROM REPITE EN (seq)

UN CICLO
1 12,7516667 16 1 15,57046
2 20,6216667 16 1 25,18014
3 25,095 16 1 30,64232
4 32,2683333 16 1 39,40133
Tiempo tipo 110,7942

total

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR
cgarcila CRONOMETRO
Registro de datos para toma de la muestra

METALICAS V*K METALICAS GARCIA

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C. | Proceso: ensamble de cremalleras al

Fecha: septiembre de 2011 paral

Tiempo: segundos Nombre de la pieza: paral

Operario: Hernando Silva Producto al que pertenece: vitrina

Ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado
1 1 100 44,69 44,69
2 100 36,72 36,72
3 100 46,77 46,77
4 100 28,3 28,3
2 1 100 34,28 34,28
2 100 31,31 31,31
3 100 39,69 39,69
4 100 39,98 39,98
3 1 100 45,17 45,17
2 100 49,81 49,81
3 100 48,07 48,07
4 100 34,06 34,06
4 1 100 53,68 53,68
2 100 71,63 71,63
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3 100 44,98 44.98
4 100 24,55 24,55
5 1 100 29,56 29.56
2 100 46,88 46,88
3 100 56,41 56.41
4 100 45,62 45,62
6 1 100 43,65 43,65
2 100 24.78 24.78
3 100 44.77 4477
4 100 36,3 36,3
7 1 100 38,16 38,16
2 100 76,01 76,01
3 100 4526 4526
4 100 35.13 35.13
8 1 100 38,71 38.71
2 100 57.43 57.43
3 100 51,48 51.48
4 100 36,24 36,24
9 1 100 40,53 40,53
2 100 37,74 37.74
3 100 42.36 42.36
2 100 35,92 35,92
10 1 100 39,87 39,87
2 100 40,15 40,15
3 100 50,72 50,72
4 100 26,08 26,08
TiEwp FVECES
ELEMENT | O |SUPLEMENTO| <-C>c | TIEMPO
o) NORM S TIPO (segq)
PROM 200 I
CICLO
1 40,83 16 1 49,8555789
2 47,2460 16 1 57,6898526
3 47,0510 16 1 57,4517474
4 34,2180 16 1 41,7819789
T1empo | 545 779158

tipo total
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METALICAS ¥

carcira/\

METALICAS GARCIA

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO

Registro de datos para toma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C.

Fecha: septiembre de 2011

Tiempo: segundos

Operario: Antonio Lozano

Proceso: marcado

Nombre de la pieza: templete
Producto al que pertenece: vitrina

Ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado
1 1 100 27,52 27,52
2 100 6,78 6,78
2 1 100 30,34 30,34
2 100 5,26 5,26
3 1 100 22,36 22,36
2 100 7,92 7,92
4 1 100 28,05 28,05
2 100 6,06 6,06
5 1 100 21,13 21,13
2 100 5,23 5,23
6 1 100 30,94 30,94
2 100 5,16 5,16
TIEMPO W U=t
ELEMENTO| NORM | SUPLEMENTOS |  QUE SE | TIEMPO TIPO
BROM REPITE EN (seg)
UN CICLO
1 26,7233333 14 1 32,068
2 6,0683 14 1 7,282
TleToptgltlpo 39,35
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METALICAS ./

eorcm/*\

METALICAS GARCIA
FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO

Registro de datos para toma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C.

Fecha: septiembre de 2011

Tiempo: segundos

Operario: Antonio Lozano

Proceso: doblar

Nombre de la pieza: templete
Producto al que pertenece: vitrina

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado
1 1 100 10,32 10,32
2 100 11,44 11,44
3 100 9,76 9,76
4 100 12,2 12,2
2 1 100 10,81 10,81
2 100 10,25 10,25
3 100 11,07 11,07
4 100 10,56 10,56
3 1 100 12,45 12,45
2 100 9,12 9,12
3 100 15,91 15,91
4 100 10,91 10,91
4 1 100 12,34 12,34
2 100 11,76 11,76
3 100 12,76 12,76
4 100 10,45 10,45
5 1 100 13,53 13,53
2 100 11,51 11,51
3 100 11,26 11,26
4 100 10,05 10,05
6 1 100 11,79 11,79
2 100 13,25 13,25
3 100 11,57 11,57
4 100 9,34 9,34
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% VECES
TIEMPO
ELEMENTO| NORM | SUPLEMENTOs | QUESE | TIEMPO TIPO
o REPITE EN (seg)
UN CICLO
1 11,8733333 16 1 14.4979649
2 11.2216667 16 1 137022456
3 12.055 16 1 147197895
4 10,585 16 1 129248421
TIempo tipo | 55 8448421
total
META“CAS \ METALICAS GARCIA
* FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR
carcira/z\ CRONOMETRO

Registro de datos para toma de la muestra

Nombre del analista; Juliana Andrea Pefia C.

Fecha: septiembre de 2011
Tiempo: segundos
Operario: Antonio Lozano

Proceso: troquelado de huecos
Nombre de la pieza: templete
Producto al que pertenece: vitrina

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado
1 1 100 12,12 12,12
2 100 12,55 12,55
2 1 100 19,08 19,08
2 100 12,32 12,32
3 1 100 16,82 16,82
2 100 16,72 16,72
4 1 100 13,25 13,25
2 100 16,54 16,54
5 1 100 16,07 16,07
2 100 17,54 17,54
6 1 100 13,28 13,28
2 100 15,76 15,76
7 1 100 16,45 16,45
2 100 16,5 16,5
8 1 100 13,7 13,7
2 100 12,45 12,45
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% VECES
TIEMPO
ELEMENTO| NORM | SUPLEMENTOS | QUE SE | TIEMPO TIPO
Ay REPITE EN (seg)
UN CICLO
1 15,09625 17 1 18.5922237
2 15,0475 17 1 185321842
30,1438 Tiempo tipo
o 37,1244079
METAL'CAS \ METALICAS GARCIA
* FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR
carcira/z\ CRONOMETRO

Registro de datos paratoma de la muestra

Nombre del analista; Juliana Andrea Pefia C.

Fecha: septiembre de 2011
Tiempo: segundos
Operario: Antonio Lozano

Proceso: soldadura de tuercas

Nombre de la pieza: templete

Producto al que pertenece: vitrina

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado
1 1 100 9,12 10,22
2 100 11,42 10,16
2 1 100 12,23 12,23
2 100 10,5 10,5
3 1 100 10,06 10,06
2 100 11,29 11,29
# VECES
saEne| Wony | supLEgEes | GUESE |TIEEO TS
PROM REPITE EN (seq)
UN CICLO
1 10,47 14 1 12,564
2 11,0700 14 1 13,284
TleToptgltlpo 25.848
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METALICAS .

eorcm/*\

METALICAS GARCIA
FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO

Registro de datos para toma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefa C.

Fecha: septiembre de 2011

Tiempo: segundos

Operario: Antonio Lozano

Proceso: esmerilado

Nombre de la pieza: templete
Producto al que pertenece: vitrina

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado
1 1 100 3,95 3,95
> 100 4.41 4.41
2 1 100 6,3 6,3
> 100 5,96 5,96
3 1 100 5,38 5,38
> 100 4,98 4,98
4 1 100 5,87 5,87
> 100 7,05 7,05
5 1 100 4,64 4,64
2 100 6,13 6,13
5 1 100 6,46 6,46
2 100 5,03 5,03
TIEMPO RECES
ELEMENTO| NORM | SUPLEMENTOS | QUESE [ TIEMPO TIPO
EON REPITE EN (seg)
UN CICLO

1 5,43333333 17 1 6,691579

2 5,6267 17 1 6,929684

Tiempo PO | 1362126
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METALICAS ./

eorcm/*\

METALICAS GARCIA
FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO

Registro de datos para toma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C.

Fecha: septiembre de 2011

Tiempo: segundos

Operario: Hernando Silva

Proceso: marcar y cortar
Nombre de la pieza: base
Producto al que pertenece: vitrina

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado
1 1 100 19,75 19,75
2 100 25,5 25,5
3 100 22,92 22,92
4 100 14,06 14,06
5 100 19,51 19,51
6 100 14,53 14,53
2 1 100 24,05 24,05
2 100 18,85 18,85
3 100 15,72 15,72
4 100 17,53 17,53
5 100 12,98 12,98
6 100 22,34 22,34
3 1 100 23,87 23,87
2 100 21,03 21,03
3 100 19,5 19,5
4 100 17,36 17,36
5 100 14,34 14,34
6 100 15,86 15,86
4 1 100 23,6 23,6
2 100 22,09 22,09
3 100 20,22 20,22
4 100 16,74 16,74
5 100 14,6 14,6
6 100 15,22 15,22
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TIEMPO # VECES
ELEMENTO I;Igg:ﬂ/l SUPLEMENTOS RSFL'JII'IE'ESEN TIENEZ%)TIPO

UN CICLO

1 22,8175 16 1 27,8613684

2 21,8675 16 1 26,7013684

3 19,5900 16 1 23,9204211

4 16,4225 16 1 20,0527368

5 15,3575 16 1 18,7523158

6 16,9875 16 1 20,7426316

113,0425 Tler?oﬁgltlpo 138,030842

METALICAS *

carciray/\

METALICAS GARCIA

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO

Registro de datos para toma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C.

Fecha: septiembre de 2011

Tiempo: segundos

Operario: Hernando Silva

Proceso: doblar

Nombre de la pieza: base
Producto al que pertenece: vitrina

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
ohservado normalizado
1 1 100 26,32 26,32
2 100 20,06 20,06
3 100 27,16 27,16
4 100 19,24 19,24
2 1 100 22,95 22,95
2 100 23,63 23,63
3 100 25,19 25,19
4 100 23,18 23,18
3 1 100 26,87 26,87
2 100 25,56 25,56
3 100 21,32 21,32
4 100 23,5 23,5
4 1 100 28,13 28,13
2 100 25,04 25,04

258




3 100 22,36 22,36
4 100 22,46 22,46
5 1 100 23,59 23,59
2 100 25,16 25,16
3 100 27,15 27,15
4 100 22,84 22,84
6 1 100 24,34 24,34
2 100 22 22
3 100 24,03 24,03
4 100 20,75 20,75
TIEMP # VECES | TIEMPO
ELEMENT (@) SUPLEMENTO | QUE SE TIPO
(@) NORM S REPITE EN | (seg/10,5
PROM UN CICLO | metros)
1 25,3666 16 1 30,974035
2 23,575 16 1 28,786315
3 24,535 16 1 29,958526
4 21,995 16 1 26,857052
Tiempo tipo 116,57593
total

METALICAS

Gorcm//*\

METALICAS GARCIA
FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR
CRONOMETRO
Registro de datos paratoma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C.

Fecha: septiembre de 2011

Tiempo: segundos

Operario: Antonio Lozano

Proceso: soldar el piso a la base
Nombre de la pieza: base
Producto al que pertenece: vitrina

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado

1 1 100 35,76 35,76

2 100 36,14 36,14
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3 100 37,54 37,54
4 100 45,96 45,96
5 100 43,25 43,25
6 100 42,83 42,83
7 100 33,27 33,27
8 100 38,51 38,51
9 100 35,76 35,76
10 100 41,24 41,24
11 100 33,76 33,76
12 100 35,93 35,93
13 100 42,48 42,48
14 100 41,86 41,86
15 100 40,25 40,25
16 100 24,25 24,25
17 100 43,54 43,54
18 100 30,88 30,88
19 100 22,68 22,68
20 100 22,27 22,27
21 100 7,01 7,01
22 100 29,91 29,91
23 100 20,02 20,02
24 100 15,7 15,7
1 100 33,24 33,24
2 100 34,87 34,87
3 100 32,32 32,32
4 100 36,43 36,43
5 100 40,07 40,07
6 100 39,18 39,18
7 100 31,1 31,1
8 100 42,22 42,22
9 100 38,26 38,26
10 100 37,05 37,05
11 100 27,41 27,41
12 100 35,36 35,36
13 100 39,16 39,16
14 100 43,28 43,28
15 100 41,13 41,13
16 100 29,32 29,32
17 100 34,27 34,27
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18 100 27,68 27,68
19 100 25,17 25,17
20 100 25,2 25,2
21 100 10,05 10,05
22 100 12,32 12,32
23 100 25,46 25,46
24 100 16,28 16,28
1 100 37,76 37,76
2 100 35,62 35,62
3 100 38,45 38,45
4 100 47,81 47,81
5 100 42,33 42,33
6 100 40,34 40,34
7 100 33,35 33,35
8 100 39,15 39,15
9 100 26,24 26,24
10 100 40,83 40,83
11 100 30,96 30,96
12 100 30,45 30,45
13 100 40,12 40,12
14 100 40,23 40,23
15 100 37,46 37,46
16 100 36,27 36,27
17 100 29,34 29,34
18 100 33,16 33,16
19 100 25,44 25,44
20 100 24,35 24,35
21 100 20,49 20,49
22 100 15,28 15,28
23 100 17,35 17,35
24 100 9,49 9,49
1 100 33,48 33,48
2 100 34,73 34,73
3 100 35,12 35,12
4 100 33,54 33,54
5 100 44,59 44,59
6 100 38,6 38,6
7 100 29,61 29,61
8 100 37,19 37,19
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9 100 29,36 29,36
10 100 39,52 39,52
11 100 39,56 39,56
12 100 35,24 35,24
13 100 45,27 45,27
14 100 39,33 39,33
15 100 39,15 39,15
16 100 27,73 27,73
17 100 40,47 40,47
18 100 34,5 34,5
19 100 27,22 27,22
20 100 32,7 32,7
21 100 29,08 29,08
22 100 25,33 25,33
23 100 17,2 17,2
24 100 26,95 26,95
1 100 35,46 35,46
2 100 35,05 35,05
3 100 40,65 40,65
4 100 38,27 38,27
5 100 39,85 39,85
6 100 45,86 45,86
7 100 35,14 35,14
8 100 31,3 31,3
9 100 36,89 36,89
10 100 43,52 43,52
11 100 30,48 30,48
12 100 37,29 37,29
13 100 44,03 44,03
14 100 41,17 41,17
15 100 42,63 42,63
16 100 25,36 25,36
17 100 35,92 35,92
18 100 27,04 27,04
19 100 30,55 30,55
20 100 26,19 26,19
21 100 17,25 17,25
22 100 30,02 30,02
23 100 25,16 25,16
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24 100 29,34 29,34
1 100 36,29 36,29
2 100 38,05 38,05
3 100 33,46 33,46
4 100 35,01 35,01
5 100 45,11 45,11
6 100 40,21 40,21
7 100 30,13 30,13
8 100 38,56 38,56
9 100 28,32 28,32
10 100 39,26 39,26
11 100 36,03 36,03
12 100 33,18 33,18
13 100 41,03 41,03
14 100 40,21 40,21
15 100 38,2 38,2
16 100 27,54 27,54
17 100 38,1 38,1
18 100 28,42 28,42
19 100 24,06 24,06
20 100 20,35 20,35
21 100 12,67 12,67
22 100 30,26 30,26
23 100 23,59 23,59
24 100 14,11 14,11
1 100 33,53 33,53
2 100 35,72 35,72
3 100 30,25 30,25
4 100 43,6 43,6
5 100 39,37 39,37
6 100 41,23 41,23
7 100 35,39 35,39
8 100 37,28 37,28
9 100 27,41 27,41
10 100 40,58 40,58
11 100 29,34 29,34
12 100 37,42 37,42
13 100 40,56 40,56
14 100 38,35 38,35
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15 100 45,06 45,06
16 100 30,48 30,48
17 100 45,43 45,43
18 100 35,15 35,15
19 100 24,57 24,57
20 100 30,18 30,18
21 100 18,44 18,44
22 100 25,12 25,12
23 100 19,53 19,53
24 100 20,42 20,42
1 100 35,82 35,82
2 100 40,15 40,15
3 100 34,48 34,48
4 100 32,25 32,25
5 100 34,58 34,58
6 100 29,26 29,26
7 100 30,65 30,65
8 100 40,57 40,57
9 100 35,76 35,76
10 100 41,17 41,17
11 100 33,5 33,5
12 100 40,31 40,31
13 100 39,12 39,12
14 100 44,28 44,28
15 100 39,32 39,32
16 100 32,14 32,14
17 100 30,82 30,82
18 100 30,25 30,25
19 100 22,68 22,68
20 100 20,79 20,79
21 100 12,5 12,5
22 100 32,76 32,76
23 100 21,56 21,56
24 100 13,27 13,27
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# VECES

TIEMPO
ELEMENTO r;ggl\l\: SUPLEMENTOS RSFL,JIEESEN T'E'Vg%)T 120
UN CICLO
1 35,1675 14 1 42.201
2 36,29125 14 1 43,5495
3 3528375 14 1 42,3405
4 39,10875 14 1 46,9305
5 41,14375 14 1 49,3725
6 3968875 14 1 47,6265
7 32.33 14 1 38.796
8 38,0975 14 1 45717
9 34.76375 14 1 41,7165
10 40,39625 14 1 48,4755
11 32,63 14 1 39.156
12 35,68 14 1 42816
13 41,47125 14 1 49,7655
14 41,08875 14 1 49,3065
15 404 14 1 48,48
16 2913625 14 1 34.9635
17 37,2363 14 1 44,6835
18 30,8850 14 1 37,062
19 25 2063 14 1 30,3555
20 25 2538 14 1 30,3045
21 16,4029 14 1 19,6834286
22 25 1250 14 1 30.15
23 21,7886 14 1 261462857
24 18,1950 14 1 21,834
TIempo tipo | g5 432214
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total




METALICAS *
carcray/\

METALICAS GARCIA
FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO

Registro de datos para toma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefa C.

