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RESUMEN

TITULO: MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS DE
TECALIMENTOS LTDA®

AUTOR: CARLOS MAURICIO DIAZ SUAREZ™

PALABRAS CLAVES: MEJORAMIENTO, PROCESOS, METALMECANICA, DESPILFARROS,
CINCO ESES.

DESCRIPCION:

Tecnologia Para la Industria de Alimentos Ltda. es una empresa santandereana dedicada
Elaboracion, manufactura, comercializacién, importacion y exportacion de maquinaria y accesorios
para la industria alimenticia, tiene la necesidad de buscar herramientas que ayude al control,
planeacién y ejecucion de las actividades enfocadas a mejorar la productividad, asi generar una
ventaja competitiva sobre la competencia.

El propésito de este proyecto es el mejoramiento de los procesos productivos de la empresa, para
el cual se realiz6é un diagnostico de la situacion actual que permitié identificar los puntos criticos,
en los cuales se enfocan las estrategias de mejora.

El documento se encuentra divido en 7 capitulos asi: Capitulo 1 se dan las especificaciones
generales del proyecto. Capitulo 2 se hace una descripciébn de la empresa identificando
claramente su misioén vision, portafolio de productos, materias primas e insumos entre otros.
Capitulo 3 con base en los documentos realizados por varios autores se hace un marco tedrico en
donde se identifican los pasos a seguir para identificar y dar solucion a los procesos productivos en
cualquier empresa en este caso especifico TECALIMENTOS LTDA. Capitulo 4 se plantea la
situacién actual de la empresa en donde se describen los procesos productivos, los centros de
trabajo, la distribucién de la planta. Capitulo 5 se identifican las falencias y a su vez se proponen
algunas estrategias de mejora. Capitulo 6 se presenta el disefio e implementacion de las mejoras
aplicando las técnicas de 5’S y el estudio de tiempos. Capitulo 7 se encuentran los indicadores de
gestién que permite medir y controlar los procesos.

Finalmente, se encuentran las conclusiones de los resultados alcanzados en el desarrollo del
proyecto y las recomendaciones.

* Trabajo de grado
** Facultad de Ingenierias Fisico-Mecanicas. Escuela de Estudios Industriales y Empresariales.
Directora : Maria del Rosario Castellanos Hernandez
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ABSTRACT

TITLE: IMPROVEMENT OF THE PRODUCTIVE PROCESS OF TECALIMENTOS LTDA’

AUTHOR: CARLOS MAURICIO DIAZ SUAREZ”

KEY WORDS: IMPROVEMENT; PROCESS; METALWORKING, WASTAGE, FIVE S,
BRIEFCASE

DESCRIPTION:

Technology for the food industry Tecalimentos Ltda: is a Colombian company dedicated to the
elaboration, manufacturing, marketing, import and export of machine and accessories for the food
industry, has the need of find out tools that help to control, planning, and execution of the activities
that are focused to improve the production and Generate a competitive advantage about the
competition.

The purpose or this project is the improvement of the productive process in the company, for which
it made a diagnostic of the current situation that allowed to identify the critics points in which it focus
the improvement strategies.

The letter it finds divided in 7 chapters: Chapter 1 you find the general specifications of the project.
Chapter 2 it makes a description of the company, identifying clearly its mission and vision. The
products briefcase, raw materials and imputs, In the Chapter 3 with base in the letters that have
been written for several members, it makes a theorycal framework. Where you can identify the
steps that you must to follow for identify and give a solution to the productive process in any
company, in this specific case TECALIMENTOS LTDA. In the chapter 4 it raises the current
situation of the company, where the productive process is describe, the work centers and the
distribution of the plant. In the chapter 5 you find the weaks and the same time you find some
improvement strategies. In the chapter 6 it presents the design and the implementation of the
improves Applying the 5’s technics and the time studies. In the chapter 7 you find the indicators of
the Move That let measure and control the process.

Finally, you find the conclusions of the results reached in the development of the project and the
advices of the project.

" Work Degree
Faculty of Engineering Physique Mechanics; School of Industrial and Managerial studies.
Director: Maria del Rosario Castellanos Hernandez
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INTRODUCCION

El presente trabajo tiene como proposito analizar los procesos productivos de la
empresa: Tecnologia para la industria de alimentos en adelante TECALIMENTOS
LTDA, teniendo en cuenta la estructura planteada por el profesor Néstor Raul Ortiz
en su trabajo titulado “analisis y mejoramiento de los procesos de la empresa.” El
texto anteriormente mencionado, al igual que otros que tienen como objeto el
“estudio del trabajo” al interior de las organizaciones, sirve para construir el marco
tedrico; al igual que para disefiar las herramientas que se utilizaron en las

observaciones y controles practicos realizados en la empresa en mencion.

Los retos que presenta la globalizacion econémica al sector productivo de una
regioén pueden ser aprovechados positivamente, si cada una de las organizaciones
gue componen este sector asume la responsabilidad de mantener estrategias
innovadoras que le permitan a cada organizacibn mantenerse en un estado de
constante crecimiento, cosa que se convierte en beneficio para la propia empresa,

y para su entorno social porque ayuda a generar desarrollo econémico.

Hoy dia son muchos y variados los estudios que se plantean como mecanismos
gue buscan generalizar a partir de experiencias de empresas exitosas. Estos
estudios han generado una literatura extensa y especializada, en la cual expertos
en la administracion desarrollan conceptos aplicables con el propdsito de que al
momento de conformar una empresa, o hacer parte de la burocracia administrativa
de ella, cada administrador posea las herramientas para mantener en constante

crecimiento a la empresa.

Conceptos como estrategia, crecimiento constante, competitividad, diversificacion,
segmentacion, marketing, productividad entre muchos otros son estudiados como

parte de un objetivo general que siempre se busca, el cual es, generar dentro de
15



las organizaciones la posibilidad de mantenerse dentro de un mercado cada vez
mas competitivo y globalizado.

16



1. ESPECIFICACIONES GENERALES DEL PROYECTO

1.1 OBJETIVOS

1.1.1 Objetivo General

Disefiar e implementar un plan de mejoramiento de los procesos productivos de la
planta productiva de TECALIMENTOS LTDA

1.1.2 Objetivos Especificos

Realizar un diagndstico detallado de los procesos productivos de la empresa,
mediante el analisis de despilfarros, analisis de métodos y tiempos y 5's para
identificar la situacion actual de los mismos.

Analizar las causas de los problemas y las oportunidades de mejora
encontrados en el analisis de despilfarros y 5°S.

Disefiar e implementar propuestas de mejora a los problemas detectados en
la empresa.

Determinar la capacidad de produccion actual de la empresa

Analizar la distribucién de planta con la ayuda de software especializado,
para realizar una propuesta de redistribucion.

Disefiar e implementar un sistema de indicadores para valorar las mejoras
realizadas en los procesos productivos.