Fecha: septiembre de 2011
Tiempo: segundos
Operario: Antonio Lozano

Proceso: soldar templetes
Nombre de la pieza: base
Producto al que pertenece: vitrina

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado
1 100 35,76 35,76
2 100 36,14 36,14
3 100 37,54 37,54
4 100 45,96 45,96
5 100 43,25 43,25
6 100 42,83 42,83
7 100 33,27 33,27
8 100 38,51 38,51
9 100 35,76 35,76
10 100 41,24 41,24
1 11 100 33,76 33,76
12 100 35,93 35,93
13 100 42,48 42,48
14 100 41,86 41,86
15 100 40,25 40,25
16 100 24,25 24,25
17 100 43,54 43,54
18 100 30,88 30,88
19 100 22,68 22,68
20 100 22,27 22,27
21 100 7,01 7,01
22 100 29,91 29,91
1 100 33,24 33,24
2 2 100 34,87 34,87
3 100 32,32 32,32
4 100 36,43 36,43
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5 100 40,07 40,07
6 100 39,18 39,18
7 100 31,1 31,1
8 100 42,22 42,22
9 100 38,26 38,26
10 100 37,05 37,05
11 100 27,41 27,41
12 100 35,36 35,36
13 100 39,16 39,16
14 100 43,28 43,28
15 100 41,13 41,13
16 100 29,32 29,32
17 100 34,27 34,27
18 100 27,68 27,68
19 100 25,17 25,17
20 100 25,2 25,2
21 100 10,05 10,05
22 100 12,32 12,32
1 100 37,76 37,76
2 100 35,62 35,62
3 100 38,45 38,45
4 100 47,81 47,81
5 100 42,33 42,33
6 100 40,34 40,34
7 100 33,35 33,35
8 100 39,15 39,15
9 100 26,24 26,24
10 100 40,83 40,83
11 100 30,96 30,96
12 100 30,45 30,45
13 100 40,12 40,12
14 100 40,23 40,23
15 100 37,46 37,46
16 100 36,27 36,27
17 100 29,34 29,34
18 100 33,16 33,16
19 100 25,44 25,44
20 100 24,35 24,35
21 100 20,49 20,49
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22 100 15,28 15,28
1 100 33,48 33,48
2 100 34,73 34,73
3 100 35,12 35,12
4 100 33,54 33,54
5 100 44,59 44,59
6 100 38,6 38,6
7 100 29,61 29,61
8 100 37,19 37,19
9 100 29,36 29,36
10 100 39,52 39,52
11 100 39,56 39,56
12 100 35,24 35,24
13 100 45,27 45,27
14 100 39,33 39,33
15 100 39,15 39,15
16 100 27,73 27,73
17 100 40,47 40,47
18 100 34,5 34,5
19 100 27,22 27,22
20 100 32,7 32,7
21 100 29,08 29,08
22 100 25,33 25,33
1 100 35,46 35,46
2 100 35,05 35,05
3 100 40,65 40,65
4 100 38,27 38,27
5 100 39,85 39,85
6 100 45,86 45,86
7 100 35,14 35,14
8 100 31,3 31,3
9 100 36,89 36,89
10 100 43,52 43,52
11 100 30,48 30,48
12 100 37,29 37,29
13 100 44,03 44,03
14 100 41,17 41,17
15 100 42,63 42,63
16 100 25,36 25,36
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17 100 35.02 35.02

18 100 27.04 27.04

19 100 30,55 30,55

20 100 26,19 26,19

21 100 17.25 17.25

22 100 30,02 30,02

1 100 36,29 36,29

2 100 38,05 38,05

3 100 33,46 33.46

4 100 35,01 35,01

5 100 4511 4511

6 100 4021 40,21

7 100 30.13 30.13

8 100 38,56 38.56

9 100 28.32 2832

10 100 39.26 39.26

5 11 100 36,03 36,03

12 100 33.18 33.18

13 100 41,03 41,03

14 100 4021 4021

15 100 382 382

16 100 2754 2754

17 100 381 381

18 100 28.42 28.42

19 100 24.06 24.06

20 100 2035 2035

21 100 12,67 12,67

22 100 30,26 30,26

TIEMPO W YECES
ELEMENTO r;ggm SUPLEMENTOS R(E?ISIEESEN T'E'Vggg)T 17
UN CICLO

1 353316667 14 1 42398
2 357433333 14 1 42892
3 362566667 14 1 43508
4 395033333 14 1 47.404
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5 42,5333333 14 1 51,04
6 41,17 14 1 49,404
7 32,1 14 1 38,52
8 37,8216667 14 1 45,386
9 32,4716667 14 1 38,966
10 40,2366667 14 1 48,284
11 33,0333333 14 1 39,64
12 34,575 14 1 41,49
13 42,015 14 1 50,418
14 41,0133333 14 1 49,216
15 39,8033333 14 1 47,764
16 28,4116667 14 1 34,094
17 36,94 14 1 44,328
18 30,28 14 1 36,336
19 25,8533333 14 1 31,024
20 25,1766667 14 1 30,212
21 16,0916667 14 1 19,31
22 23,8533333 14 1 28,624
23 35,246 14 1 42,2952
24 35,664 14 1 42,7968
Tler?optgltlpo 985,35

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

METALICAS * METALICAS GARCIA

cgarcila

CRONOMETRO

Registro de datos paratoma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C.
Fecha: septiembre de 2011

Tiempo: segundos

Operario: Hernando Silva

Proceso: soldar parales
Nombre de la pieza: base- marco
Producto al que pertenece: vitrina

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado
1 100 114,08 114,08
1 2 100 87,82 87,82
3 100 102,12 102,12
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4 100 57,43 57,43
5 100 116,07 116,07
6 100 95,56 95,56
7 100 270,78 270,78
8 100 66,04 66,04
9 100 120,12 120,12
10 100 75,04 75,04
11 100 85,44 85,44
12 100 36,99 36,99
13 100 57,66 57,66
14 100 67,12 67,12
15 100 77,47 77,47
16 100 86,76 86,76
17 100 52,04 52,04
18 100 50,99 50,99
19 100 148,87 148,87
20 100 59,41 59,41
21 100 206,59 206,59
22 100 80,85 80,85
23 100 94,3 94,3

24 100 64,71 64,71
25 100 205,17 205,17
26 100 147,01 147,01
27 100 51,01 51,01
28 100 106,72 106,72
29 100 82,48 82,48
30 100 53,02 53,02
31 100 55,28 55,28
32 100 66,92 66,92
33 100 57,27 57,27
34 100 84,22 84,22
1 100 122,36 122,36
2 100 99,1 99,1

3 100 114,36 114,36
4 100 45,03 45,03
5 100 126,41 126,41
6 100 115,24 115,24
7 100 256,67 256,67
8 100 72,18 72,18
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9 100 132,35 132,35
10 100 56,61 56,61
11 100 92,43 92,43
12 100 45,57 45,57
13 100 47,22 47,22
14 100 59,15 59,15
15 100 83,36 83,36
16 100 91,29 91,29
17 100 46,07 46,07
18 100 67,61 67,61
19 100 154,85 154,85
20 100 44,92 44,92
21 100 234,48 234,48
22 100 76,63 76,63
23 100 102,76 102,76
24 100 56,21 56,21
25 100 194,13 194,13
26 100 132,68 132,68
27 100 57,65 57,65
28 100 99,26 99,26
29 100 95,14 95,14
30 100 42,16 42,16
31 100 59,75 59,75
32 100 12,27 12,27
33 100 50,69 50,69
34 100 91,06 91,06
1 100 97,34 97,34
2 100 98,93 98,93
3 100 112,09 112,09
4 100 63,27 63,27
5 100 122,34 122,34
6 100 102,31 102,31
7 100 258,14 258,14
8 100 85,64 85,64
9 100 98,36 98,36
10 100 86,97 86,97
11 100 96,08 96,08
12 100 45,79 45,79
13 100 48,25 48,25
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14 100 70,12 70,12
15 100 81,37 81,37
16 100 77,41 77,41
17 100 63,67 63,67
18 100 45,88 45,88
19 100 156,61 156,61
20 100 62,19 62,19
21 100 187,43 187,43
22 100 75,31 75,31
23 100 102,75 102,75
24 100 73,06 73,06
25 100 186,22 186,22
26 100 132,16 132,16
27 100 49,23 49,23
28 100 97,64 97,64
29 100 93,48 93,48
30 100 45,16 45,16
31 100 59,21 59,21
32 100 74,23 74,23
33 100 50,84 50,84
34 100 91,51 91,51
1 100 125,42 125,42
2 100 99,76 99,76
3 100 98,56 98,56
4 100 56,08 56,08
5 100 127,11 127,11
6 100 104,73 104,73
7 100 199,32 199,32
8 100 77,21 77,21
9 100 145,56 145,56
10 100 88,16 88,16
11 100 95,3 95,3

12 100 56,32 56,32
13 100 67,95 67,95
14 100 81,02 81,02
15 100 88,19 88,19
16 100 96,41 96,41
17 100 67,98 67,98
18 100 66,87 66,87
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19 100 165,15 165,15
20 100 63,94 63,94
21 100 236,56 236,56
22 100 97,43 97,43
23 100 104,72 104,72
24 100 72,16 72,16
25 100 2141 2141
26 100 156,44 156,44
27 100 53,35 53,35
28 100 127,23 127,23
29 100 86,37 86,37
30 100 59,32 59,32
31 100 64,28 64,28
32 100 68,75 68,75
33 100 61,22 61,22
34 100 95,27 95,27
1 100 117,82 117,82
2 100 90,54 90,54
3 100 119,77 119,77
4 100 72,56 72,56
5 100 123,36 123,36
6 100 102,86 102,86
7 100 301,4 301,4
8 100 76,21 76,21
9 100 132,14 132,14
10 100 56,15 56,15
11 100 78,52 78,52
12 100 45,19 45,19
13 100 62,28 62,28
14 100 75,76 75,76
15 100 79,47 79,47
16 100 91,57 91,57
17 100 63,29 63,29
18 100 65,16 65,16
19 100 153,41 153,41
20 100 64,2 64,2

21 100 215,58 215,58
22 100 92,33 92,33
23 100 103,64 103,64
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24 100 69,18 69,18
25 100 224,07 224,07
26 100 152,1 152,1
27 100 66,27 66,27
28 100 97,18 97,18
29 100 89,21 89,21
30 100 62,83 62,83
31 100 58,32 58,32
32 100 71,16 71,16
33 100 60,5 60,5

34 100 93,64 93,64
1 100 103,84 103,84
2 100 89,05 89,05
3 100 96,64 96,64
4 100 44,32 44,32
5 100 102,81 102,81
6 100 110,25 110,25
7 100 283,34 283,34
8 100 72,16 72,16
9 100 126,57 126,57
10 100 79,48 79,48
11 100 91,36 91,36
12 100 40,5 40,5

13 100 60,24 60,24
14 100 76,53 76,53
15 100 81,47 81,47
16 100 92,45 92,45
17 100 63,17 63,17
18 100 55,38 55,38
19 100 153,64 153,64
20 100 65,96 65,96
21 100 199,21 199,21
22 100 83,71 83,71
23 100 100,25 100,25
24 100 72,13 72,13
25 100 195,1 195,1
26 100 165,03 165,03
27 100 46,27 46,27
28 100 98,03 98,03
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29 100 89,2 89,2

30 100 64,33 64,33
31 100 56,17 56,17
32 100 75,31 75,31
33 100 63,39 63,39
34 100 92,42 92,42
1 100 127,12 127,12
2 100 78,31 78,31
3 100 115,43 115,43
4 100 59,7 59,7

5 100 124,53 124,53
6 100 109,7 109,7
7 100 245,54 245,54
8 100 56,37 56,37
9 100 127,4 127,4
10 100 60,09 60,09
11 100 92,76 92,76
12 100 53,25 53,25
13 100 55,42 55,42
14 100 62,31 62,31
15 100 73,03 73,03
16 100 80,35 80,35
17 100 66,28 66,28
18 100 367,16 367,16
19 100 136,4 136,4
20 100 61,27 61,27
21 100 224,53 224,53
22 100 85,46 85,46
23 100 102,35 102,35
24 100 57,42 57,42
25 100 215,26 215,26
26 100 136,86 136,86
27 100 49,24 49,24
28 100 97,38 97,38
29 100 75,27 75,27
30 100 46,13 46,13
31 100 43,22 43,22
32 100 72,18 72,18
33 100 69,23 69,23
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34 100 101.02 101,02
SN # VECES
ELEMENTO| NORM | SUPLEMENTOS | QUESE | TIEMPO TIPO
Ay REPITE EN (seg)
UN CICLO

1 115 425714 14 1 138,510857
2 91,93 14 1 110316

3 108424286 14 1 130109143
4 569128571 14 1 68,2954286
5 120375714 14 1 144 450857
6 105,807143 14 1 126968571
7 259 312857 14 1 311175429
8 722585714 14 1 867102857
9 126,071429 14 1 151 285714
10 |71,7857143 14 1 86 1428571
11 90,27 14 1 108,324

12 46.23 14 1 55.476

13 |57,0028571 14 1 68,4034286
14 |70,2871429 14 1 843445714
15 |80,6228571 14 1 96,7474286
16 |88,0342857 14 1 105,641143
17 |60,3571429 14 1 72.4285714
18 102,721429 14 1 123265714
19 152,704286 14 1 183,245143
20 60,27 14 1 72.324

21 |214,911429 14 1 257 893714
22 |84,5314286 14 1 101,437714
23 101,538571 14 1 121,846286
24 66,41 14 1 79.692

25 | 204864286 14 1 245 837143
26 146,04 14 1 175248

27 | 532885714 14 1 63,9462857
28 103,348571 14 1 124,018286
29 | 87,3071429 14 1 104,768571
30 |532785714 14 1 639342857
31 |56,6042857 14 1 67,9251429
32 |71,5457143 14 1 858548571
33 5902 14 1 70.824
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34 92,7342857 14 1 111,281143
Tiempo tipo | 3446 57957
total
METAL'CAS \ METALICAS GARCIA
* FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR
carcira/z\ CRONOMETRO

Registro de datos para toma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C.

Fecha: septiembre de 2011

Tiempo: segundos

Operario: William Delgado

Proceso: pintar
Nombre de la pieza: vitrina

Producto al que pertenece: vitrina
mostrador

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado

1 1 100 240,34 240,34
2 100 301,56 301,56

3 100 196,32 196,32

2 1 100 235,06 235,06
2 100 325,41 325,41

3 100 223,57 223,57

3 1 100 265,22 265,22
2 100 345,16 345,16

3 100 201,28 201,28

4 1 100 227,05 227,05
2 100 312,72 312,72

3 100 186,67 186,67

5 1 100 253,3 253,3
2 100 312,15 312,15

3 100 195,96 195,96
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% VECES
TIEMPO
ELEMENTO| NORM | SUPLEMENTOs | QUE SE | TIEMPO TIPO
oM REPITE EN (seg)

UN CICLO
1 244,194 20 1 308,455579
2 319.4 20 1 403,452632
3 200,76 20 1 253591579
Tiempo tipo | g6c 199789

total

METALICASJK

cgarcila

METALICAS GARCIA

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR
CRONOMETRO
Registro de datos para toma de la muestra

Nombre del analista; Juliana Andrea Pefia C.

Fecha: septiembre de 2011

Tiempo: segundos

Operario: Hernando Silva

Proceso: poner agarraderas a los

vidrios

Nombre de la pieza: vidrio

Producto al que pertenece: vitrina

mostrador
ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado

1 1 100 33,71 33,71
2 100 50,17 50,17

3 100 33,02 33,02

4 100 18,97 18,97

5 100 27,58 27,58

6 100 37,57 37,57

7 100 16,66 16,66

2 1 100 45,33 45,33
2 100 57,12 57,12

3 100 34,26 34,26

4 100 25,07 25,07

5 100 33,45 33,45

6 100 46,61 46,61

7 100 21,54 21,54

3 1 100 25,73 25,73
2 100 46,38 46,38

3 100 37,19 37,19

4 100 22,01 22,01
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5 100 30,24 3024
6 100 35.5 355
7 100 20.16 20.16
TIEMPO W VSEEs
ELEMENTO| NORM | SUPLEMENTOS |  QUESE | TIEMPO TIPO
Ay REPITE EN (seg)
UN CICLO
1 3492333333 14 1 41,908
2 5122333333 14 1 61,468
3 34.82333333 14 1 41788
4 2201666667 14 1 26,42
5 30,42333333 14 1 36,508
6 3989333333 14 1 47 872
7 19,45333333 14 1 23344
Tiempo R0 | 279,308

cgarcila

METALICAS V*K

METALICAS GARCIA
FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO

Registro de datos paratoma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefa C.

Fecha: septiembre de 2011

Tiempo: segundos

Operario: Hernando Silva

Proceso: poner vidrios
Nombre de la pieza: base
Producto al que pertenece: vitrina

ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado

1 100 53,94 53,94

2 100 43,57 43,57

1 3 100 44,16 44,16
4 100 55,36 55,36

5 100 47,25 47,25

6 100 53,47 53,47
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7 100 43,58 43,58
8 100 44,35 44,35
9 100 56,7 56,7
10 100 58,94 58,94
11 100 53,47 53,47
12 100 34,52 34,52
13 100 25,47 25,47
14 100 19,4 19,4
15 100 19,68 19,68
16 100 18,21 18,21
17 100 14,07 14,07
18 100 17,55 17,55
19 100 23,15 23,15
20 100 20,6 20,6
21 100 19,67 19,67
22 100 19,77 19,77
23 100 19,4 19,4
24 100 16,91 16,91
25 100 16,84 16,84
26 100 17,17 17,17
27 100 21,74 21,74
28 100 30,19 30,19
1 100 42,75 42,75
2 100 55,24 55,24
3 100 50,33 50,33
4 100 62,91 62,91
5 100 56,03 56,03
6 100 59,52 59,52
7 100 36,17 36,17
8 100 49,11 49,11
9 100 64,25 64,25
10 100 65,47 65,47
11 100 59,3 59,3
12 100 43,28 43,28
13 100 26,32 26,32
14 100 18,43 18,43
15 100 20,21 20,21
16 100 16,46 16,46
17 100 15,23 15,23
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18 100 14,08 14,08
19 100 19,2 19,2
20 100 16,75 16,75
21 100 19,81 19,81
22 100 20,16 20,16
23 100 20,26 20,26
24 100 16,48 16,48
25 100 15,37 15,37
26 100 16,45 16,45
27 100 25,57 25,57
28 100 29,83 29,83
1 100 45,36 45,36
2 100 44,2 44,2
3 100 46,38 46,38
4 100 44,63 44,63
5 100 45,26 45,26
6 100 59,21 59,21
7 100 47,34 47,34
8 100 46,09 46,09
9 100 59,25 59,25
10 100 61,3 61,3
11 100 52,73 52,73
12 100 23,19 23,19
13 100 16,27 16,27
14 100 20,84 20,84
15 100 19,95 19,95
16 100 19,66 19,66
17 100 15,13 15,13
18 100 16,24 16,24
19 100 14,86 14,86
20 100 16,2 16,2
21 100 20,38 20,38
22 100 22,45 22,45
23 100 19,82 19,82
24 100 16,46 16,46
25 100 17,31 17,31
26 100 15,58 15,58
27 100 23,49 23,49
28 100 25,76 25,76
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1 100 43,78 43,78
2 100 40,25 40,25
3 100 42,31 42,31
4 100 45,36 45,36
5 100 45,5 45,5
6 100 54,49 54,49
7 100 39,27 39,27
8 100 40,16 40,16
9 100 49,65 49,65
10 100 52,59 52,59
11 100 56,64 56,64
12 100 25,37 25,37
13 100 19,58 19,58
14 100 21,12 21,12
15 100 19,28 19,28
16 100 20,77 20,77
17 100 15,26 15,26
18 100 17,1 17,1
19 100 14,63 14,63
20 100 15,09 15,09
21 100 22,2 22,2
22 100 21,45 21,45
23 100 20,15 20,15
24 100 15,38 15,38
25 100 15,04 15,04
26 100 16,64 16,64
27 100 19,56 19,56
28 100 22,49 22,49
1 100 43,28 43,28
2 100 36,52 36,52
3 100 39,63 39,63
4 100 45,76 45,76
5 100 43,26 43,26
6 100 56,44 56,44
7 100 49,24 49,24
8 100 46,43 46,43
9 100 50,6 50,6
10 100 53,17 53,17
11 100 57,85 57,85
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12 100 2502 2502

13 100 19.3 19.3

14 100 1738 17,38

15 100 1827 18.27

16 100 16,57 16,57

17 100 1643 16,43

18 100 15.23 15,23

19 100 146 146

20 100 16,92 16,02

21 100 1735 17,35

22 100 1841 18.41

23 100 1924 1924

24 100 1712 17.12

25 100 1642 16.42

26 100 161 161

27 100 22.76 22.76

28 100 2549 25 49

TIEMPO i VELES
ELEMENTO| NORM | SUPLEMENTOS | QUESE | TIEMPO TIPO
RO REPITE EN (seq)
UN CICLO

1 45 822 14 1 54,0864
2 43,956 14 1 527472
3 44,562 14 1 53 4744
4 50,804 14 1 60,0648
5 4746 14 1 56.952
6 56626 14 1 67,9512
7 4312 14 1 51744
8 45,228 14 1 542736
9 56,00 14 1 67.308
10 58 204 14 1 69,9528
11 55998 14 1 67,1976
12 30276 14 1 36,3312
13 21388 14 1 25 6656
14 19,434 14 1 233208
15 19,478 14 1 233736
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16 18,334 14 1 22,0008
17 15,224 14 1 18,2688
18 16,04 14 1 19,248
19 17,288 14 1 20,7456
20 17.112 14 1 20,5344
21 19,882 14 1 23,8584
22 20,448 14 1 24,5376
23 19,774 14 1 23,7288
24 16,47 14 1 19,764
25 16,196 14 1 19,4352
26 16,388 14 1 19,6656
27 22.624 14 1 27,1488
28 26,752 14 1 32,1024
TleToptgltlpo 1057,2816

cgarcila

METALICAS /*K

METALICAS GARCIA
FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO

Registro de datos paratoma de la muestra

Nombre del analista: Juliana Andrea Pefia C.

Fecha: septiembre de 2011
Tiempo: segundos

Proceso: acabados
Nombre de la pieza:
Producto al que pertenece: vitrina

Operario: Antonio Lozano mostrador
ciclo N° elemento valoracion Tiempo Tiempo
observado normalizado

1 100 43,16 43,16

2 100 33,34 33,34

3 100 43,21 43,21

1 4 100 38,55 38,55
5 100 37,12 37,12

6 100 33,25 33,25

7 100 28,56 28,56

8 100 51,69 51,69

9 100 33,2 33,2

10 100 47,36 47,36

285




11 100 35,28 35,28
12 100 47,25 47,25
1 100 36,25 36,25
2 100 34,18 34,18
3 100 36,1 36,1
4 100 35,46 35,46
5 100 37,59 37,59
6 100 26,02 26,02
7 100 25,48 25,48
8 100 47,31 47,31
9 100 35,57 35,57
10 100 41,33 41,33
11 100 36,29 36,29
12 100 44,27 44,27
1 100 45,36 45,36
2 100 35,9 35,9
3 100 40,55 40,55
4 100 35,16 35,16
5 100 42,67 42,67
6 100 26,93 26,93
7 100 29,31 29,31
8 100 49,34 49,34
9 100 36,16 36,16
10 100 50,78 50,78
11 100 28,15 28,15
12 100 53,26 53,26
1 100 39,86 39,86
2 100 37,79 37,79
3 100 49,58 49,58
4 100 33,15 33,15
5 100 35,07 35,07
6 100 29,73 29,73
7 100 25,8 25,8
8 100 49,62 49,62
9 100 38,25 38,25
10 100 45,23 45,23
11 100 38,37 38,37
12 100 50,28 50,28
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TIEMPO # VECES
ELEMENTO| NORM | SUPLEMENTOs | QUE SE [ TIEMPO TIPO
PROM REPITE EN (seq)
UN CICLO
1 41,1575 14 1 49,389
2 35,3025 14 1 42,363
3 42,36 14 1 50,832
4 35,58 14 1 42,696
5 38,1125 14 1 45,735
6 28,9825 14 1 34,779
7 27,2875 14 1 32,745
8 49,49 14 1 59,388
9 35,795 14 1 42,954
10 46,175 14 1 55,41
11 34,5225 14 1 41,427
12 48,765 14 1 58,518
T'eToptgl“po 556,236
H.9. RESUMEN TIEMPOS DE CICLO DE LA VITRINA
: No de Tiempo
Tiempo . ,
Componente Proceso tipo/unidad SOMPONERIES | HPEEe
por producto | de producto
Marcar y 119,41 4 477,66
cortar
Marco Pegar papel 28,45 4 113,82
Doblar 110,79 4 443,18
Ensamblar 142,65 1 142,65
Marcar 61,08 4 244,34
lineas
Cremalleras Marcar 120,23 4 480,91
huecos
Troquelar 190,01 4 760,03
Doblar 26,35 4 105,40
Parales Doblar 110,79 4 443,18
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E”Sg‘;nb'e 206,78 4 827,12
cremalleras
Troquelar 38,03 1 38,03
_ Cerrar 150,57 1 150,57
Piso Doblar 150,57 1 150,57
Soldar 38,12 1 38,12
refuerzos
Marcar y 39,35 2 78,70
cortar
Doblar 55,84 2 111,69
Templetes Troquelar 37,12 2 74,25
Soldar 25,85 2 51,70
tuercas
Esmerilar 13,62 2 27,24
Base Marcar 138,03 1 138,03
Doblar 116,58 1 116,58
Soldar piso 951,43 1 951,43
— base
Ensamble Soldar 985,35 1 985,35
b templetes
Vitrina
Soldar 3998,67 1 3998,67
parales
Pintar 965,50 1 965,50
Poner 279,31 2 558,62
agarraderas
Vidrios
Ensamblar 1057,28 1 1057,28
vidrios
Acabados 556,24 1 556,24

Fuente: Autora del proyecto
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ANEXO |. SUPLEMENTOS POR DESCANSO Y NECESIDADES
PERSONALES

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades 3 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar depie 2 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
““Eﬂm“] ebmods F. Concentracion intensa
. gi}ramem.e mmmn 01 Trabajos de cierta precision 0 0
mncomoda {nclinado) 7 3 . . )
o Trabajos precisos o fatigosos 7 2
Muy incémoda (echado, 7 = : - )
estirada) U Traba]n; de gran precision o 5 s
C. Uso de fuerza/energia muscular G R I.[;.I}' fatigosos
(Levantar, trar, empujar) - ndo _
Peso levantado [kg] Confmuo 0 0
25 01 Intermutente y fuerte 103
5 1 2 Intermitente v mury fuerte 5 5
10 3 4 Estndente y fuerte
75 0 H. Tension mental
? mix Proceso bastante complejo 1 1
3 5':_1 o 12— Proceso complejo o atencion 44
D. Mala iluminacion dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo de la 00 Muy complejo g 8
potencia calculada I Monotonia
Bastante por dfl_:'ajn . 11 Trabajo algo monotono 0 0
Absoltamente msuficiente 53 Trabajo bastanke monstxno {1
E. Condiciones atmosféricas : ) .
Indice de enfriamiento Kata Trabajo oy mongtono S
16 0 J. Tedio
g 10 Trabajo algo abumdo 0 0
Trabajo bastante aburrido 101
Trabajo nuy aburride 5 2
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ANEXO J. CALCULO DE LA CAPACIDAD PARA LA FABRICACION DE LA

VITRINA.
T o | capacidad
Componente | Proceso Recursos | . : diaria
de producto disponible (unid)
(min/unid) (min)
Marcar'y 7.96 2 940 118,08
cortar
Pegar
Marco papel 1,90 1 470 247,76
Doblar 7,39 2 940 127,26
Ensarmb'a 238 2 940 395,37
Marcar
lineas 4,07 2 940 230,83
Marcar
Cremalleras hUECOoS 8,02 2 940 117,28
Troquelar 12,67 1 470 37,10
Doblar 1,76 2 940 535,10
Doblar 7,39 2 940 127,26
Ensamble
Parales de 13,79 1 470 34,09
cremallera
S
Troquelar 0,63 1 470 741,52
Cerrar 251 2 940 374,58
i bordes
IS0 Doblar 251 2 940 374,58
Soldar 0,64 2 940 1479,54
refuerzos
Marcary 1,31 2 940 716,65
cortar
Doblar 1,86 2 940 504,97
Templetes | Troquelar 1,24 1 470 379,80
Soldar 0.86 1 470 545,45
tuercas
Esmerilar 0,45 2 940 2070,48
Marcar 2,30 2 940 408,61
Base
Doblar 1,94 2 940 483,79
Ensamble Soldar
L piso — 15,86 2 940 59,28
Vitrina

base
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Soldar

16,42 940 57,24
templetes
Soldar 66,64 940 14.10
parales
Pintar 16,09 470 29,21
Poner
agarrader 9,31 470 50,48
o as
Vidrios Ensambla
. 17,62 470 26,67
r vidrios
Acabados 9,27 470 50,70

Fuente: Autora del proyecto
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ANEXO K. DOCUMENTACION SOPORTE DE LA CAPACITACION
K.1. ASISTENCIA CAPACITACION CINCO ESES

I
i METALICAS GARCIA
METALICAS 4
= eI T = il = *5.:1 FORMATO DE ASISTENCIA A CAPACITACIONES
(Te™ Programq 5 eses. Fecha: noviembre 12 - 20
Hora de realizaciéon: @ :30 q.m ) Dirigida por: Juliana Andrea Pefia |
|
ASISTENTE CARGO FIRMA
)
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wwa&)o&m:z &. fespsecseses | VI0a; |
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K.2. DIAPOSITIVAS CAPACITACION CINCO ESES

0N fas 5 eses:

METALICAS |
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ANEXO L.