Realizar actividades de capacitacion para sensibilizar el personal de la

empresa sobre las propuestas a implementar

17



1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

TECALIMENTOS LTDA, es una empresa santandereana insertada dentro del
sector metalmecanico, que tiene como objeto social la elaboracion, manufactura,
comercializacion, importacion, exportacibn de maquinaria y accesorios para la
industria alimenticia; el portafolio de productos esta basado en la linea de
maquinaria para la elaboracion de alimentos carnicos la cual se encuentra dividida
en articulos de higiene, manutencion, salas de desposte, equipos para productos
cocidos, accesorios y repuestos, adicionalmente se prestan los servicios de
asesorias técnicas, soldaduras, mecanizado de piezas en torno, sandblasting
(limpieza o pulido con una fuerte corriente de aire mezclado con arena) y trabajos
bajo pedido en acero inoxidable como: pasamanos y estructuras metalicas en

general.

De acuerdo con los resultados obtenidos del diagndstico inicial de la situacion
actual de TECALIMENTOS LTDA. Se detectaron numerosos problemas a los
cuales se les debe dar solucidon con urgencia, algunos como: la programacion
deficiente de las actividades, los retrasos en los tiempos de entrega, los sobre
costos en produccion, el reproceso de muchas elementos, la inadecuada gestion
de los inventarios, el desperdicio de material, la baja productividad, la alta rotacién
de personal, la carencia de herramientas de control; todo esto esta generando una

disminucién de la calidad y por ende la perdidas de los clientes.

A pesar de que la empresa ya tiene cierta experiencia acumulada durante los
cuatro afios de funcionamiento, se hace necesario plantear el mejoramiento de los
procesos productivos de la empresa como: disefio, corte, soldadura y pulido con el

fin de hacerla mas competitiva en precio, calidad y cumplimiento.

18



1.3 JUSTIFICACION DEL PROYECTO

La productividad en las empresas esta directamente asociada a la eficiencia de los
procesos; estos procesos a su vez dependen del método que se utilice para su
realizacion, todo esto en funcién del tiempo que se emplee y los recursos que se

inviertan en ello.

TECALIMENTOS LTDA. debido al aumento de la demanda de sus productos ha
presentado un crecimiento no previsto ni planeado, ademas los productos se
hacen cada vez mas flexibles siendo el cliente quien define sus caracteristicas
finales, exigiendo mayor calidad y en plazos cada vez mas cortos. Entonces se
tiene la necesidad de buscar herramientas que ayuden al control, planeaciéon y
ejecucion de las actividades enfocadas a mejorar la productividad, los tiempos de
entrega, la reducciéon de costos con el propésito de lograr altos estdndares de

calidad y un mayor posicionamiento de la empresa a nivel regional.

TECALIMENTOS LTDA. en la actualidad se ha manejado a manera de taller, no
cuenta con ningun registro de métodos y tiempos de fabricacion de sus productos,
por lo cual se desconoce la capacidad de produccion de la planta y los costos
reales de produccién, entonces se considera el proyecto de gran importancia pues
les permitird identificar y analizar todos los procesos productivos para tener
herramientas confiables y certeras que permitan tomar decisiones y generar
propuestas de mejora en los procesos.

Estas situaciones hacen necesario un estudio de métodos y tiempos que permita
recopilar informacidén veraz, que serd analizada para identificar claramente los
cuellos de botella, despilfarros y los demas problemas que se presentan en la
organizacién que afectan la rentabilidad de la empresa, también se hace necesario

el analisis de la distribucion de la planta para posteriormente proponer mejoras en
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los procesos productivos que reduzcan los tiempos de entrega, costos y sean una
ventaja competitiva sobre la competencia.

Valorando lo anterior procederemos a construir alternativas de mejoramiento
adecuadas a las necesidades de la empresa objeto de este analisis. La empresa
en adelante denominada TECALIMENTOS LTDA, emitira un concepto sobre los
resultados de este ejercicio académico y se reservara el criterio de aplicacion de

las actividades y sugerencias propuestas.

1.4. RESULTADOS ESPERADOS

e Con la realizacion de este proyecto se pretende contribuir al mejoramiento e
incremento de la productividad en TECALIMENTOS LTDA disefiando y
ejecutando un plan de mejoramiento que ayude a darle solucion a las falencias
presentadas en el diagndstico.

e Propuesta de redistribucion de la planta.

e Generar los documentos y registros de los estudios de métodos y tiempos
realizados a los productos mas representativos o significativos.

e Actividades de capacitacion para sensibilizar a los operarios sobre el avance
del plan de mejoramiento

¢ Implementacion de indicadores de gestidbn que evalluan el desempefio de la

empresa.
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2. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

2.1. RAZON SOCIAL

Nombre: TECNOLOGIA PARA LA INDUSTRIA  DE  ALIMENTOS
LTDA.TECALIMENTOS LTDA

Nit: 900279057-2

Ubicacion: PIB 2 Etapa Km. 7 via café Madrid bodega 2.

Teléfono: 6760981

2.2. OBJETO SOCIAL

Elaboraciéon, manufactura, comercializacién, importacion y exportaciéon de

maquinaria y accesorios para la industria alimenticia

2.3. MISION

Disefiamos, fabricamos y comercializamos maquinaria, accesorios y servicios para
la industria de alimentos con altos estandares de calidad generando soluciones de
alto valor agregado, servicio e innovacion.

2.4. VISION

Ser lideres a nivel regional en la fabricacibn y comercializacion de nuevas

tecnologias en la industria de alimentos generando una ventaja competitiva

soportada en servicio, calidad e innovacion.

21



2.5. POLITICA DE CALIDAD

En Tecalimentos Ltda, disefilamos, fabricamos y comercializamos maquinaria,
accesorios y servicios de excelente calidad para la industria de alimentos
mediante nuestro firme compromiso con la satisfaccion del cliente, entrega
oportuna e innovacion de los procesos y disefios contribuyendo al mejoramiento

continuo y el reconocimiento regional de la Organizacion.

2.6. OBJETIVOS DE CALIDAD

1. Instruir un Sistema de Gestion de la Calidad para promover el mejoramiento
continuo de procesos y la prevencion de problemas, el cual se basa en la
participacion de los empleados y en su compromiso hacia la excelencia, que
cumpla con la norma NTC ISO 9001:2008.

2. Establecer y mantener un ambiente de trabajo que motive a cada empleado
a utilizar su potencial y a sentirse identificado, responsable y orgulloso de su
trabajo.

3. Establecer relaciones de cooperacion tanto con los clientes como con los
proveedores, con el fin de mejorar la calidad tanto de los productos como los
servicios prestados por TECALIMENTOS LTDA.

4. Desarrollar y mantener una metodologia de trabajo en equipo para aumentar
la competitividad de TECALIMENTOS LTDA a través del mejoramiento de la
calidad y productividad.

5. Respetar el medio ambiente y Iluchar para protegerlo para futuras
generaciones.

6. Mejorar la preparacion de todo el personal en las materias relacionadas con
calidad, mediante la capacitacion y la educacion en calidad.

22



2.7. PORTAFOLIO DE PRODUCTOS

En el Anexo A, se hace una descripcion general del grupo de productos
elaborados en TECALIMENTOS LTDA.