IDENTIFICACION DE OBJETOS INNECESARIOS

L.1. LISTA DE OBJETOS INNECESARIOS

|

| FORMATO PARA IDENTIFICACION DE OBJETOS INNECESARIOS

METALICAS GARTIA

ELEMENTO

UBICACION

CRITERIO

Pbeifnf de ‘OCKCV vradar

3,,5,0 ua-?ona
materna Primg

No ron vhiiyodos 4 owpan
€ pauv o

eiown avfiwlor: feléfono
y o trat elementor

f&gvnd,o Piso - greq
2n§a mble

No cc vivli?a en el proteso,
owpa upauo

CU/On oxidado

Sequndo pPifo -aveq
om‘szn[am P

No e JFil, y owpa espavo.

Marw de taja registra dora Jj ro wﬁé’n'p?oiifa Feenaiiones

civto e madero | {5900 g0 e EE e 4 pes
Tangue de agva cgvpt’dlflﬂii; area [ bvarda fvuedod

_,C"lindjo Jgﬂar 77777 jf?‘m puo-aua Wit er PHlES, win Wiy
Baldojas vi¢jar f"ﬁ"’:jfcf:.';"f;“"_f; ':"Zlc‘fv;ﬁﬁ%aﬂ; (¢ fienen de |
Dobladova de Tubo ﬁ?vod,ﬁf:mq,;}i‘:k No e vFli7a advalmente

Volante pava dobladora

:Io Fona
o en procey

No s¢ vhliza actvdimenie

Tuibina dl_ aire awadivonady

ejung
l.lo- Fona
cf? pva o en protes

No er STl pava el

voleo, y
b eita en mal es

Bande¢as oxidadar

:L"UMLO Pifo - 29nq

materia primq

edan e~ mal x Fado

Tarjeteros viador

{e: {0 -%0n
e P

Vo {ienen vio dlswya

(0 - =
D ity e i P e e
fl/j\)ndvo PIIO ?Oﬂﬂdl. owpan CIPQUO.

Parales viados

odvito ¢n proieso

= = jundn pifo — 20na |No son dfiled y Owpadn ¢fpauo)
Tan qver de dudo vados almgeenanieato
> f vndo piso - Jong |No fon Jhler y owpan e
Toagues de pintura vados almaceramien g
: fequndo P70 - 30na Eifdn en mal eifade
Exhibidore; vrader gpvo Pdom protes3 ta

larre feles para soldo dura

vado pilo- Fonady
abna tenamien

Ghles § owpan espauh

No fon

Glindro de gas de 4o lb.

egundn fuja - 20na

No e oF T, ofé vado.

d¢ almacenamien
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METALICAS GARTIA

FORMATO PARA IDENTIFICACION DE OBJETOS INNECESARIOS

ELEMENTO

UBICACION

CRITERIO

Lompregor en boen eifado

vatlo Pifo - 2ona
L] nlmac’;r\nmwnfv

no el vhili3adeo

(ompreror obroleto

hj""f” :Jov ?onq
a(l/\dmllﬁ

(e enwenhra en mal e fodo

z e | tqunde P19 30na |No ef ohliFoda.
Matriz para vitrina dé Tubo é(jp'oo(adncn i 0
A ifo- Area defbran Canti: de mafevial
V'J”o Pf’/fr?a‘iée\ il en mal « i
McJelq Primer P”" ar@di|No ¢ GHI
dimacén
fo -areadd No Son propiol del pvotefo
Mar cor de wadror. Pr{mﬂ;c(rtnp' °-a e Pan P 4
Cavi6n g’(yundv pifo- Nn¥ No hmz vIo Yy owpa graa

| Bolellas de Plastico

d mng tenamien
o- detrar

fipe Dlps sl

& pavo
Vo Hene vio

Moldes para w@iro de Puw

Primer pifo - 200a
proJAll)do 0 Pro(ed

o [on D‘f’ili}a.dlol
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L.2 CRITERIOS PARA TOMAR DECISIONES ACERCA DE LA DISPOSICION
FINAL DE LOS OBJETOS

Sin valor y facil de | Tirarlos inmediatamente
desechar

Con algun valor de | Buscar un comprador
venta que ofrezca el mejor
precio

Sin valor y costoso para | Buscar el precio mas
desechar bajo para desecharlo

Frecuentemente usados | Deben ser colocados
cerca del punto de uso

Algunas veces usados | Deben ser colocados a
cierta distancia del lugar

de trabajo
No usados para nada, | Deben ser
pero deben ser | almacenados
guardados separadamente y con

una identificacion clara.
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ANEXO M. MANUAL PROGRAMA 5 ESES

METAI.ICAS PROCEDIMIENTO PARA LA IMPLEMENTACION
_* DEL PROGRAMA 5 S’s EN LA PLANTA DE
GAOrcio PRODUCCION DE METALICAS GARCIA

Elaborado por:  Revisado por: Fecha: Octubre 2011
Juliana Andrea Pefia Victor Manuel Garcia

METALICAS GARCIA

PROGRAMA 5 ESES

SEITON
Ordenar

2011
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INTRODUCCION

Tener una cultura de orden y limpieza es elemental para el buen
funcionamiento de las compafias, pero en realidad, muy pocas de ellas son
verdaderamente ordenadas. Implementar la estrategia cinco eses es el primer
paso dentro de un programa de mejoramiento de los procesos y se obtienen
resultados como: mejorar el ambiente en el puesto de trabajo, reducir
accidentes, mejorar la calidad de los productos y disminuir las pérdidas de
tiempo. De esta manera, la empresa lograra aumentar la productividad y crear
una cultura organizacional en la que la estrategia cinco eses se convierta en un

habito personal.

¢, Que son las 5 eses”?

Las 5’s es una metodologia que consiste en desarrollar actividades de orden,
limpieza y deteccion de anomalias, en el puesto de trabajo, su aplicacion es
sencilla y permite la participacion de todos los miembros de la organizacion,
mejorando el ambiente de trabajo, la calidad, la seguridad del personal y

equipos y aumentando la productividad.

Origen
La estrategia se inicio en Toyota en el afio de 1960 bajo la orientacion de W. E.
Deming, Estadistico estadounidense, cuyo nombre esta asociado al desarrollo
y crecimiento de Japon después de la Segunda Guerra Mundial. Surge con el
objetivo de lograr lugares de trabajo mejor organizados, mas ordenados y mas

limpios de forma permanente.

¢Por qué 5 eses?
La estrategia comprende cinco principios japoneses:
SEIRI - clasificar
SEITON - orden
SEISO - limpieza
SEIKETSU - control Visual
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e SHITSUKE - disciplina

SEIRI - CLASIFICAR

Consiste en mantener en el lugar de trabajo, los elementos absolutamente

necesarios para realizar las tareas diarias.

Resultados que se obtienen:
e Liberar espacio util.
e Eliminacion de exceso de herramientas y elementos obsoletos.
e Eliminacion del almacenamiento excesivo y los movimientos
innecesarios.

e Eliminacion de despilfarros.

Implementacion:
1. Identificar los articulos necesarios e innecesarios.
» Establecer los criterios de seleccion, basados en la frecuencia
de uso:
Todo lo que se usa menos de una vez al afio
Todo aquello que se usa menos de una vez al mes
Todo aquello que se usa menos de una vez por semana

Todo lo que se usa menos de una vez por dia

» Utilizar la técnica de la tarjeta roja para identificar los objetos,
asignandole un distintivo rojo a los articulos considerados
innecesarios, para sefalizar su ubicacién y tomar decisiones

sobre estos.

» Elaborar un formato para poder registrar los objetos, su
ubicacion y el criterio por el cual fue clasificado como

innecesario.
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2. Definir acciones acerca de retirar los objetos innecesarios.

Criterios de decision:

Sinvalory facil de desechar

Con algan valor deventa

Sinvalor y costoso para

desechar

Frecuentemente usados Ubicarlos cerca del lugar de uso
Algunas veces usados Ubicarlos a cierta distancia del
lugar del trabajo
Nousados, perodebenser Imacenados separadamente y
usados con una identificacién clara

3. Hacer seguimiento a las decisiones tomadas.

SEITON — ORDEN
Consiste en organizar los elementos necesarios en el puesto de trabajo para

facilitar su localizacion, identificacion, uso y devolucion.

Resultados que se obtienen:
e Reduccion del tiempo de busqueda, utilizacién y devolucion de
herramientas.
e Reduccion de errores humanos.
e Disminucién de las interrupciones del proceso.

e Reduccion de tiempos de cambio de herramientas.
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e Eliminacion de condiciones inseguras y reduccién de accidentes

Implementacién:
1. Es darle a cada cosa una ubicacion propia teniendo en cuenta su

frecuencia de uso.

» Los articulos deben estar cerca de quien los usa.
» La altura y ubicacion de los articulos debe ser sencilla y

segura.

2. Dar nombre a todo, tanto lugares como elementos, para facilitar su

ubicacion e identificacion mediante:

> Colores
» Simbolos
» Cadigos

3. se deben guardar las cosas de acuerdo a su funcion.

4. Crear una cultura de: un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar.

SEISO - LIMPIEZA
Consiste en mejorar y mantener las condiciones de limpieza de los equipos
y lugares de trabajo. Todos los empleados deben formar parte de la cultura

de limpieza que evite que el area de trabajo se ensucie.

Resultados que se obtienen:
e Optimas condiciones del puesto de trabajo, que se encuentra
limpio y en perfecto estado.
e Equipo en sus condiciones basicas de funcionamiento.

e Mejora el bienestar fisico y mental del trabajador
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Implementacién:
1. Crear hébitos y rutinas de limpieza.
» Verificar y limpiar el lugar de trabajo al inicio de la jornada de
trabajo.
» Mantener la higiene personal adecuada
» Hacer el lavado de manos cada vez que sea necesario

2. Capacitacion del personal acerca de la importancia de tener una cultura

de limpieza.

3. Asignar un lugar adecuado para los elementos de limpieza empleados.

4. Verificar y controlar el cumplimiento de las normas de aseo.

SEIKETSU — CONTROL VISUAL
Se establecen estandares de limpieza y de inspeccion para realizar acciones
de autocontrol permanente, permite mantener los logros alcanzados con la

aplicacion de las tres primeras "S".

Resultados que se obtienen:
e Se mejora el bienestar del personal al crear un héabito de
conservar impecable el sitio de trabajo en forma permanente.
e Los operarios aprender a conocer en profundidad el equipo
e prepara el personal para asumir mayores responsabilidades en la

gestion del puesto de trabajo.
Implementacion:

1. capacitar al personal, brindandole informacién que incentive una cultura

de estado de limpieza.
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2. Asignar responsabilidades, de manera que los empleados sepan qué
deben hacer, como lo deben hacer, y cuando lo deben hacer, en cada
area de trabajo.

3. Suministrar los elementos de limpieza requeridos.

4. Verificar y comprobar el cumplimiento de las normas de orden y aseo.

SHITSUKE - DISCIPLINA

Consiste en realizar autoinspeccion de manera cotidiana y convertir en
habito el empleo y utilizacion de los métodos establecidos y estandarizados
para la limpieza en el lugar de trabajo.

Resultados que se obtienen:
e Se crea una cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los
recursos de la empresa.
e Se concientiza a los trabajadores hacia la organizacion, el orden y
la limpieza.
e Se siguen los estandares establecidos y existe una mayor

sensibilizacién y respeto entre personas.

Implementacion:

1. Incentivar el trabajo en equipo.

2. Establecer el habito de la autodisciplina en el cumplimiento de las

normas establecidas.

3. Promover incentivos para motivar la implementacion de la estrategia.

Papel de la gerencia:

» Comprometerse.
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Promover la implementacion de la estrategia
Proveer de los recursos necesarios para llevar a buen término el
programa 5 eses.

Participar directamente en todas las actividades de orden y limpieza.

Papel de los trabajadores:

>

YV V VYV V

Aceptar los cambios con buena actitud

Mostrar total interés y compromiso en la estrategia de mejoramiento.
Cumplir con las normas establecidas.

Pedir ayuda y soporte si se presentase algun inconveniente.

Aportar ideas y ser proactivo en las mejoras.
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ANEXO N. LISTA DE CHEQUEO 5 S'S DESPUES DE IMPLEMENTACION
DE LA MEJORA.

METALICAS LISTA DE CHEQUEO 5 S°s DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DEL
T T PROGRAMA

Fecha: febrero de Analista: Juliana Andrea Peiia Cepeda

2011
Para establecer la magnitud se asigha una Seccion
calificacion a cada pregunta:
£
1: Muy bajo 2: Bajo 3:Regular | » .§ o |18 |3 c |o E
g | |5 |3 |§ |2 g¢
4: Alto 5: Muy alto & S o o 2 T 15 98
y o |= a |§ |& < ¢
E
(4]
S Preguntas

Encuentra cosas innecesarias en el
lugar de trabajo?

Hay productos obsoletos devueltos
por los clientes mezclados con la 1 1 1 1 2 1 3
produccion actual?

Hay cajas, papeles, laminas,
escombros o basuras tirados en el
piso, detras de las maquinas o encima
de ellas?

Se encuentran herramientas, Utiles o
material en el suelo?

Las herramientas no se encuentran
junto a materiales de uso frecuente?

Seiri (clasificar)

Hay huecos, suciedad, pintura en mal
estado en paredes y pisos que inciten 1 3 2 2 2 2 3
al desorden, desgrefio y apatia?

Se dafian cosas Utiles por mezclarse
con cosas inutiles?

Las herramientas de uso frecuente se
encuentran lejos del mismo?

85 9 13 | 10 | 11 | 15 9 18
Las cosas que son necesarias no estan
separadas y en los lugares 1 2 1 1 1 1 2

designados?

Los insumos y materiales no tienen un
lugar para ser almacenados?

Seiton (orden) §
Q

Las areas no estan claramente
sefializados?
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Las herramientas no tienen un sitio de

. 1 1 1 1 1
almacenamiento?
Es dificil el acceso a extintores? 1 1 1 1 1
Hay operarios recorriendo la planta ) 1 5 1 5
buscando cosas?
Se encuentran cosas y objetos
personales de los operarios en sitios 1 1 1 1 2
no adecuados?
No se tlene'un sitio paré el 1 1 1 1 1
almacenamiento de residuos?

Total 68 11 9 10 9 12
El piso, los p’asﬂlos', el techoolas ) ) ) ) )
paredes estan sucios o manchados?

Las maquinas y equipos tienen polvo,
mugre, viruta o chorreaduras de 1 3 1 1 2
aceite?
Hay desperdicios de materiales o
= | materias primas cerca de las 2 3 1 1 1
_E: maquinas?
g’ Estdn las [dmparas, focos, reflectores,
E , , 1 1 1 1 1
= ventiladores etc, sucios o manchados?
_8 Hay frecuentemente agua y otros
(] . . 1 1 1 4 1
n fluidos regados en el piso?
Los gabinetes o archivadores estan ) 1 3 1 3
libres de polvo o suciedad?
Hay peg:?lnte adherido en los puestos ) 1 1 1 1
de trabajo?
hay tubos, claves, sucios o 1 1 ) 3 1
manchados?

Total 80 12 | 13 12 14 12
Los_umformes de los empleados estan ) ) ) 3 )
sucios?