2.8. MATERIA PRIMA E INSUMOS

A continuacion se hace una descripcion de la materia prima o insumo requerido
por TECALIMENTOS LTDA. Y de los proveedores de las mismas.

Tabla 1. Descripcion de los proveedores.

PROVEEDORES DE MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

PRINCIPAL
ITEM DESCRIPCION

PROVEEDOR

1 LAMINA ACERO INOXIDABLE EN CALIBRE
3/16"

2 LAMINA ACERO INOXIDABLE EN CALIBRE 1/8"
3 LAMINA ACERO INOXIDABLE EN CALIBRE 12

Imporinox , Cia.
4 LAMINA ACERO INOXIDABLE EN CALIBRE 14

General de Aceros

5 LAMINA ACERO INOXIDABLE EN CALIBRE 16

S.A., Esteckerl
6 LAMINA ACERO INOXIDABLE EN CALIBRE 18

Aceros S.A.S.,
7 ANGULOS ACERO INOXIDABLE 2"X 1/4"

Ferreteria Pacho

8 ANGULOS ACERO INOXIDABLE 1"X 1/4"
9 ANGULOS ACERO INOXIDABLE 3/4"X 1/8"
10 PLATINA ACERO INOXIDABLE 1"x1/4"
11 PLATINA ACERO INOXIDABLE 1"x3/16"
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12 PLATINA ACERO INOXIDABLE 3/4"x1/8"
13 TUBO ACERO INOXIDABLE SANITARIO
DIAMETRO 2"
4 TUBO ACERO INOXIDABLE SANITARIO
DIAMETRO 1-1/2"
15 TUBO ACERO INOXIDABLE SANITARIO
DIAMETRO 1"
16 TUBO ACERO INOXIDABLE ESTRUCTURA
CUADRADO 2"
17 TUBO ACERO INOXIDABLE ESTRUCTURA
CUADRADO 1_1/2"
18 TUBO ACERO INOXIDABLE ESTRUCTURA
CUADRADO 1"
19 TUBO ACERO INOXIDABLE ESTRUCTURA
CUADRADO 3/4"
20 EJE ACERO INOXIDABLE DIAMETRO 3"
21 EJE ACERO INOXIDABLE DIAMETRO 2-1/2"
22 EJE ACERO INOXIDABLE DIAMETRO 2"
Todo Bronces,
23 EJE ACERO INOXIDABLE DIAMETRO 1"
Metalejes Y ALCA
24 | VARILLA ACERO INOXIDABLE DIAMETRO 3/8" o
Suministros
25 |VARILLA ACERO INOXIDABLE DIAMETRO 1/2" _
Industriales
26 |VARILLA ACERO INOXIDABLE DIAMETRO 5/8"
27 |VARILLA ACERO INOXIDABLE DIAMETRO 1/4"
28 |VARILLA ACERO INOXIDABLE DIAMETRO 3/16"
Tornillos y Partes
29 | TORNILLERIA ACERO INOXIDABLE Plaza S.A. Torinsa y
El Tornillo
Gases industriales de
30 GAS ARGON Y OXIGENO

Colombia S.A.
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CRYOGAS

31 |APORTE SOLDADURA ACERO INOXIDABLE

32 | TUNGSTENOS 3/16" PUNTA ROJA

33 |DISCO DE CORTE TRONSADORA

34 |DISCO DE CORTE PULIDORA 4"

35 |FLAP DISC

Vimacor Ferreteria
36 |GRATA LIJA

Industrial Y Ferreteria
37 LIJA 100, 80, 36

- Astil
38 PANO MATIZADOR

39 | SILICE SANDBLASTING

40 |PIEDRAS ESMERIL

41 |PIEDRA MOTORTOOL

42 |ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL

43 |BURILES

Ferreteria técnica
44 BROCAS
Ferretec

44 |ESCARIADORES

2.9. MAQUINARIA
En el Anexo B se hace una relacion de la maquinaria utilizada en

TECALIMENTOS LTDA. En la cual se especifica la marca de los equipos, asi

como la utilizacién de los mismos.
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2.10. MAPA DE PROCESOS

llustraciéon 1. Mapa de procesos de la empresa.
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2.11. CLIENTES

A continuacibn se hace wuna relacion de los clientes de la empresa

TECALIMENTOS LTDA. Y la direcciéon de los mismos.
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Tabla 2. Listado de clientes.

LISTADO DE CLIENTES

CLIENTE

DIRECCION

Brasilefia Carnes Frias S.A.

KRA 88A # 136-39 BOGOTA

Calypso Del Caribe S.A.

Calle 106 a No. 54 - 45
BOGOTA

Carlos Arturo Gualdron Parra

PLANTA ECOLOGICA DE
BENEFICIO ANIMAL RIO FRIO
S.AS.

Comercializadora de Carnes Chavanel sas

Km. 6 via Fresno mariquita —

Tolima

CONSORCIO URBAPETROL

Cra. 8 con Transv. 6 — 19, apto.
1004 BARRANCABERMEJA

Cosecharte S.A.S.

Centro abastos bodega 10 LC
103

Delicarnes del norte

Calle 4 # 4 - 40 Barrio Latino
CUCUTA

Diana Trujillo Duarte

Calle 15 # 27 - 10 CUCUTA

DISTRAVES S.A.

VIA GUATIGUARA
PIEDECUESTA

Frigocarnicos Ltda

CALLE 22 NO. 130 - 20
BOGOTA

Frigorifico Vijagual S.A.

Km. 8 Via Bucaramanga —

Rionegro

Gavassa y cia Ltda

Calle 20 No. 12 -50 Barrio

Gaitan
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Girones s.a.

Cra. 9 28 E 93 barrio la cumbre

INDUSTRIAS FALCON SAS

KM. 4.5 VIA PALENQUE CAFE
MADRID

INDUSTRIAS NAVUR LTDA

CALL 53 # 20-37 BARRIO
CONCORDIA

INVERSIONES ZULUAGA RUEDA S.A.S

Carrera 33a No. 32-119
BUCARAMANGA

Jairo Elias Rodriguez Balaguera

Cl. 74 No. 53-42 Barrio. Lagos

del cacique

Jose Efrain Franco Camacho

CALLE 12 No. 22-57 SAN
FRANCISCO

Martha Olarte de Vasquez

Calle 23 No. 12-53
BUCARAMANGA

Navarro Urrego y Cia S.A.S

Cra 15 No0.3 -112 Piedecuesta

Ofacol ltda

Cl 12 # 22-11 BUCARAMANGA

Petrocasinos s.a.

KM 4 VIA A GIRON 48 - 80

Pimpollo S.A.S.

ANILLO VIAL GIRON # 2-46

Plasticos de Santander ltda

Cra.15#3-34
BUCARAMANGA

Pollo Fiesta S.A.

Cra68Dno.12-31int. 1
BOGOTA

Pollos el bucanero S.A.

Carrera 1 No. 46B - 45 CALI

PRECOCIDOS DEL ORIENTE S.A.

PIB 2 ETAPA KM. 7 VIA CAFE
MADRID

PROCESAN S.A.

PIB 2 ETAPA KM VIA CAFE
MADRID

Productos alimenticios la victoria

Cra. 21 No. 48 -35 Barrio la

concordia
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Cra. 68 H No. 77 - 60 Barrio las
ferias BOGOTA

Km. 4 adelante del peaje via los

Productos el tomatico Ltda.

Restaurante Llanera la victoria

santos
) _ ) ) Calle 106 a No. 54 - 45

Rios de la sierra construcciones y cia ltda

BOGOTA
SALSAMENTARIA BAVIERA CRA. 21 #13 - 39 BOGOTA

CRA. 39 NO. 46 - 132
TECHNO FOOD LTDA

BUCARAMANGA

CRA. 48 -48 S 75 BG 149
TINTORETTO CONDOMINIO

ENVIGADO

PIB 2 ETAPA KM. 7 VIA CAFE
UNIKERT DE COLOMBIA

MADRID

_ Centro empresarial el bueno
Union temporal Neomundo o
km. 4 via Giron

2.12. PROVEEDORES
A continuacion relacionamos los proveedores de TECALIMENTOS LTDA en

donde especificamos el nombre y la ubicacion del mismo, asi como la forma de

pago.
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Tabla 3. Lista de proveedores

PROVEEDORES DE MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

ITEM PROVEEDOR DIRECCION TIPO DE PAGO
1 |Almacén Circuito Eléctrico Ltda. Cra. 17 #37-45 CONTADO
2 | ALCA Suministros Industriales Calle 23 #11-07 30 DIAS
3 |Almacén El Tornillero Calle 28 #12-39 CONTADO
4 | Almacén Multiacoples S.A.S. Calle 23 #13-73 CONTADO
5 | Anacril Calle 37 #20-38 CONTADO
6 |Ardisa S.A. Cra 17 #60-30 CONTADO
7 |Cadenas y Bandas Ltda. Cra. 15 #23-71 CONTADO
8 |Carlixplast Ltda. Calle 33 #11-83 CONTADO
9 |Casa del Constructor Cra. 15 #30-31 CONTADO
10 |Central de Motores Ltda. Calle 17 #14-35 CONTADO
11 |Cia. General de Aceros S.A. Cra 14 #23-02 30 DIAS
12 |Comercializadora Calypso S.A.S. Cra. 15 #30-72 CONTADO
Comercializadora Industrial Calle 72 #42-81

13 Colombiana Ltda. CINCO Ltda. Itagti CONTADO
14 |Corpliegues Calle 23 #12 53 60 DIAS
15 |Corplisan Cra. 17 #2a-55 CONTADO
16 |Corteaceros S.A. Calle 33 #41-84

Itagui 30 DIAS
17 |Deltagen S.A.S. & Terrapuertc.) via

parque la Florida CONTADO
18 |Distri Yepez S.A.S. Cra. 15 #15-58 CONTADO
19 |Distribuidora Pintuco Cra. 15 #21-45 CONTADO
20 |Dota Herlogo S.A. Cra. 14 #37-69 CONTADO
21 |El Punto Eléctrico de la 17 Ltda. Cra. 17 #42-33 CONTADO
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22 | El Surtidor Eléctrico Ltda. Cra. 17 #37-17 CONTADO
23 | El Tornillo Calle 28 #13-33 30 DIAS
24 | Eléctricos Todo Casa Cra. 2w #57-17 CONTADO
25 |Electro Oriente S.A. Calle 36 #1618 CONTADO
26 |Esteckerl Aceros S.A.S. Calle 24 #10-30 30 DIAS
27 |Ferregalper Cra. 15 #3-140 CONTADO
28 |Ferremateriales Dina Calle 27 # 24-23 CONTADO
Ferreteria Agricola y Seguridad
29 Cra. 16 #28-35
Ferraseg CONTADO
30 |Ferreteria Astil Cra. 15 #24-44 CONTADO
31 |Ferreteria Capital Cra 15 #23-19 CONTADO
32 |Ferreteria El Sol Cra. 15 # 33-62 CONTADO
33 |Ferreteria El Soldador Cra. 11 #26-25 CONTADO
34 |Ferreteria Pacho Calle 28 #13-33 CONTADO
. ' Calle 43 con 23
35 |Ferreteria Surtivelandia .
esquina CONTADO
36 |Ferreteria técnica Ferretec Cra. 16 #22-17 CONTADO
Cra. 2w #57-11 B.
37 |Ferreteria Todo Casa _
Mutis CONTADO
38 |Ferro equipos Ltda. Calle 23 #13-36 CONTADO
39 |Garabatos Papeleria UIS Cra. 27 #9-25 CONTADO
Gases industriales de Colombia S.A.
40 Cra. 50 #52-50
CRYOGAS 30 DIAS
41 |lcomallas Cra. 50 #42-03 CONTADO
42 |Industrias Mil Cauchos Calle 22 #19-07 CONTADO
43 |Imponorte Cra. 14 # 22-67 60 DIAS
44 |IMR Cra. 15 #24-24 30 DIAS
Inserciones Ballesteros Rueda S.A.S.
45 Calle 61 # 16-46
La Casita CONTADO
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46 |Indumetalicas Archila Cra. 0 # 3-45 CONTADO
47 |Induruedas Ltda. Cra.17 #21-33 30 DIAS
48 |Industrias Aceros Km. 4 Via a Giron

#40-32 CONTADO
49 |Industrias Mil Cauchos Calle 22 #19-07 CONTADO
50 |Insumos Industriales Metalmecéanicos |Calle 21 # 13-43 CONTADO
51 |Inversiones 90 Millas S.A.S. Cra. 35a #49-07 CONTADO
52 |La Nacional Cra. 14 #15-20 CONTADO
53 |Lustrametales R.R. Cra. 11 #24-06 CONTADO
54 |Mangueras y Correas Calle 22 #14-25 CONTADO
55 |Maninsol S.A.S. Via 40 #71-197

bodega 212 CONTADO
56 |Materiales Metales Calle #20-70 CONTADO
57 |Materiales la 45 Calle 45 #18-30 CONTADO
58 |Mecanizados Adrian Padilla Calle 28 #10-26 30 DIAS
59 |Metalejes Cra. 10 #25-29 30 DIAS
60 |Metélicas Miguel Calle 28 #10-46 8 DIAS
61 |Motores y Herramientas Electricas Calle 30 #14-53 CONTADO
62 |Multitintas INK Cra. 33 #48-109 CONTADO
63 |Mundial de Tornillos S.A. Cra. 15 #28-16 CONTADO
64 |Mundo Tornillos Cra. 14 #24-94 CONTADO
65 |Pintumezclas Cra. 15 #15-20 CONTADO
66 |Productos para el aseo Poloche Cra. 18 #48-87 8 DIAS
67 |Refrielectricos & Esmaltados la 17 Cra. 17 #41-77 CONTADO
68 |Resistencias del Oriente Ltda. Cra. 17 #41-26 CONTADO
69 |Reycol Calle 22 #14-49 CONTADO
70 |Reyes Borrero S.A.S. Cr. 15 #21-72 CONTADO
71 |Rodamientos y Aceros Cra. 13 #23-76 CONTADO
72 |Sensomatic del Oriente S.A.S. Cra. 25 #40a-08 30 DIAS
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73 | Serlam Cortes y Dobleces Cra. 13 #19a-79 CONTADO
74 | Servicios industriales Cra. 15 #24-59 CONTADO
o Av. Los Caneyes