La |Ium|naqon de los puestos de 1 1 1 1 1
trabajo es inadecuada?
. No se provee al personal con las
Tg dotaciones necesarias para su 1 1 1 1 1
2 bienestar y seguridad?
o No existen recipientes adecuados para
5 1 1 1 1 1
c los desechos?
o Las condiciones de ruido, calor, polvo
3 o vibraciones sobrepasan las minimas 2 2 2 2 2
E aceptadas?
2 No hay jornadas de organizacidony 1 1 1 1 1
aseo?
. —
No se respetan las dreas de trabajo? 1 1 ) 1 )
?
Hay goteras en los techos: 1 1 1 1 1
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Total 73 9 10 10 11 11 11 11
El pgrsonal no hace limpieza, si no se 1 1 ) ) ) 1 )
lo piden o recuerdan?

No se tiene un programa de
mantenimiento periddico de la 1 1 1 1 1 1 1
magquinaria y el equipo utilizado?
_ No se s‘lgu‘en las reglas, instrucciones o 1 1 1 1 1 1 1
© procedimientos?
S El per.sonal no llega a tiempo a su 1 1 1 1 1 1 1
2 trabajo?
a . .
= No ex.lste un trato co'rdlal ent‘re 1 1 1 1 1 1 1
x trabajadores, supervisores y jefes?
(7))
2 FI personal no hace usg de los 1 1 1 1 1 1 1
7] implementos de seguridad?
Los informes sobre el orden del
trabajo se hacen debidamentey a 1 1 1 1 2 1 1
tiempo?
No se percibe entusiasmo o
motivacion por mantener el estado de 1 2 2 2 2 2 2
limpieza de la planta?

Total 67 8 9 10 10 11 9 10

TOTAL 42 | 55 | 52 | 50 | 59 | 52 63
Fuente: Autora del proyecto
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ANEXO N. DIAGRAMA DE RECORRIDO DESPUES DE IMPLEMENTAR LA
MEJORA.
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Fuente: Autora del proyecto.
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SEGUNDO PISO

Esc: 1: 50

Materia prima

Marcado

Soldadura/Ensamble (soldador de
punto, soldador Mig)

Producto en proceso
Almacenamiento de objetos
(maquinaria desarmada, carton,
productos obsoletos, desechos)



ANEXO O. FACTURAS COMPRA DE GUANTES DE VAQUETA

)
{ SERVICIOS INDUSTRIALES
2 ARMANDO ARAGON NIT. 8.752.275-4 REGIMEN SIMPLIFICADO
Carrera 15 No.24-59 Teléfono : 630 67 53 - Telefax : 6333677 Bucaramanga
FACTURA DE VENTA
FocnaENerss -1l — 2t N¢ "79568
Sefor. r‘lél@ll s (Georre—oes C.C. 6 Nit_
Direccién, Tol_
ANT. DESCRIPCION , VR.UNIT. TOTAL
1 [Gwanle \/aw 6. so
(e
=
¥ ),
o
(
\
Y
)
74
(&
3 \
N
TOTAL $| 6, S

CY VIO JAVIER ANTONIO ARCINIEGAS MUTIS NIT. 91.227.729 -7
s Recibi
~ Entrego C.C. 6 Nit.

SERVICIOS INDUSTRIALES

ARMANDO ARAGON NIT. 8.752.275-4 REGIMEN SIMPLIFICADO
Carrera 15 No. 24 - 59 Teléfono : 630 67 53 - Telefax : 6333677 Bucaramanga

FACTURA DE VENTA

) Focha% N9 19578
Seflor. g /‘(h far . ccon/3. 32 /26-O.
Direccion, (LN E FesS~sr W—éfﬁ.&_}

[CANT. DESCRIPCION VR.UNIT. TOTAL
Sy SO

TOTAL S| 5 S2¢) .~

NI 91.227.729-7

~ Recibi
R ——————
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ANEXO P. LISTAS DE CHEQUEO PARA DESPILFARROS DESPUES DE
IMPLEMENTACION DE LAS MEJORAS

METALICAS

LISTA DE CHEQUEO PARA IDENTIFICACION DE DESPILFARROS

Fecha: Febrero de 2011

Analista: Juliana Andrea Peiia Cepeda

Tipo de - . .
. Descripcion existe | magnitud Causas
despilfarro
Aunque se
establecieron lugares
Existen desplazamientos de ubicacion de las
constantes a otros lugares, para SI 2 herramientas, aun se
traer herramientas. presentan
desplazamientos para
llegar a ellas.
Se presentan desplazamientos Hay existencias de
n de un piso a otro, en busqueda S| 5 materia prima, en el
<2t de documentos, herramientas o primer y segundo piso.
Q materiales.
cc Las herramientas utilizadas en No aplica.
e el puesto de trabajo, no se NO 1
encuentran al alcance de todos.
Se pierde tiempo buscando No aplica.
herra.rmentas en el puesto de NO 1
trabajo.
Se presentan tiempos inactivos No aplica.
por demoras de tareas NO 1
anteriores
Total 7

METALICAS
NEIREERS o

LISTA DE CHEQUEO PARA IDENTIFICACION DE DESPILFARROS

Fecha: Febrero de 2012

Analista: Juliana Andrea Peia Cepeda

Tipo de N . .
] Descripcion existe | magnitud Causas
despilfarro
Se presenta pérdida de tiempo S| ) Fallas inesperadas.
2 por averias de las maquinas.
2 Hay maquinas de poco o ningin S| 3 Decisiones
2 uso. administrativas.
of P - ;
< Hay pérdida de tiempo por No aplica.
= equipos cuyo empleo es NO 1
compartido por varias personas.
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La forma como se encuentran
ubicadas las maquinas

Infraestructura de la
planta (Reducido

obstaculiza el flujo de los S 3 espacio).
productos.
No existe el mantenimiento NO 1 No aplica.
preventivo

Total 10

METALICAS

LISTA DE CHEQUEO PARA IDENTIFICACION DE DESPILFARROS

Fecha: Febrero de 2012

Analista: Juliana Andrea Peia Cepeda

Tipo de I . .
. Descripcion existe | magnitud Causas
despilfarro
Existe almacenamiento excesivo S| ) Decisiones
de materia prima. administrativas.
Existen materias primas No aplica.

n almacenadas que no agreguen NO 1

] valor al producto.

g Existen materias primas que no S| ) Decisiones

= son utilizadas en el proceso. administrativas.

‘E’: Se presenta deterioro de los Deterioro normal del
materiales por permanecer SI 1 material.
almacenados.

Se generan sobrantes o residuos S| 3 Residuos generados en
de materia prima en el proceso. el proceso.
Total 9

METALICAS
cAdlela ;/VK

LISTA DE CHEQUEO PARA IDENTIFICACION DE DESPILFARROS

Fecha: Febrero de 2012

Analista: Juliana Andrea Peia Cepeda

Tipo de o ) )
. Descripcion existe | magnitud Causas
despilfarro

A pesar de la realizacion No aplica.
constante de reuniones, no se NO 1
generan decisiones de ellas.

E No existe una buena o 1 Falta de comunicacion

§ comunicacion interna. N entre el personal.

o« No se acatan las decisiones NO 1 No aplica.

a tomadas por el gerente.
Se presentan gastos en s 5 Mala comunicacion
comunicaciones internas ! interna.
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El trato entre personal No aplica.
administrativo y operativo no es NO 1
cordial

Total 6

METALICAS 4
cAdltela *

LISTA DE CHEQUEO PARA IDENTIFICACION DE DESPILFARROS

Fecha: Febrero de 2012

Analista: Juliana Andrea Peia Cepeda

Tipo de I . :
. Descripcion existe | magnitud Causas
despilfarro
Se producen traslados de Infraestructuray
producto en proceso de un SI 2 distribucién de la
lugar a otro. planta.
Se produce traslados de materia Distribucion e
prima. SI 2 infraestructura de la
" planta
o Existe exceso de inventario de Planificacién de la
8 producto en proceso. SI 2 produccion.
\m
= Son excesivas las existencias de No aplica.
papeleria, carpetas, utiles, de NO 1
oficina etc, que ocupan espacio
innecesariamente.
La recoleccion de residuos no se NO 1 No aplica.
realiza de manera correcta.
Total 8

METALICAS
cdlcla *

LISTA DE CHEQUEO PARA IDENTIFICACION DE DESPILFARROS

Fecha: Febrero de 2012

Analista: Juliana Andrea Peia Cepeda

Tipo de N . .
] Descripcion existe | magnitud Causas
despilfarro
Se generan productos Falta de precisiony
defectuosos con frecuencia. SI 2 exactitud en la toma de
medidas.

9,: Se realiza inspeccién de Rectificacion de

% productos terminados. Sl 2 caracteristicas del

s producto.
Se realiza inspeccidn en cada S| ) Rectificacion de
etapa del proceso. medidas y dimensiones.
Se realizan reprocesos SI 2 Fabricacion de

313




productos que no
cumplen con las
especificaciones.

Se presentan devoluciones, por

inconformidad del cliente

S

Fabricacion de
productos que no
cumplen con los
requerimientos del
cliente.

Total

10

METALICAS
NEIREERS o

LISTA DE CHEQUEO PARA IDENTIFICACION DE DESPILFARROS

Fecha: Febrero de 2012

Analista: Juliana Andrea Peia Cepeda

Tipo de N . :
. Descripcion existe | magnitud Causas
despilfarro
Los extintores se encuentran en No aplica.
. NO 1
zonas obstaculizadas.
Accidentes en zonas con alto NO 1 No aplica.
nivel de riesgo.
<Dt No se utiliza la dotacién que No aplica.
o garantiza la seguridad de los NO 1
S empleados.
] El nivel de iluminacion en los No aplica.
«» lugares de trabajo no es NO 1
adecuado.
Las condiciones fisicas y No aplica.
. . NO 1
ambientales son inadecuadas.
Total 5

Fuente: Autora del proyecto
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MANUAL DE ®/)
FUNCIONES DOCUMENTO MASf >

METALICAS No. MF-001 carcia’\
GARCIA
EMISION: GENERADO POR: APROBADO POR:

NOVIEMBRE DE | JULIANA ANDREA PENA | VICTOR MANUEL GARCIA CHACON
2011

OBJETIVO GENERAL:

El presente manual de funciones tiene por objeto la normatizacion de las funciones
del area administrativa y operativa de la empresa METALICAS GARCIA.

CONTENIDO:

Descripcion de cargos: el manual describe los puestos del area administrativa y

operativa de la empresa METALICAS GARCIA, y contiene los siguientes puntos:

SERVICIO AL QUE CORRESPONDE.
NOMBRE DEL CARGO.

PERFIL OCUPACIONAL.

OBJETIVO DEL CARGO.
FUNCIONES GENERALES.
FUNCIONES ESPECIFICAS.

JEFE INMEDIATO.

SUPERVISA A.

MANUAL DE FUNCIONES
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MANUAL DE
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FUNCIONES DOCUMENTO METALlC,,AST >

METALICAS No. MF-001 GcaArcia”y
GARCIA

EMISION:
NOVIEMBRE
2011

GENERADO POR: . APROBADO POR:
DE | JULIANA ANDREA PENA | VICTOR MANUEL GARCIA CHACON

MANUAL DE FUNCIONES

DESCRIPCION DEL CARGO
SERVICIO AL QUE CORRESPONDE: GERENTE GENERAL
NOMBRE DEL CARGO: Director Administrativo

OBJETIVO DEL CARGO: Dirigir el area administrativa y operativa de
METALICAS GARCIA, para el cumplimiento de sus funciones a nivel de las
requisiciones de la empresa como tal para su correcto funcionamiento y
desempefio creando un valor agregado en base a los productos y servicios
que ofrecen.

PERFIL OCUPACIONAL: Conocimiento en administracién de negocios, con
formacion humanistica, cientifica y tecnolégica. Experiencia en la fabricacién
de muebles metdlicos.

FUNCIONES GENERALES: Planificar, organizar, dirigir, coordinar y evaluar
la gestion administrativa y operativa a nivel de toda la empresa.

FUNCIONES ESPECIFICAS:

Brindar soporte técnico operativo en los aspectos relacionados con la
elaboracién archivadores, bibliotecas, lockers, divisiones modulares para
oficina, sillas giratorias, estanteria tipo liviano y rack, goéndolas, vitrinas,
calentadores y demas articulos que se fabriquen en la empresa.

Elaborar en coordinacion con los operarios del &rea operativa de la empresa
un plan estratégico, operativo y el presupuesto para elevarlo a lo proyectado
para el siguiente afio.

Administrar la ejecucién y controlar el presupuesto de la empresa
periddicamente, asi como proponer, modificar recortes o adiciones
presupuestales.

Administrar la marcha del area operativa de la empresa para su buen
funcionamiento.

Realizar la gestion administrativa, de logistica, recursos humanos, operativa
y de produccioén al interior de la empresa.

Promover el desarrollo de los servicios y programas de puesta en marcha
gue vayan a favor del personal administrativo y operativo de la empresa.
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A = e N /-
METALICAS No. MF-001 carcia’\
GARCIA
EMISION: GENERADO POR: | APROBADO POR:
NOVIEMBRE  DE | JULIANA ANDREA PENA | VICTOR MANUEL GARCIA CHACON
2011

MANUAL DE FUNCIONES

DESCRIPCION DEL CARGO

Mantener actualizados los informes técnicos y de gestién de la empresa en
forma periédica para el control de la misma.

Presentar cuando sea del caso los correspondientes soportes contables para
gue la contadora publica los revise periédicamente y lleve a cabo su control
financiero.

Velar por el cumplimiento de las normas de salud y seguridad industrial con
respecto de las disposiciones legales referentes a salud ocupacional.

Velar por la calidad de atencién que se dispensa en los servicios que presta
la empresa a sus clientes en general.

Gestionar convenios y acuerdos con otras instituciones para prestarles
nuestros servicios y beneficiarnos mutuamente.

Proponer tanto al area administrativa como operativa de la empresa
METALICAS GARCIA los reglamentos, normas a tener en cuenta para su
correcto funcionamiento.

Organizar programas de orientacibn para nuevos funcionarios vy
entrenamiento en servicio para el personal técnico para el manejo de la
produccioén al interior de la empresa.

Aplicar las sanciones disciplinarias pertinentes para el personal y cuando la
gravedad del caso lo amerite de acuerdo al reglamento interno de la
empresa.

Establecer un sistema de evaluacién para medir el funcionamiento de los
servicios que prestamos en nuestra empresa como también a los operarios
en cuanto al desempefio de sus funciones.

Asistir a las capacitaciones ofrecidas por la ARP para el mejoramiento de la
empresa al ponerlo en practica tanto en la parte operativa como en la parte
administrativa.

Evaluar la correspondencia recibida por la asistente administrativa y darle el
tramite correspondiente.

Elaborar el bosquejo del articulo con los datos proporcionados por el cliente,
haciendo los respectivos célculos de peso y resistencia en los casos que se
requieran, para entregarlo a los operarios de produccién y que estos puedan
realizar el pedido.

318




MANUAL DE A
FUNCIONES DOCUMENTO METALICAS & >
METALICAS No. MF-001 carcia’y\

GARCIA

EMISION: GENERADO POR: APROBADO POR:

NOVIEMBRE  DE | JULIANA ANDREA PENA | VICTOR MANUEL GARCIA CHACON

2011

MANUAL DE FUNCIONES

DESCRIPCION DEL CARGO

7. JEFE INMEDIATO: Ninguno.

e Todas las demas funciones que amerite el cargo en mencion.

8. SUPERVISA A: Sub-Director Administrativo, Sub-Director Operativo,
Director administrativo y financiero, Asistente administrativo.
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METALICAS No. MF-001 carcia’\
GARCIA
EMISION: GENERADO POR: | APROBADO POR:
NOVIEMBRE  DE | JULIANA ANDREA PENA | VICTOR MANUEL GARCIA CHACON

2011

MANUAL DE FUNCIONES

DESCRIPCION DEL CARGO

SERVICIO AL QUE CORRESPONDE: SUBGERENTE ADMINISTRATIVO /
Subgerente Operativo

NOMBRE DEL CARGO: Sub-Director Administrativo y Sub-Director
Operativo

OBJETIVO DEL PUESTO: Optimizar el proceso administrativo de
METALICAS GARCIA, garantizar el cumplimiento de sus funciones a nivel
de las requisiciones de la empresa como tal para su correcto funcionamiento
y desempefio en caso de ausencia del Gerente.

PERFIL OCUPACIONAL: Conocimiento en administracion de negocios, con
formacion humanistica cientifica y tecnologica. Tecnélogo industrial,
experiencia en la fabricacion de muebles metalicos.

FUNCIONES GENERALES: Apoyar la gestibn administrativa en cuanto a
Planificar, organizar, dirigir, coordinar y evaluar, a nivel de toda la empresa.

FUNCIONES ESPECIFICAS:

Brindar soporte administrativo en los aspectos relacionados con los pedidos
de archivadores, bibliotecas, lockers, divisiones modulares para oficina, sillas
giratorias, estanteria tipo liviano y rack, géndolas, vitrinas, calentadores y
demas elementos que se fabriquen al interior de la misma.

Sugerir algunos aspectos en cuanto a elaborar plan estratégico para el
presupuesto para elevarlo a lo proyectado para el afio siguiente.

Ayudar a administrar la ejecucion y controlar el presupuesto de la empresa.

Ayudar a administrar la marcha del area administrativa y operativa de la
empresa para su buen funcionamiento.

Ayudar y sugerir a realizar la gestibn administrativa, de logistica, recursos
humanos, operativa y de produccién al interior de la empresa.

Ayudar y colaborar a promover el desarrollo de los servicios y programas de
puesta en marcha que vayan a favor del personal administrativo y operativo
de la empresa.
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METALICAS No. MF-001 caAarcila”“

GARCIA

EMISION:
NOVIEMBRE
2011

GENERADO POR: . APROBADO POR:
DE | JULIANA ANDREA PENA | VICTOR MANUEL GARCIA CHACON

MANUAL DE FUNCIONES

DESCRIPCION DEL CARGO

Estar pendiente y mantener actualizados los informes técnicos y de gestion
de la empresa en forma periédica para el control de la misma.

Negociacion con proveedores, para términos de compras, descuentos
especiales, formas de pago y créditos.

Negociacion con clientes en temas relacionados con créditos.

Establecer el contacto cuando se realiza una venta, con el objetivo de
detectar las necesidades del cliente

Mantener contacto continuo con proveedores, en busca de nuevas
tecnologias, materias primas e insumos méas adecuados.

Medir continuamente la ejecucién y comparar resultados reales con las
metas trazadas.

JEFE INMEDIATO: Director administrativo.

SUPERVISA A: Asistente administrativo, operarios de produccién.
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METALI(;AS No. MF-001 caAarcila //\i
GARCIA
EMISION: GENERADO POR: APROBADO POR:

NOVIEMBRE DE | JULIANA ANDREA PENA | VICTOR MANUEL GARCIA CHACON
2011

DESCRIPCION DEL CARGO

1. SERVICIO AL QUE CORRESPONDE: SUBGERENTE ADMINISTRATIVO /
Subgerente Operativo

2. NOMBRE DEL CARGO: Sub-Director Administrativo y Sub-Director
Operativo

3. OBJETIVO DEL PUESTO: Optimizar el proceso administrativo de
METALICAS GARCIA, garantizar el cumplimiento de sus funciones a nivel
de las requisiciones de la empresa como tal para su correcto funcionamiento
y desempefio en caso de ausencia del Gerente.

4. PERFIL OCUPACIONAL: Conocimiento en administracion de negocios, con
formacion humanistica cientifica y tecnologica. Tecnélogo industrial,
experiencia en la fabricacion de muebles metalicos.

5. FUNCIONES GENERALES: Apoyar la gestién administrativa en cuanto a
Planificar, organizar, dirigir, coordinar y evaluar, a nivel de toda la empresa.

FUNCIONES ESPECIFICAS:

e Brindar soporte administrativo en los aspectos relacionados con los pedidos
de archivadores, bibliotecas, lockers, divisiones modulares para oficina, sillas
giratorias, estanteria tipo liviano y rack, goéndolas, vitrinas, calentadores y
demas elementos que se fabriquen al interior de la misma.

e Sugerir algunos aspectos en cuanto a elaborar plan estratégico para el
presupuesto para elevarlo a lo proyectado para el afio siguiente.

e Ayudar a administrar la ejecucion y controlar el presupuesto de la empresa.

MANUAL DE FUNCIONES

e Ayudar a administrar la marcha del area administrativa y operativa de la
empresa para su buen funcionamiento.

e Ayudar y sugerir a realizar la gestibn administrativa, de logistica, recursos
humanos, operativa y de produccién al interior de la empresa.

e Ayudar y colaborar a promover el desarrollo de los servicios y programas de
puesta en marcha que vayan a favor del personal administrativo y operativo
de la empresa.

e Estar pendiente y mantener actualizados los informes técnicos y de gestion
de la empresa en forma periddica para el control de la misma.
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METALICAS No. MF-001 caAarci1Ia“
GARCIA
EMISION: GENERADO POR;: B APROBADO POR: ) )
NOVIEMBRE  DE | JULIANA ANDREA PENA | VICTOR MANUEL GARCIA CHACON
2011
DESCRIPCION DEL CARGO
e Negociacion con proveedores, para términos de compras, descuentos
especiales, formas de pago y créditos.

e Negociacion con clientes en temas relacionados con créditos.

e Establecer el contacto cuando se realiza una venta, con el objetivo de
) detectar las necesidades del cliente
L
Z :
O e Mantener contacto continuo con proveedores, en busca de nuevas
- tecnologias, materias primas e insumos mas adecuados.
O
Z
D) e Medir continuamente la ejecuciéon y comparar resultados reales con las
LL metas trazadas.
LL . —_
| 7. JEFE INMEDIATO: Director administrativo.
z(' 8. SUPERVISA A: Asistente administrativo, operarios de produccion.
)
Z
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METALICAS No. MF-001 caAarcia”™
GARCIA
EMISION: GENERADO POR: APROBADO POR:

NOVIEMBRE DE | JULIANA ANDREA PENA | VICTOR MANUEL GARCIA CHACON
2011

DESCRIPCION DEL CARGO

1. SERVICIO AL QUE CORRESPONDE: GERENCIA ADMINISTRATIVA' Y
FINANCIERA

2. NOMBRE DEL CARGO: Director Administrativo y financiero

3. OBJETIVO DEL PUESTO: Administracién financiera y contable de la
empresa METALICAS GARCIA previendo lo mejor para la empresa en
cuanto a su desarrollo administrativo y financiero.

4. PERFIL OCUPACIONAL: Conocimientos en gestion bancaria y financiera,

sistemas, contabilidad y economia. Experiencia en el area de cuentas,

tesoreria, presupuestos y facturacion.

5. FUNCIONES GENERALES: Planificar, organizar, dirigir y controlar la gestién
administrativa y financiera de toda la empresa.

6. FUNCIONES ESPECIFICAS:
e Mantener la informacion contable actualizada.
Registrar las provisiones de entrega a rendir.

e Archivar copia de comprobantes de compras, recibos de honorarios, en
forma correlativa, segun numero de secuencia.

e Provisionar facturas por compras, recibos por honorarios, preparar el registro
de compras y de honorarios.

e Provisionar las ventas diarias y preparar el registro de ventas.

MANUAL DE FUNCIONES

e Preparar la liquidacién de impuestos.
e Realizar asientos en el libro diario.

e Tramitar autorizaciones de impresién, declaraciones de baja por perdida de
documentos y por baja de serie.

e Archivar comprobantes de egreso, normas legales, tipos de cambio, boletas,
manuales.
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METALICAS No. MF-001 caAarci1Ia“
GARCIA
EMISION: GENERADO POR: B APROBADO POR: ) )
NOVIEMBRE  DE | JULIANA ANDREA PENA | VICTOR MANUEL GARCIA CHACON
2011
DESCRIPCION DEL CARGO
e Preparar los estados financieros.
e Centralizar la informacion en el modulo de contabilidad, verificar registros,
realizar correcciones, actualizar la informacién y cerrar el mes de trabajo.
e Controlar la emision de facturas por contratos de alquiler y de otros.
e Proyectar, obtener y utilizar fondos para financiar las operaciones de la
organizacion y maximizar el valor de la misma
p) e Orientar a las empresas usuarias que acude a contabilidad con buen trato y
L calidez.
Z :
O e Otras que se le puedan asignar.
L_) e Mantener la informacion contable actualizada.
Z
D) e Todas las inherentes al cargo.
LL
7. JEFE INMEDIATO: Director administrativo.
LL
a) 8. SUPERVISA A: Asistente administrativo
-l
)
Z
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GARCIA
EMISION: GENERADO POR;: B APROBADO POR: ) )
NOVIEMBRE  DE | JULIANA ANDREA PENA | VICTOR MANUEL GARCIA CHACON
2011
DESCRIPCION DEL CARGO
1. SERVICIO AL QUE CORRESPONDE: ASISENTE DE GERENCIA
2. NOMBRE DEL CARGO: Asistente Administrativo
3. OBJETIVO DEL PUESTO: Supervisar, coordinar y controlar las
actividades dando soporte administrativo a la Gerencia tanto en el area
administrativa como en el area operativa de la empresa METALICAS
GARCIA.
4. PERFIL OCUPACIONAL: Tecndloga en administracion empresarial.
5. FUNCIONES GENERALES: Planificar, organizar, dirigir la gestion
EIIJ) administrativa de toda la empresa.
CZ) 6. FUNCIONES ESPECIFICAS:
L_) e Velar por el orden, seguridad y privacidad de los documentos de la empresa
> o Gerencia.
) e Recibir la documentacion de las empresas usuarias y luego derivarlo al
LL Gerente para su correspondiente respuesta o evaluacién respectiva.
LLl e Preparar la documentacion e informes que correspondan a la Gerencia y a la
') parte financiera de la empresa.
Z:I e Enviar la documentacion a las empresas usuarias y realizar el seguimiento
») respectivo si lo amerita via telefénica.
Z e Recibir las llamadas telefénicas y correos electrénicos e informar a la
<E Gerencia, asi como realizar las llamadas telefénicas institucionales en pro
> del beneficio de la empresa.
e Archivar documentacion que llega y sale de la empresa con miras a
mantener al dia el archivo fisico y digital de la empresa.
e Orientar a la empresa usuaria que acuda a la visitar la empresa para
observar los productos ofrecidos con buen trato y calidez humana.
e Actualizar la agenda de reuniones, el directorio de empresas usuarias y de
empleados de la empresa METALICAS GARCIA.
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METALIC}AS No. MF-001 caAarci1Ia“
GARCIA
EMISION: GENERADO POR;: B APROBADO POR: ) )
NOVIEMBRE  DE | JULIANA ANDREA PENA | VICTOR MANUEL GARCIA CHACON
2011
DESCRIPCION DEL CARGO

e Realizar los pedidos de (tiles de oficina y el material para su uso necesario.

e Atencion a clientes.

e Realizar los cobros de las ventas de contado.

e Manejo de caja menor.

e Realizar el archivo contable y financiero para enviar a la contadora para su

revision y aprobacion.

9 . : . .
L e Realizar otras funciones que se le pueda asignar y sean inherentes al cargo
= en mencion.
C_) e Realizar las cotizaciones para ser revisadas y aprobadas por la gerencia
@) para enviar a los clientes de la empresa.
Z
) e Preparar la documentacion e informes que correspondan a la direccion
LL administrativa.
LL] e Enviar la documentacion a las empresas usuarias y realizar el seguimiento
o respectivo si lo amerita.
-
D) 7. JEFE INMEDIATO: Director administrativo, Director Administrativo vy
= financiero
<§E 8. SUPERVISA A: ninguno.
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METALICAS No. MF-001 GcaArcia”y
GARCIA

EMISION:
NOVIEMBRE
2011

GENERADO POR: . APROBADO POR:
DE | JULIANA ANDREA PENA | VICTOR MANUEL GARCIA CHACON

MANUAL DE FUNCIONES

DESCRIPCION DEL CARGO
SERVICIO AL QUE CORRESPONDE: OPERARIO DE PRODUCCION
NOMBRE DEL CARGO: Operario de corte y marcado

OBJETIVO DEL PUESTO: Cumplir con las normas y politicas de fabricacion
de muebles metalicos, definidas por la empresa METALICAS GARCIA,
velando por el cumplimiento de los requerimientos y estandares
demandados por el cliente.

REQUERIMIENTO ACADEMICO: Experiencia en fabricacion de muebles
metalicos, conocimientos técnicos en manejo de herramientas de corte de
lamina como cizalla y tijeras de lamina.

FUNCIONES GENERALES: Realizar los procesos de corte y marcado del
material, segun las especificaciones de cada producto, establecidas en la
orden de produccion.

FUNCIONES ESPECIFICAS:

Verificar que el material a utilizar en la produccion de los articulos sea el
adecuado.

Verificar las existencias de material, informando en caso de que no sean
suficientes para las labores de produccion programadas.

Retirar del lugar de almacenamiento la materia prima para fabricar cada
producto, informando la cantidad y especificaciones del material, para el
control de inventario.

Hacer correcto uso de la cizalla y de herramientas de corte como tijeras de
l[amina.

Verificar el estado de la cizalla al inicio y término de la jornada.

Hacer correcto uso de los elementos de marcado, como moldes y rayadores
de lamina, velando por el cuidado y conservacién de los mismos.

Entregar al operario de doblado, el material cortado y marcado sin ningln
tipo de defecto o anomalia.

Cumplir con las o¢rdenes de produccion programadas en METALICAS
GARCIA.
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METALICAS No. MF-001 carcia’
GARCIA
EMISION: GENERADO POR: APROBADO POR:

NOVIEMBRE DE | JULIANA ANDREA PENA | VICTOR MANUEL GARCIA CHACON
2011

DESCRIPCION DEL CARGO
e Mantener el area de trabajo en correcto estado de orden y limpieza.

e Recolectar el material sobrante del proceso de corte, y depositarlo en los
recipientes destinados para ello.

e Realizar otras funciones que se le pueda asignar y sean inherentes al cargo
en mencion.

e Cumplir con las normas de seguridad, y hacer uso de los elementos de
proteccion personal correspondientes al proceso.

7. JEFE INMEDIATO: Subdirector operativo.

8. SUPERVISA A: Ninguno.

MANUAL DE FUNCIONES
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METALICAS No. MF-001 carcia \\
GARCIA
EMISION: GENERADO POR;: B APROBADO POR: ) )
NOVIEMBRE  DE | JULIANA ANDREA PENA | VICTOR MANUEL GARCIA CHACON
2011
DESCRIPCION DEL CARGO
1. SERVICIO AL QUE CORRESPONDE: OPERARIO DE PRODUCCION
2. NOMBRE DEL CARGO: Operario de doblado
3. OBJETIVO DEL PUESTO: Cumplir con las normas y politicas de fabricacion
de muebles metdlicos, definidas por la empresa METALICAS GARCIA,
velando por el cumplimiento de los requerimientos y estandares
demandados por el cliente.
4. PERFIL PROFESIONAL: Experiencia en fabricacion de muebles metélicos,
conocimientos técnicos en manejo de maquinas dobladoras de lamina.
p) 5. FUNCIONES GENERALES: Realizar el proceso de doblado del material,
Ll segun las especificaciones de cada producto, establecidas en la orden de
CZ) produccién.
L_) 6. FUNCIONES ESPECIFICAS:
p e Recibir el material cortado y marcado, verificando el estado y el cumplimiento
E de las especificaciones definidas en la orden de produccién.
o Verificar el estado de la maquina dobladora al inicio y término de la jornada.
LL
') e Hacer correcto uso de la dobladora velando por el cuidado y conservacién
de la maquina.
-
< e Entregar al operario de ensamble/soldadura, el material doblado sin ningin
) tipo de defecto o anomalia.
Z
<E e Cumplir con las ordenes de produccion programadas en METALICAS
> GARCIA.
e Cumplir con las normas de seguridad, y hacer uso de los elementos de
proteccién personal correspondientes al proceso.
e Mantener el area de trabajo en correcto estado de orden y limpieza.
e Realizar otras funciones que se le pueda asignar y sean inherentes al cargo
en mencién
7. JEFE INMEDIATO: Subdirector operativo.
8. SUPERVISA A: Ninguno.
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METALI(;AS No. MF-001 caAarcila //\i
GARCIA
EMISION: GENERADO POR: APROBADO POR:

NOVIEMBRE DE | JULIANA ANDREA PENA | VICTOR MANUEL GARCIA CHACON
2011

DESCRIPCION DEL CARGO
1. SERVICIO AL QUE CORRESPONDE: OPERARIO DE PRODUCCION
2. NOMBRE DEL CARGO: Operario de ensamble / Soldador

3. OBJETIVO DEL PUESTO: Cumplir con las normas y politicas de fabricacion
de muebles metalicos, definidas por la empresa METALICAS GARCIA,
velando por el cumplimiento de los requerimientos y estandares
demandados por el cliente.