75 | Servipinturas

Calle 25 #21b-138| CONTADO
76 | Sincrocontrol Cra. 20 #51a-07 30 DIAS

Sodimac Colombia S.A. Homecenter
77 Call 45
Bucaramanga CONTADO
78 |Soldeseg S.A.S Cra. 14 # 23-54 CONTADO
79 |Sumatec S.A. Cra. 14 # 23-54 CONTADO
80 |Surtidora Retenes y Bolineras Calle 24 #13-02 CONTADO
81 |Tecnicauchos & Plasticos Cra. 19 #22-12 CONTADO
82 |Todas las herramientas S.A.S Calle 19 #19-44 CONTADO
83 |Todo Bronces Calle 21 # 13-43 30 DIAS
84 |Tornillos y Partes Plaza S.A. Cra. 25 # 13-77 CONTADO
85 |Torinsa Calle 28 #13-74 CONTADO
86 |Tupersa S.A.S. Cra. 15 #2-66 CONTADO
87 |Urigo S.A.S. Calle 15 #33-18 CONTADO
. . Av. Qda. Seca

88 |Vimacor Ferreteria Industrial

#14-70 60 DIAS

2.13. COMPETENCIA

C.I. TALSA, SERVIGAS, ACE MUEBLES, LLAMA AZUL Y TROPIGAS.
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2.14. ESTRUCTURA ORGANIZATIVA

llustracién 2. Organigrama de la empresa.

.E ALIVI NNOS

ORGANIGRAMA
| JUNTA DE SOCI0% |
| GEREMTE |
—————— [ Coordinadora DeCalidad |
[AsesumDeCuntabilﬁad |— ————— ) )
) N e [Cuurdinadur DeProyectos |
| DIBUJANTE | | JEFE DE MECANIZADO ‘ | JEFE DE SOLDADURA |
I—( Tornero | Soldador |
fyudanteDe |
Taller ‘
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3. MARCO TEORICO

Al momento de proyectar la realizacién de un trabajo, como el aqui planteado es
necesario tener claro las definiciones conceptuales que son las que clarifican cada
una de las etapas del proyecto. Como queda expresado en el titulo del proyecto, lo
gue se pretende es mejorar procesos productivos, por lo tanto es necesario darle
un vistazo a la forma como desde la academia se ha definido este tipo de
términos; tratando de entenderlos de la mejor manera para que al llevarlos a la

practica nos generen los resultados previstos.

El profesor de la Universidad Industrial de Santander Néstor Raul Ortiz en su
trabajo titulado “Analisis y Mejoramiento de los Procesos de la Empresa” plantea
que la estrategia de mejoramiento es fundamental en el desarrollo de las
empresas modernas, porque les permite adaptarse de mejor manera a las
exigencias del mercado, que es cada vez mas competitivo y dinAmico. Dentro de
un plan de mejoramiento tienen que intervenir todos los actores de la empresa, sin
embargo tenemos que entender que la mayor parte de la responsabilidad recae en
quienes tienen a su cargo la organizacion, por ello podemos decir que si miramos
el organigrama, la responsabilidad es superior en los cargos superiores de la

organizacién, debe ser en toda la empresa.

Un buen plan de mejoramiento debe partir de un proceso eficiente de seleccién del
talento humano, debido a que la organizacién cuenta con un personal adecuado
sera mas viable el planteamiento de planes de mejoramiento. Segun el autor es
fundamental mantener en el talento humano de una organizacion una sensibilidad

al cambio constante, porque la dindmica del mercado y la economia ensefian que

' ORTIZ, Néstor Raul. Anélisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Bucaramanga:
Publicaciones UIS, 1999.
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procesos que son eficientes, efectivos y exitosos en un momento pueden no serlo

en otro.

Para plantear un plan de mejoramiento de procesos en el campo productivo de
una organizacion, el autor proporciona una serie de herramientas que se deben

tener en cuenta para el desarrollo del mismo.

En primer lugar se deben detectar posibles despilfarros dentro del proceso
productivo. Para detectar y solucionar estos posibles despilfarros se puede tener
en cuenta la herramienta conocida como 5 MQS. La cual describimos a
continuacion con unos resultados preliminares detectados en jornadas de
inspeccion dentro de la empresa TECALIMENTOS LTDA.

3.1 MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS

La mejora de los procesos?, simboliza aceitar los engranajes del sistema
productivo focalizando los esfuerzos en la estrategia, planeacion y control,
apoyando los procesos de respuesta a variables de mercado. El compromiso del
gerente, los operarios y demas stakeholders «quienes pueden afectar o son
afectados por las actividades de una empresa» con esta gestion para alcanzar
resultados positivos. Los objetivos que plantean son:

Incrementar la efectividad

v

v Reducir costes

v Eliminar despilfarro
v

Entregas a tiempo

3.1.1 Fases de Mejoramiento de los Procesos de una Empresa

> FERNANDEZ, Mourifio Fernando. Mejora e Innovacién de Procesos. Gestiopolis.com
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e Organizacion para el Mejoramiento®

v' Revisar la Estrategia de la Empresa y requerimientos del cliente

AN

Seleccionar los procesos criticos
v" Nombrar los responsables del proceso

Comprension del Proceso

Definir alcance del proceso
Elaborar diagrama de flujo del proceso
Realizar los repasos del proceso

Solucionar diferencias

NN NN

Actualizar la documentacion del proceso

Modernizacion

Identificar oportunidades de mejoramiento
Eliminar la burocracia

Eliminar actividades sin valor agregado
Simplificar el proceso

Eliminar los errores del proceso
Estandarizacion

Documentar el proceso

AN NN U N N N N

Capacitar a los empleados

¢ Mediciones y Controles

v Desarrollar mediciones y objetivos del proceso

® HARRINGTON, James. Mejoramiento de los procesos de la empresa. Primera edicién. San
José, California. Mc. Graw Hill. 1993. Pag. 23- 25
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® AN N NN

AN NN N NN

3.2

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

Establecer un Sistema de Retroalimentacion
Realizar periédicamente la auditoria del proceso
Desarrollar mediciones y objetivos del proceso
Establecer un Sistema de Retroalimentacion

Realizar periédicamente la auditoria del proceso

Mejoramiento Continuo

Calificar el proceso

Llevar a cabo revisiones periddicas de calificacion

Definir y eliminar los problemas del proceso

Evaluar el impacto de cambio sobre la empresa y los clientes
Benchmarking del proceso

Suministrar entrenamiento avanzado al equipo

METODOLOGIA 5’S

de 5’s:

Incentiva el 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.

* ORTIZ, Néstor Raul. Andlisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Bucaramanga:

Publicaciones UIS, 1999.
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e Disminucién de productos defectuosos, que comprende: Reduccion de
averias, menos accidentes, menor nivel de existencias o inventarios, baja el
tiempo para cambio de herramientas, merma de desperdicio.

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

e Mayor calidad del producto y servicio ofrecidos

e Mayor satisfaccion del cliente

Las 5’s son cinco principios japoneses, cuyos nombres comienzan por s y van
encaminados a conseguir una fabrica limpia y ordenada. A continuacién seran

descritos cada uno de ellos®.

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

el almacenamiento excesivo y los movimientos inutiles.

v' SEITON: ORDEN: este principio consiste en eliminar lo que no sirve y
establecer normas de localizacion 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

1’6

cada cosa y cada cosa en su lugar”. Implementando el orden, se obtendra

como resultado, la reduccion del tiempo de busqueda, utilizacién y devolucion

® ORTIZ, Néstor Ratil. 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
fundacion confemetal. 2005. Pag 18.
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de herramientas, eliminacion de errores humanos, disminuciéon de las
interrupciones del proceso, bajar los tiempos de cambio de herramientas y

eliminacidon de condiciones inseguras y eliminacion de accidentes.

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 implementaciéon de la
limpieza son: Optimas condiciones del puesto de trabajo, que se encuentra
limpio y en perfecto estado, equipo con buen funcionamiento y mejora el

bienestar fisico y mental del trabajador.

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

responsabilidades en la gestidon del puesto de trabajo.

SHITSUKE: DISCIPLINA Y HABITO: consiste en realizar auto inspeccion 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 sensibilizacion y

respeto entre personas.
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3.3 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 desperdicios 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 que trabajan sin
ningn objetivo determinado, son ejemplos de despilfarros, que devoran
ferozmente los beneficios de la organizacion, 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®.

3.3.1 Tipos de despilfarro

MAN (HOMBRE) 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 magquinas

automaticas.

MACHINE (MAQUINA): consiste en la inexistencia de programas de
mantenimiento preventivo, maquinas cuya produccion sea en grandes lotes,

transportadores automaticos, y poca utilizacién de los equipos.

’ Lareau, William. Kaufman, Roger. Office Kaizen: Cémo Controlar y Reducir Los Costes de
Gestion en la Empresa. Madrid. FC editorial. Pag 42.
® ORTIZ, NESTOR. Andlisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Bucaramanga:
Publicaciones UIS,1999
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MATERIAL (MATERIAL): emplear partes innecesarias, costosas 0 que no
satisfacen las funciones béasicas del producto.

MANAGEMENT (GERENCIA): gastos en comunicacion interna y reuniones que

no generan decisiones.

METHODS (METODOS): la produccién se realiza en grandes lotes, los trasportes
o desplazamientos que no agregan valor, Excesivo almacenamiento de materia
prima, producto en proceso Yy producto terminado; métodos y préacticas

inadecuadas.

QUALITY (CALIDAD): Repeticién o correccion de procesos, también incluye re -

trabajo en productos no conformes o devueltos por el cliente.

SECURITY (SEGURIDAD): accidentes de trabajo que ocasionan retrasos y paros

de la produccion.
3.4 ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS

Un estudio de tiempos sirve para estimar la duracion de cada una de las
actividades que hacen parte de un proceso productivo y para saber que tanto se
es capaz de producir, es decir, establecer la capacidad de produccién para
determinar cuanto puedo y cuando no puedo producir’. Los beneficios de un

estudio de tiempos son:

e Estimar la capacidad de produccion de la planta.

e Estimar costos de produccion.

® ORTIZ, NESTOR. Andlisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Bucaramanga:
Publicaciones UIS,1999
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e Comparar métodos de trabajo al redisefiar un proceso se supone que el
proceso resultante serd mas eficiente que el original, en términos del tiempo
de duracion.

e Asignar trabajo a operarios de tal forma que se asigne la labor a las personas
de manera equilibrada, sin que se sobrecargue a unos y queden algunos con
poca carga laboral.

e Programar eficientemente la produccion, las tareas asignadas a las maquinas

y a los operarios no serian posibles de hacer sin el estudio de tiempos.

3.4.1 Técnicas de medicion de trabajo

Técnica de Muestreo de trabajo: sirve para determinar, mediante muestreo
estadistico y observaciones aleatorias, el porcentaje de aparicion de una

determinada actividad durante un periodo de tiempo.

Tiempos predeterminados: estimacion de la duracion de una tarea a través de
su descomposicién en micro-movimientos como (alcanzar, soltar, posicionar, etc.)

y la consulta de los tiempos para éstos en tablas estandar (MTM)

Tiempos por cronometraje: es la estimacion de la duracion de una tarea, a
través de la observacion directa de varios ciclos de produccién. Es la técnica mas
utilizada, se realiza cuando las tareas son repetitivas y se van tomando los
tiempos por medio de la observacion directa en cada uno de los puestos de

trabajo. Se toma el tiempo de las tareas y se promedian los resultados.

3.5 ANALISIS DE CAPACIDAD

Podria decirse que la capacidad es una declaracion de la tasa de produccién y
verse como la salida del proceso productivo por unidad de tiempo. La capacidad

se mide de maneras diferentes segun el tipo de empresa, en empresas que
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brindan servicios especializados, como podria ser el caso de una clinica, la

capacidad estarfa dada por el nimero de camillas o cuartos.*®

La capacidad es el nivel de actividad maximo que puede alcanzar una estructura
productiva; permite manejar los tiempos y establecer las cantidades que se es

capaz de producir para satisfacer la demanda.

Capacidad instalada: Es el potencial de produccion o el volumen maximo
disponible permanentemente. Para su calculo se debe evaluar la utilizacion de
cada recurso en un 100% determindndose 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 como: la jornada de trabajo efectiva, entre

otros.

indice de utilizacion de capacidad: El indice de utilizacién de capacidad es una
medida muy importante que sirve como herramienta para revelar que tan cerca
esta la empresa de alcanzar su mejor punto de operacion. Este indice se expresa
como porcentaje y requiere que tanto el numerador como el denominador estén
expresados en las mismas unidades y periodos de tiempo. El calculo para el

indice es el siguiente®*:

capacidad utilizada

indice de utilizacion de capacidad = - - -
mejor nivel de operacion

3.6 DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

1 CHAPMAN, STEPHEN N. Planificacién y control de la produccién. Editorial Pearson Educacion,
México, 2006

' CHASE, R Richard., AQUILANO Nicolas, JACOBS, Roberto. Administracién de produccion y
operaciones. Editorial Mc Graw-Hill, MEXICO 2000.
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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 informacion clara, ordenada y

concisa del mismo.

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.

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 analisis de las mismas.

llustraciéon 3. Simbolos de los diagramas de flujo

SIMBOLOS BASICOS ~ SIMBOLOS COMBINADOS
(O OPERACION OPERACION-INSPECCION
[ ] INsPECCION ©) OPERACION-TRANSPORTE
[> TRANSPORTE =) INSPECCION-TRANSPORTE
[ ) DEMORA O ESPERA

\/ ALMACENAMIENTO

Fuente: ORTIZ, Néstor Raul. Analisis y mejoramiento de los procesos de la empresa.