4. PERFIL PROFESIONAL: Experiencia en fabricacion de muebles metélicos,
conocimientos técnicos de soldadura de acero y manejo de equipo de
soldadura, soldador de punto, eléctrico y Mig.

5. FUNCIONES GENERALES: Realizar los procesos de ensamble y soldadura
de los componentes, segun las especificaciones de cada producto,
establecidas en la orden de produccion.

6. FUNCIONES ESPECIFICAS:

e Recibir el material doblado, verificando el estado y el cumplimiento de las
especificaciones definidas en la orden de produccion.

o Verificar el estado del equipo de soldadura al inicio y término de la jornada.

e Hacer correcto uso del equipo de soldadura velando por el cuidado y
conservacion del mismo.

o Verificar el perfecto estado del producto que ha sido soldado, eliminando
imperfecciones visibles, con la pulidora o la herramienta necesaria en dado
caso.

MANUAL DE FUNCIONES

e Entregar al operario de pintura el producto ensamblado y soldado sin ningin
tipo de defecto o anomalia.

e Cumplir con las ordenes de produccion programadas en METALICAS
GARCIA.

e Cumplir con las normas de seguridad, y hacer uso de los elementos de
proteccién personal correspondientes al proceso.

o Mantener el area de trabajo en correcto estado de orden y limpieza.

e Realizar otras funciones que se le pueda asignar y sean inherentes al cargo
en mencion.
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GARCIA
EMISION: GENERADO POR: APROBADO POR:

NOVIEMBRE DE | JULIANA ANDREA PENA | VICTOR MANUEL GARCIA CHACON
2011

DESCRIPCION DEL CARGO

7. JEFE INMEDIATO: Subdirector operativo.

8. SUPERVISA A: Ninguno.

MANUAL DE FUNCIONES
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METALI(;AS No. MF-001 caAarcila //\i
GARCIA
EMISION: GENERADO POR: APROBADO POR:

NOVIEMBRE DE | JULIANA ANDREA PENA | VICTOR MANUEL GARCIA CHACON
2011

DESCRIPCION DEL CARGO
1. SERVICIO AL QUE CORRESPONDE: OPERARIO DE PRODUCCION
2. NOMBRE DEL CARGO: Pintor.

3. OBJETIVO DEL PUESTO: Cumplir con las normas y politicas de fabricacion
de muebles metalicos, definidas por la empresa METALICAS GARCIA,
velando por el cumplimiento de los requerimientos y estandares
demandados por el cliente.

4. REQUERIMIENTO ACADEMICO: Experiencia en fabricacion de muebles
metalicos, conocimientos en pintura y en manejo de equipos.

5. FUNCIONES GENERALES: Realizar el proceso de pintura de los productos
segun las especificaciones establecidas en la orden de produccion.

6. FUNCIONES ESPECIFICAS:

e Verificar que el color y tipo de pintura, laca, esmalte, o base a utilizar en el
proceso, sea el adecuado.

Verificar las existencias de material de pintura, informando en caso de que
no sean suficientes para las labores de produccién programadas.

e Retirar del lugar de almacenamiento de pinturas, los elementos necesarios
para realizar el proceso segun la orden de produccion, informando la
cantidad y especificaciones, para el control de inventario.

e Hacer correcto uso del compresor velando por el cuidado y la conservacién
del mismo.

MANUAL DE FUNCIONES

e Manipular de manera adecuada la pintura, garantizando su conservacion y
minimo desperdicio.

e Verificar el estado del compresor al inicio y término de la jornada.
e Entregar el producto terminado al subdirector operativo.
e Mantener el area de trabajo en correcto estado de orden y limpieza.

e Cumplir con las ordenes de produccion programadas en METALICAS
GARCIA.
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METALICAS No. MF-001 caAarcil Oﬁ\i
GARCIA
EMISION: GENERADO POR: APROBADO POR:

NOVIEMBRE DE | JULIANA ANDREA PENA | VICTOR MANUEL GARCIA CHACON
2011

DESCRIPCION DEL CARGO

e Cumplir con las normas de seguridad, y hacer uso de los elementos de
proteccion personal correspondientes al proceso.

e Realizar otras funciones que se le pueda asignar y sean inherentes al cargo
en mencion.

7. JEFE INMEDIATO: Subdirector operativo.

8. SUPERVISA A: Ninguno.

MANUAL DE FUNCIONES
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MANUAL DE FUNCIONES

7.

8.

DESCRIPCION DEL CARGO

SERVICIO AL QUE CORRESPONDE: OPERARIO DE PRODUCCION

NOMBRE DEL CARGO: Recepcion de materia prima.
OBJETIVO DEL PUESTO: supervisar, coordinar y controlar las actividades
de recepcion de materia prima, verificando que esta cumpla con las normas,
la cantidad y politicas de calidad definidas por la empresa METALICAS
GARCIA, para garantizar el cumplimiento de los requerimientos y estandares
demandados por el cliente.

REQUERIMIENTO ACADEMICO: Experiencia en fabricacion de muebles
metalicos, conocimientos técnicos del acero cold rolled e inoxidable.

FUNCIONES GENERALES: Realizar el proceso de recepcién de la materia
prima verificando las especificaciones establecidas.

FUNCIONES ESPECIFICAS:

Recibir la materia prima.

Realizar el ingreso del material a la planta.

Ubicar la materia prima en el lugar de almacenamiento segun el calibre y
dimensiones, informando la cantidad y especificaciones, para el control de

inventario.

Manipular de manera adecuada el material garantizando el buen estado del
mismo.

Verificar que las cantidades y especificaciones del material sean las
correctas de acuerdo a la orden de compra.

Supervisar y controlar la calidad de la materia prima recibida.

Solicitar el permiso en caso de necesitar apoyo de otro operario en la
recepcién del material.

Cumplir con las normas de seguridad, y hacer uso de los elementos de
proteccién personal correspondientes al proceso.

JEFE INMEDIATO: Subdirector operativo.

SUPERVISA A: Ninguno.
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ANEXO R. SOPORTES DEFINICION DE LA MISION, VISION Y VALORES
DE LA EMPRESA

R.1. FACTURA DE CUADROS DE MISION, VISION, VALORES Y
REGLAMENTO INTERNO
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ANEXO S. LISTADO DE COSTOS
TABLA S.1. COSTOS UNITARIOS DE LOS MATERIALES DEL ESTANTE

L Cantidad por | Costo costo
Componente Descripcion o
producto unitario total
PARAL LAM CR CAL 18 2M 4 2.500 10.000
LAM CR CAL 22
REFUERZO 11,00 X 7,1 6 900 5.400
LAM CR CAL 22
BANDEJAS 1,00 X 37 6 4.500 27.000
TORNILLOS |ESTRELLA 1/4x1/2 64 27 1.728
TUERCAS 1/4 x1/2 64 15 960
LAMCR 2,44X9,2
ESQUINERAS | C22 8 800 6.400
ZAPATOS ACCESORIOS PVC 4 150 600
GRIS MARTILLADO
PINTURA GALON Y% GAL 37.586 18.793

Fuente: Autora del proyecto

TABLA S.2. COSTOS UNITARIOS DE LOS MATERIALES DE LA VITRINA

MOSTRADOR.

L Cantidad Costo | Costo

Componente Descripcion por o
oroducto unitario | total
MARCO - ACERO INOXIDABLE
AGARRADERAS |METRO 3,40 M 18.450 | 62.730
LAM CR CAL 18 1,80 X
CREMALLERAS 6,25 4 3.000 | 12.000
LAM CR CAL 18 1,80 X

PARALES 6,25 4 3.000 | 12.000
PISO - BASE LAM CR CAL 22 2X1 2 23.560 | 47.120
REFUERZOS LAMCR CAL 221,00 X7,1 2 900 1.800
TEMPLETES LAMCR CAL 181,00 X 7,1 1 1.800 | 1.800
TUERCAS 3/8 para niveladores 2 41 164
ESPALDAR VIDRIO 4 MM 1 21.760 | 21.760
TAPA VIDRIO 4 MM 1 8.960 | 8.960
PUERTAS VIDRIO 4 MM 2 12.160 | 24.320
ENTREPANOS VIDRIO 4 MM 3 8.960 | 26.880
BOCELES LAMCRCAL221,00X7,1 3 900 2.700
CARRILERAS LAMCR CAL 221,00 X7,1 2 900 1.800
NIVELADORES PLATEADOS 4 1.500 | 6.000
PINTURA BASE(FONDO) GAL 1/8 GAL | 30.206 | 3.776
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PINTURA | ESMALTE | 1/8GAL | 34.138 | 4.267

Fuente: Autora del proyecto

TABLA S.3. PARTICIPACION EN COSTOS DE CADA MATERIAL DE LA
VITRINA MOSTRADOR

4 COSTO
DESCRIPCION TOTAL % %ACUM

81.920 34,41% 34,41%
62.730 26,35% 60,76%
47.120 19,79% 80,55%
24.000 10,08% 90,63%
6.300 2,65% 93,28%
6.000 2,52% 95,80%
4.267 1,79% 97,59%
3.776 1,59% 99,18%
1.800 0,76% 99,93%

164 0,07% 100%

VIDRIO 4 MM

ACERO INOXIDABLE METRO
LAM CR CAL 22 2X1

LAM CR CAL 18 1,80 X 6,25
LAMCR CAL221,00X 7,1
NIVELADORES PLATEADOS
ESMALTE 1/8 GAL
BASE(FONDO) 1/8 GAL

3/8 PARA NIVELADORES

Fuente: Autora del proyecto

339



ANEXO T. CALCULOS PARA DEFINIR LA POLITICA DE INVENTARIOS

TABLA T.1. DEMANDA MENSUAL PINTURA GRIS MARTILLADO PARA
ESTANTE.

PINTURA GRIS MARTILLADO / GALON

Mes | Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun | Jul | Ago | Sep | Oct

Dda 115| 15 | 36,5 | 17 8 10 18 | 12,5 4 9,5

peso 01 [ 0,05 |005|005]| 0,1 o1 005|015 0,15 | 0,2

Dda 046 | 06 | 1,46 | 068 | 0,32 | 04 | 0,72 | 05 | 0,16 | 0,38
diaria

Media Dda diaria 0,57

Desviacion Dda diaria 0,36

Fuente: Autora del proyecto

Calculo de la demanda mensual:
(0,1)(11,5)+(0,05)(15)+(0,05)(36,5)+(0,05)(17)+(0,1)(8)+(0,1)(10)+(0,05)(18)+(0,
15)(12,5)+(0,15)(4)+(0,2)(9,5)

Demanda mensual = 11,65 galones

TABLA T.2. DEMANDA MENSUAL DE LAMINA DE ACERO COLD ROLLED
PARA ESTANTE

LAM CR CAL 18 2M

Mes | Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun | Jul | Ago | Sep | Oct

Dda 92 120 | 292 | 136 64 80 144 | 100 32 76

peso 0,1 01 | 005| 01 |005] 0,2 01 | 015|005 | 0,2

Dda 368 | 48 |1168| 5,44 | 256 | 3,2 | 5,76 4 1,28 | 3,04
diaria

Media Dda diaria 4 54

Desviacion Dda diaria 2,85

Fuente: Autora del proyecto

Célculo de la demanda mensual:
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(0,1)(92)+(0,1)(120)+(0,05)(292)+(0,1)(136)+(0,05)(64)+(0,1)(80)+(0,1)(144)+(0,
15)(100)+(0,05)(32)+(0,2)(76)
Demanda mensual = 106,8 Laminas

TABLA T.3. DEMANDA MENSUAL DE VIDRIO PARA VITRINAS
MOSTRADOR

VIDRIO 4 MM

Mes | Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun | Jul | Ago | Sep | Oct

Dda 42 49 56 21 42 35 56 0 7 21

peso 0,1 o1 0050101 015 01 |005]|005]| 0,2

Dda 1,68 | 1,96 | 224 | 0,84 | 1,68 | 14 | 2,24 0 0,28 | 0,84
diaria

Media Dda diaria 1,32

Desviacion Dda diaria 0,79

Fuente: Autora del proyecto

Calculo de la demanda mensual:
(0,1)(42)+(0,1)(49)+(0,05)(56)+(0,1)(21)+(0,1)(42)+(0,15)(35)+(0,1)(56)+(0,05)(
0)+(0,05)(7)+(0,2)(21)

Demanda mensual = 33,6 Piezas

TABLA T.4. DEMANDA MENSUAL DE ACERO INOXIDABLE PARA
VITRINAS MOSTRADOR

ACERO INOXIDABLE / METRO

Mes | Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun | Jul | Ago | Sep | Oct

Dda 204 | 238 | 27,2 | 10,2 | 204 | 17 | 27,2 0 3,4 | 10,2

peso 0,1 01 | 0,05 | 0,1 01 015 0,1 | 0,05 0,05 | 0,2

Dda 0,816 | 0,952 | 1,088 | 0,41 | 0,816 | 0,68 | 1,09 0 0,14 | 0,41
diaria

Media Dda diaria 0,64

Desviacion Dda diaria 0,38

Fuente: Autora del proyecto
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Calculo de la demanda mensual:
(0,1)(20,4)+(0,1)(23,8)+(0,05)(27,2)+(0,1)(10,2)+(0,1)(20,4)+(0,15)(17)+(0,1)(27
,2)+(0,05)(0)+(0,05)(3,4)+(0,2)(10,2)

Demanda mensual = 16,32 Metros

TABLA T.5. DEMANDA MENSUAL DE LAMINA DE ACERO COLD ROLLED
PARA VITRINAS MOSTRADOR

LAM CR CAL 22 2X1

Mes | Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun | Jul | Ago | Sep | Oct

Dda 12 14 16 6 12 10 16 0 2 6

peso 0,1 o1 0050101 015 01 |O005]|0,05]| 0,2

Dda 0,48 | 056 | 0,64 | 0,24 | 0,48 | 0,4 | 0,64 0 0,08 | 0,24
diaria

Media Dda diaria 0,38

Desviacion Dda diaria 0,23

Fuente: Autora del proyecto

Calculo de la demanda mensual:
(0,1)(12)+(0,1)(14)+(0,05)(16)+(0,1)(6)+(0,1)(12)+(0,15)(10)+(0,1)(16)+(0,05)(0)
+(0,05)(2)+(0,2)(6)

Demanda mensual = 9,6 Laminas

T.6. CALCULOS PARA HALLAR EL COSTO ANUAL DE MATERIA PRIMA
A continuacion, se presentan los calculos, para hallar el costo total anual, de

cada materia prima:

» LAM CR CAL 22 1,00 X 37

1.728 30
Costo anual total = TC = (1.728)(4.500) + T2'010'62 + 77.560

TC =7"776.000+ 115.811,71 + 113.400
TC =8°005.211,71
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> PINTURA GRIS MARTILLADO/GALON