Bucaramanga: Publicaciones UIS, 1999. P4g. 83
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3.7 DISTRIBUCION DE PLANTA

La distribucion de planta es la ordenacion fisica y racional de los elementos
productivos para garantizar un flujo 6ptimo a bajo costo. Esta organizacion incluye,
las &reas, puestos de trabajo, herramientas, proceso. La distribucion de planta
persigue dos intereses: un interés econémico, con el que se busca aumentar la
produccion y reducir costos; y un interés social que brinda al trabajador seguridad

y bienestar por la labor que realiza.

3.7.1 Ventajas de una eficiente distribucién de planta. Las ventajas que

resultan de una eficiente distribucion de planta que busca la ordenacion mas

econOmica de puestos de trabajo y equipo, como también brindarles bienestar a

los empleados, son las siguientes: *?

e Se brinda bienestar al operario, evitando areas incomodas que hacen tedioso
el trabajo del personal

e Se reducen los indices de enfermedades y accidentes laborales, eliminAndose
espacios inseguros, estableciendo vias de transito de: materia prima, producto
en proceso y producto terminado, como también de personal dentro de la
empresa

e Aumenta el volumen de produccion, ya que con una distribucién de planta
eficiente se disminuyen los tiempos de proceso

e Ahorro de espacio, se genera al reducirse las distancias de recorrido

e Se facilitan las labores de vigilancia y control, con la ubicacién estratégica de
puestos de supervision en la zonas de trabajo

e Se reducen los riesgos de deterioro de material

'2 Richard Muther, Razones para la distribucién en planta, Barcelona: Editorial Hispano Europea
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3.8 METODOLOGIA

3.8.1 Etapa 1: Reconocimiento y diagnéstico de la situacion actual

Se realizara una observacion de las actividades realizadas en la plata de
produccion de TECALIMETOS con el fin de conocer sus procesos y con la
ayuda del personal se hara un analisis detallado de cada centro de trabajo.

Se aplicara una lista de chequeo para verificar el grado de cumplimiento de las
5S que consiste en calificar en una escala de puntuacion que de uno (1) a
cinco (5) siendo 5 el estado ideal del cumplimiento de la estrategia de las 5S y
1 indica el nivel mas bajo.

La lista de chequeo incluye preguntas relacionadas con (seiri) clasificacion,
(seiton) orden, (seiso) limpieza, (seiketsu) bienestar y (shitsuke) diciplina.

Se aplicara una lista de chequeo que permite identificar y cuantificar los
principales tipos y causas de despilfarros 5MQS presentes en la empresa, eta
consiste en calificar en una escala de puntuacién que de uno (1) a cinco (5)

siendo 5 el estado ideal (no existe despilfarro) y 1 indica el nivel mas bajo.

3.8.2 Etapa 2. Estudio de métodos y tiempos

Se realizara un estudio de métodos y tiempos a los productos mas
representativos o significativos estos seran seleccionados de acuerdo a los
histéricos de ventas, donde se aplicara la técnica de Pareto para separar los
“pocos vitales” de los “muchos triviales”.

Realizar el estudio de métodos a los productos seleccionados por la técnica de
Pareto para elaborar la documentacion de los métodos actuales (diagramas
generales, de flujo y de recorrido), basados en esta informacion se propondran
mejoras y nuevos métodos.

Realizar el estudio de tiempos a los productos seleccionados empleando la

técnica “Estudio de Tiempos por Cronometro”; esta técnica permite establecer
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la duracion de una tarea a partir de la observacion de los ciclos de trabajo y el
registro de datos de tiempo

Determinar la capacidad de produccion de los productos seleccionados con la
técnica de Pareto, basados en la informacion recopilada de los estudios de
métodos y tiempos.

3.8.3 Etapa 3. Propuestas de mejora

Se disefiaran y propondran nuevos métodos de trabajo para lograr la mejor
utilizacion de los recursos (reducir los despilfarros encontrados en el analisis
de 5MQS)

Se definiran las oportunidades de mejora segun los puntos criticos
identificados

Disefiar e implementar el sistema de 5S en el area de producciéon de
TECALIMENTOS LTDA.

3.8.4 Etapa 4. Redistribucion de la planta

Se disefiara una distribucion de la planta de manera ordenada fisica y racional
de los puestos de trabajo y el equipo para garantizar mejorar el flujo de
produccion a bajo costo asi mismo conseguir mayor seguridad y satisfaccion

de los trabajadores.

3.8.5 Etapa 5. Medicion y Control

Se implementara un sistema de indicadores de gestion que proporciona a la
gerencia la informacion necesaria para hacer un seguimiento y control de las

mejoras en los procesos.
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4. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

4.1 DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

La metodologia utilizada para la realizacion de esta fase de descripcion actual de

la empresa consta de varios procedimientos:

e La observaciéon directa, entrevistas con los operarios y la gerencia; con la
finalidad de obtener la descripcién de los centros de trabajo, del proceso
productivo.

e Elaboracion de diagramas flujo de procesos y diagramas recorrido los
cuales permitieron identificar graficamente la sucesion de actividades para
la elaboracion de un producto y los problemas relacionados con traslados
innecesarios y la distribucion de los centros de trabajo.

e Aplicacion de técnicas de verificacion y de analisis como:

> Verificacion del nivel de cumplimiento de las 5S
> Identificacion de despilfarros 5MQS

» Analisis del entorno de trabajo

4.2 DESCRIPCION GENERAL DEL PROCESO PRODUCTIVO

La descripcion del proceso productivo de TECALIMENTOS LTDA se realizo
mediante una observacion directa de las actividades ejecutadas en la planta de

produccion, entrevistas con personal operativo y administrativo.

En la siguiente ilustracion representa la secuencia de procesos para la elaboracién
de un producto el cual se compone de diferentes piezas las cuales se integran

medida que pasa por los centros de trabajo.
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llustracién 4. Flujo del proceso productivo.

TRAZADD —————= CORTE = DOBLEZ

l | | L
- ———=TROQUELADD -
SOLDADURA REPUJADD MECAMIZADD =

I

ARMADO
PULIDD —————= SADBLASTING Y

:

TERMINADD

A continuacién se hace una descripcion de cada centro de trabajo.

4.2.1 Centros de trabajo

Disefio: area donde se elaboran los planos y listas de materiales de los productos
segun los requerimientos de los clientes, para posteriormente imprimir los planos

para enviarlos a produccion.

Trazado: sobre las laminas de acero inoxidable se realiza el rayado o marcado de
los cortes y los dobleces segun los planos emitidos por el departamento de

disefo.

Corte: para el corte de material se hace segun sus dimensiones, calibre de la

lamina y la cantidad. Por lo general se usa:

e Corte con pulidora con un disco de corte de material abrasivo para lamina de
calibre 14, 16 y 18 y en cantidades pequefias.
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e Corte con cizalla hidraulica para calibres hasta 3/16”.
e Corte con laser para calibres hasta de 3/4” y cantidades significantes.

e Corte con plasma para calibres hasta de 2”.