)

13
Costo anual total = TC = (139,8)(37.586) +

3
2.010,62 + > 63.144,48

TC =57254.522,8 + 93.694,9 + 94.716,72
TC =57442.889,42

» LAM CR CAL 18 2M

)

128 35
Costo anual total = TC = (1281,6)(2.500) + 2.010,62 + 74.200

35
TC = 37204.000 + 73.623,16 + 73.500

TC =3°351.123,16

» VIDRIO 4 MM

403,2 9
Costoanualtotal = TC = (403,2)(11.702,86) + T2.010,62 + 5 19.660,8

TC =47718.593,15+ 90.075,77 + 88.473,6
TC =4°897.142,52

» ACERO INOXIDABLE

)

5

195,84 5
Costoanualtotal = TC = (195,84)(18.450) + 2.010,62 + 530.996

TC =3°613.248 + 78.751,96 + 77.490
TC =37769.489,96

» LAM CR CAL 22 2X1

115,2 4
Costoanualtotal = TC = (115,2)(23.560) + T2'010'62 + 5 39.580,8

TC =2"714.112 +57.905,86 + 79.161,6
TC =2"851.179,46
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ANEXO U. EXCEL CONTROL DE INVENTARIOS DE MATERIA PRIMA
U.1. EXCEL DE CONTROL DE INVENTARIO DE PINTURAS

(Og)Lid 7~ & pe INVENTARIO - Microsoft Excel O ——
Iniio | Insettar  Disefio de pagina Férmulas Datos Revisar  Vista @ - = x
=% . = = . jﬁ i#w = Eb‘ == EAutusuma'? ﬁ
B = Arial 12 |A a7 || & = Ajustar texto General == 57} L h = _| = To—
Pegar N & s - A Combi =" - <@ 08| Formata Darformato Estilas de | Insertar Eliminar Formato Ordenar  Buscary
= | § -JlE -l 27 i Combinary centrar |33 % o | %8 %8 condicional * como tabla~ celda - - - - <Z2Borar~  yfiltrar~ seleccionar -
Portapapeles [ Fuente 5 Alingacién o Nimero 5 Estilos Celdas Modificar
D2 - f | INVENTARIO DE MATERIA PRIMA / PINTURAS
T T T T2 1 5 1 ENENE
A B c
INVENTARIO DE MATERIA PRIMA
‘ gEcmrL\!:clkg- t INVENTARIO DE MATERIA PRIMA / PINTURAS u
I ESMALTES |
EM| FECHA [CANT| Galon  |MARCA COLOR VIUNTARIO | VITOTAL PROVEEDOR
1 220032012 1 |calon MUNDO COLOR AMARILLO MEDIO 30.690 30.690 | PINTUMEZCLAS
2 |osio32012] 0 [calon MUNDO COLOR AzuL ESPARIOL 34138 - |PinTumEzCLAS
3 1 _|Galen MUNDOQ COLOR AZUL ENTONADOR 18.103 18.103 | PINTUMEZCLAS
4 [12i04/2012| 1 |Galon MUNDO COLOR BLANGO 30.690 30.690 | PNTUMEZCLAS
w12 5 |22032012] 1 |caion PINTUMEZCLAS MEGRO 20,690 30.690 | PINTUMEZCLAS
R EE! 5 1_|calon MUNDO COLOR ROJO VIVO 34138 34.138 | PINTUMEZCLAS
=14 7 1 |Galen CORONA VERDE AGUA 11.638 11.638 | PINTURAS IRIS
|15 8 - |Galen GOLDEN VERDE ESMERALDA . 23.278 - PINTURAS IRIS
= 16 9 [28032012]  2]calon BLANCO ANTICORROS 24.827 49.654 | PINTUMEZCLAS
Claz 10 1]calon MUNDO COLOR VERDE ENTONADOR 42.000 42.000 | PINTUMEZCLAS
TOTALES 247.603
LACAS |
T~ nnrr] wranin Luarno taral o |

ALnD Y
PINTURAS FONDIADOS LISTO - Hojal 7] j - i

Listo Pagina: 1 de 2

U.2. EXCEL DE CONTROL DE INVENTARIO DE BISAGRAS Y MANIJAS

[ ) pe -_— ANVEN I AKIU - Microsoft kxcel
)
~ Inido | Insertar  DiseModepsgina  Férmulas  Datos  Revisar  Vista
2 = ) 1 (mu] = -
B 4 coion -2 -|[A A ¥-| | SiAjustar teto General ~ ﬂ #}j u | - E& i Sz ? ﬁ
— La = =y [8] Rellenar -

Pedr g |NYE LS o[ S A

2] Combinary centrar|<| | (&3 - o, 00|[~§ ,%| Formato Darformato Estilos de | Insertar Eliminar Formato T

condicional ~ como tabla~ celda~ yfiltrar - seleccionar =

Portapapeles = Fuente £} Alineacién & Nimero = Estilos Celdas Madificar
c2 * & F3 INVENTARIO DE MATERIA PRIMA

RN EEREENE T

INVENTARIO DE MATERIA PRIMA
INVENTARIO DE MATERIA PRIMA

VALOR VALOR/

CANT ARTICULO MEDIDAS DESCRPCION PROVEEDORES UNITARIO TOTAL
413 Acero METROS Coilinox 430 BA 28 |STECKERL 18453 762.315
231 Accesorios PVC Zapatos MIL CAUCHOS 150, 34,650
139 Bisagras 2 Pulgadas F.EL PRADO 165 22935
79 Bisagras 3 Pulgadas F.ELPRADO 413 32.627
20 Chapa serrucho No. 611 SURTIDORA LAPAZ 3.500 70.000)
13 Chapa 208 Archivadores ZINC ALLOY PLATEADA |SURTIDORA LAPAZ 1.800, 24.700)
26 12-abr-12 |Chapa 1560 Gato/ Plateada Cajon/escritorio SURTIDORA LAPAZ 1.852 42.952
1 chapa Gato/ Plateada Biblioteca / 1552 FERRETERIA ASTIL 9.100| 9.100]
3 Chapa Guantera de segurid |Especial 1638 4.914]
22 Chapa safe 111 SURTIDORA LAPAZ 10345 227.590
[] Chapa Kaloa Archivador SURTIDORA LAPAZ 11.207 0)
12 Chapa safe 610 SURTIDORA LAPAZ 24.138 289.656
1 Chapa China dorads Cajon/escritorio SURTIDORA LAPAZ 1.900, 1.900}
2 Chapa 2044 Yale/Dorada Cajon/escritorio SURTIDORA LAPAZ 15.800 39.600
20 Chapa Rabit 401 2167 43.340
_ 4z Manija Conchz Gris GRANDE FERRETERIA EL SOL 258 10.878

Taorm [ MATERIA PRIMA PINTURAS | MP BISAGRAS < PRODUCTO EN PROCESO FONDIADOS LISTO .~ Hojal - L] :I - m

Listo | Pagina:1 de3
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ANEXO V. SOPORTES DE PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

V.1. FORMATO DE SEGUIMIENTO

mantenimiento

por

PLANILLA DE SEGUIMIENTO PARA

METALlCAS%DV* MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA
caAarcila Y EQUIPO

Equipo Descripcion del Fecha Realizado Costo

345




V.2. FICHAS TECNICAS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA
MAQUINARIA'Y EQUIPO

METALICAS® MANTENIMIENTO DE
carci G* MAQUINARIA Y EQUIPO

Equipo: Soldador Mig

Seccion: soldadura — segundo
piso

Fecha de adquisicion: 8 afios
atras

Cantidad: 1
Dimensiones : 150 x 35 x 80
Detalles:

Marca: CEBORA
Compact Mig 170

No 864418
170 A - 20%
25 A/15 A
140 A/ 21V
Tipo de mantenimiento Frecuencia
Limpieza interior Una vez al afio
Cambiar la bala de gas (CO,) Cada 6 meses
Revisar la manguera de gas Cada 3 meses
Revisar conexiones Diariamente

Limar y pasar la puntera por un
gel, para evitar que se adhiera Diariamente
soldadura.

Responsable: Antonio Lozano
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e

METALICAS
cgarcia *

MANTENIMIENTO DE
MAQUINARIA'Y EQUIPO

Equipo: soldador de punto

Seccion: soldadura — primer y
segundo piso

Fecha de adquisicion: 12 afios
atras

Cantidad: 2
Dimensiones:
Primer piso: 120 x 50 x 50

Segundo piso: 120 x 45 x 45

Tipo de mantenimiento

Frecuencia

Limpieza interior

Cada 6 meses

Limpiar los contactos, ya que se
acumulan residuos en la cavidad y
no permite soldar.

Cada 3 meses

Limar puntas con una lima

Semanalmente

Responsable: Antonio Lozano — soldador segundo piso

Hernando Silva — soldador primer piso
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METALICAS L

GcGarcila

MANTENIMIENTO DE
MAQUINARIA'Y EQUIPO

Equipo: taladro y pulidora

Seccion: ensamble primer y
segundo piso.

Fecha de adquisicion: 15y 3 afios
atras

Cantidad: 2 pulidoras, 1 taladro
Detalles:

Marca: DEWALT

1/4” Wheel

D28402

4/12” (115mm) angle grinder
Type 1

120 V AC/DC

50/60 Hz

No 1100/min (rpm)

Tipo de mantenimiento

Frecuencia

Revisar los carbones y rodillos.

Cada 6 meses

Limpiarlo.

Cada vez que sea necesario

Revisar el cable.

Diariamente

Responsable: Quien la utilice

348




METALICAS ®*,

carcila

MANTENIMIENTO DE
MAQUINARIA'Y EQUIPO

Equipo: cizalla
Seccion: corte

Fecha de adquisicion: 24 afios
atras

Cantidad: 1

Dimensiones: 135 x 30 x 55

Tipo de mantenimiento

Frecuencia

Desmontar la cuchilla para afilarla

Cada 3 meses

Limpieza

Cada 8 dias

Lubricar

Cada vez que se use

Responsable: Hernando Silva
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METALICAS®*
carcia

MANTENIMIENTO DE
MAQUINARIA'Y EQUIPO

Equipo: troqueladora
Seccion: troquelado
Fecha de adquisicion:
Grande: 4 afos atras
Pequefia: 12 afios atras
Cantidad: 2
Dimensiones:

Grande: 180 x 80 x 100
Pequefia: 170 x 70 x 70
Detalles :

Morini & Bossi

Presion max: 20000 Kg
No 120/min (rpm)
Potencia 1,5 Hp

Peso 1000 Kg

Tipo de mantenimiento

Frecuencia

Mantenimiento general

Una vez al aio

Supervision de troqueles

Cada 3 meses

Lubricar rodamientos

Cada vez que se use

Responsable: Alvaro Céaceres
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METALICAS g®*

GcGarcila

MANTENIMIENTO DE
MAQUINARIA'Y EQUIPO

Equipo: dobladora
Seccion: doblado

Fecha de adquisicion: 24 afios
atras

Cantidad: 2
Dimensiones:

Grande: 145 x 270 x 70
Pequefia: 150 x 200 x 80
Detalles :

Marca: Niagra

Tipo de mantenimiento

Frecuencia

Limpieza general

Cada 6 meses

Lubricar con aceite

Cada vez que se use

Responsable: William Delgado
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METALICAS @*

carcila

MANTENIMIENTO DE
MAQUINARIA'Y EQUIPO

Equipo: compresor
Seccion: pintura

Fecha de adquisicion: 5 afios
atras

Cantidad: 1 en funcionamiento - 1
de reserva

Dimensiones: 84 x 35 x 75

Tipo de mantenimiento

Frecuencia

Limpieza interna y revisiones

Una vez al afio

Limpieza externa

Mensual

Revisar manguera

Diariamente

Responsable: William Delgado
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ANEXO W. SOPORTES COMPRA E INSTALACION DE EXTRACTOR

FERNEY ALEXANDER GRANADOS
NIT: 91.494.164-1

BUCARAMANGA 10 DE ABRIL 2012

CUENTA DE COBRO
SENOR:
VICTOR MANUEL GARCIA identificado con cedula No
13.832.136

Adeuda la suma de $2.800.000= por concepto de fabricacién

1) FILTRO TRAMPA PARA PARTICULAS DE PINTURA SEGUN
ESPECIFICACIONES EN CONTRATO Y ACTA DE ENTREGA

COSTO TOTAL DE LA OBRA $2.800.000 =

SON: DOS MILLONES OCHOCIENTOS MIL PESOS MONEDA
CORRIENTE.

TEC: EGRESADO SENA

COMPRESORES
EL GRAN EMMANUE:
Nit: 91.494.164.1
COMPRAVENTA DE UNIDADES
NUEVAS Y USADAS
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R
GARCIA VEGA Y CIA LTDA. i

ALGUILER DE ERQUIPO Y MAGUINARIA PARA CONSTRUCCION 318 FACTURA DE VENTA 8
VA REGIMEM COMUM MIT. 8%0.211.614-7 FECHA FACTURA  FECHA VENCIMIENTO  No. FACTURA
. SOM0S GRANDES CONTRIBUYENTES RES. 8836 DE 18/12/1998 . 31/01/2012 08/02/2012 AC-160272
BUCARAMAMGA  Cra.15 2315 Tel.4303303-6336700-4302444-3168744828 LEMITIDA CORPUTADOR 040000140160 07/02/2011 AC-147150/AC-168000.
B/BERFEJA Tel 6226347 / BOGOTA Tel 2517744 / FEDELLIN 2322770
save sese sans somn (:l... ]: r{N'rE:
1383213460 GARCIA CHACON VICTOR MANUEL
Dir.CRA 15 No,24-61 METALICAS GARCIA BUCARAMANGA Tel . 6423627
on shan soms sren ()I:gr\l(}'
02 - METALICAS GARCIA Do =
CAMTIDAD CONCEFTO TIEMPG VR UNIDAD % VALOR TOTAL
ANDAMIOS TUBULARES
2,00 del 26 al 31 de Ene .00 $ &O0 % 7220000
TABLONES DE MADERA DE 2.40 MTS
4.00 del 26 al 31 de Ene 4.00 % 200 % 4, 800,00
Deto. 0.00 Subt. 12,000.00 va 1,920.00 Ret. 0.00

Son: TRECE MIL MWECIENTDS VEINTE PESOS 1/Cte
ESTH FACTIRA S ASITNILA & LW TETR 2659
¥ r

8 .FMI%DIWEMIO, CAUSA TWTERESES DEL 2%
Cia L1ga.

Gierentay

/ ML BuL.21 G Tae7
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: -}cme*’f :

Carrera 15 No. 30-31

Y

Bucaramanga

Teléfonos: 6423001 - 6301382
6304608 - 6424945

RE:! CION 000125555 Fi
DOR DE IVAAL REGIMEN SIMPLIFICADO | RoNEAGon AUT ORI S pE

FACTURA DE VEI
‘PE' No 337265

2010/02/08
L PE 355902

C.C.oNIT. ] b Kﬁl’ 7

,Méca X

Sl

Pe

\

v

>ia Exenta

-Merc;n:;éia% )

IVA%Q

- FAX: 6802689

.

CASTELL IMPRESORES NIT. 91.211.561-7 T

8 ]

'FACTURA DE VENTA
|EN51219

| No. 40000151251 de Noviembre 3 de 2011
| Autorizada.

CN 50,001 al No. CN 60.000.

Corzo Garcia

Erika Janeth #
Nil. 63.545.975 - 4 |.V.A. REGIMEN COMUN
Carrera 15 No. 23 - 19 Telefax: 670 3857

Col.

~Q

\206\

t\\‘

oo

=

1==9

(=)

O O

| =
T s G 7, TS

LV.A
TOTAL §

SUBTOTAL
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ANEXO X. PLANILLA DE PRODUCCION DIARIA.
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