Doblez: Esta operacion se realiza en Corpliegues, empresa dedicada a hacer
cortes y dobleces, se les envia los planos o la lamina ya trazada para que realicen
las operaciones como: rolado, grafados, doblez en 4ngulo segun se requiera.

Soldadura: Se realiza las union de los componentes de los productos mediante
soldadura TIG (Tungsten Inert Gas) y también se realiza simultdneamente el
latoneado de la lamina para darle la forma deseada.

Pulido y acabados: Se hace el desbaste del material sobrante, aristas vivas e
imperfecciones de los productos con pulidoras manuales, motortool, rotosfera,
esmeril, limas, cepillo de acero, lija si el acabo se brillante o sandblasting si el

acabado es opaco.

Torno: TECALIMENTOS LTDA cuenta con un torno paralelo donde se refrenta,
cilindra, rosca y se perforan piezas para los productos o se presta el servicio de

mecanizado a otras empresas.

4.2.2 Diagrama de operaciones del proceso productivo. Par realizar el andlisis
del proceso productivo de TECALIMENTOS LTDA, se elaboraron los diagramas
de flujo de procesos para los principales productos con la finalidad de conocer en
detalle las etapas del proceso incluyendo los transportes, inspecciones, demoras y
almacenamientos, informacién necesaria para realizar los estudios pertinentes del
trabajo (ANEXO C). Al analizar los diagramas se obtuvo el grado de despilfarro
presente en cada una de las actividades basicas de produccidbn como se muestra

a continuacion:
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Tabla 4. Grado de despilfarro en la actividades de produccion.

ACTIVIDAD GRADO DE DESPLIFARRO
Operaciones Medio
Inspecciones Bajo
Transportes Alto
Demoras Medio
Almacenamientos Medio

4.2.3 Distribucion de planta y diagrama de recorrido. Se elaboré el plano a

escala general de la planta de produccién de TECALIMENTOS LTDA la cual se

encuentra ordenada por procesos y consta de:

una area 227,5 m?2

5 centros de trabajo

1 vestier

2 sanitarios

1 ducha

2 orinales

3 lavamanos

1 cuarto adyacente de 20 m2 donde se realiza el sandblasting

2 oficinas de 16mz2 en el piso 2, una para disefio y otra para la gerencia

Los procesos de corte y doblez de lamina se realiza por proveedores externos

pero son considerados como procesos propios de la empresa.

A partir de este plano y la informacién del diagrama de flujo de procesos del

producto: Lavamanos doble; se elaboro la secuencia de trabajo, se establecieron
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los recorridos y las distancias de los movimientos propios de la secuencia con

aquellos que son ociosos y generan pérdida de tiempo.

Ver ANEXO D. Plano de distribucion de la planta de produccion y recorridos.

4.2.4 Listado de maquinas y herramientas

Tabla 5. Listado de maquina y herramienta

MAQUINAS Y HERRAMIENTAS CANTIDAD
Torno 1
Taladro de Arbol

Prensa Hidraulica

Equipos de soldadura Miller

Prensa de Banco

Esmeril

Caretas de soldadura

Careta para pulir

Antorcha

Bancos de trabajo

Sillas blancas plastico

Carro para equipo Miller

Estante para tuberia

Lamparas

Extensién de techo

Butacas de madera

Extintores

Cuadro

Estante para piezas

Taladro manual 5/8

Rl PR R NN RO R NN DN NN RPN N PR

taladro manual Y4
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Pulidoras

Tronzadora

Porrasde 1Lby 2 Lb

Porra grande

Prensas manuales grande

Prensas manuales pequeiia

Remachadora

Pesas de latoneria

Cinceles pequefios

Mazo de caucho rojo

Martillos para latoneria

Gramil

Hombre solos en U

Hombre solo de cadena

Alicate

Juego de llaves Bristol

Destornilladores de pala

Hombre solo de ufia

Hombre solos de pala

Hombre solo de punta

Hombre solo chato

Llaves expansivas grande

Chispero

Limas

Motortool

Escuadras (una grande)

Rotoesfera

Dispositivos constructivos

Plantillas

Troqueles

Matrices

R O N| | | O PR N | P WO O N P N P P P WO P O | B B N N B P N R &
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5. IDENTIFICACION DE LAS FALENCIAS Y LAS ESTRATEGIAS DE MEJORA

Una vez identificados cada uno de los procesos que se realizaban en la empresa,
pasamos a utilizar las diferentes metodologias planteadas por diferentes autores,
con el propdsito de poner en marcha las estrategias de mejora para cada una de

las debilidades.
5.1 ANALISIS DEL ENTORNO DEL TRABAJO

Se llevo a cabo a partir de la aplicacion de una lista de chequeo locativo para
conocer el entorno de trabajo y por ende ciertas falencias que se pueden mejorar.
Para lograr incrementos en la productividad y eficiencia es necesario desarrollar

las actividades productivas en ambientes limpios, seguros y motivantes.

llustracién 5. Lista de chequeo locativo

LISTADE CHEQUEO LOCATVO
EMPRESA: [TECALIMENTOS
ISECCION: PRODUCCION
FECHA ueves, 09 de agosto de 2012
RESPONSABLE: |HSE
\° TRABAJADORES 13
‘CALIFCACION DEL FACTOR DE
No. LISTADE CHEQUED st |no RIESGO OBSERVACIONES - COMENTARIOS
ALTO | MEDIO
|AREAS DE ACCESO DEMARCADAS X X

ILUMNACION SUFICIENTE
|CONDICIONES AVBIENTALES (ruido, calorlores) |«
|ORDEN Y ASEQ

|AREAS DE TRABAJO DEMARCADAS

X
X
x X
x X
6_|EXTINTORES EN SUSITIO x X e encuentrar sin recarga
7_|BOTIQUIN COMPLETO. x X
8_|TRABAJADORES USAN EPP x X algunos los usas otos no tienen
9 |SERALIZACION DE PELIGROS x X
10 |PLAN EVACUACION - EMERGENCIAS x X
11 |SALIDAS EMERGENCIADESPEJADAS x X
12 |DISPONIBILIDAD TRANSPORTE EMERGENCIA
13 |ACTOS Y CONDICIONES INSEGUROS

14 |ALMACENAMENTO SEGURO
15 |EQUIPOS - HERRAVIENTAS CON GUARDAS

i
x
x
16 |SUPERFICIES DE TRABAJO SEGURAS X
17 |LABOR PELIGROSACON PERMISO DE TRABAJO
18 |DISPOSICION RESIDUOS ADECUADO

19 |[CARTELERAS - AVISOS HSE
20 |PANORAMARIESGOS DISPONIBLE

[T ]

21 |MANEJO SEGURO QUIMCOS x no hay manejo de quimicos
22 |ORINALES-BANOS-DUCHAS LINPIOS
23 |VESTIERES LIWPIOS

‘OBSERVACIONES (acciones ur gentes

por Firma
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e De acuerdo a esta lista de chequeo podemos observar falencias en la
seguridad industrial; vemos que no cuenta con un plan de seguridad industrial
y hay factores que se deben mejorar

e Las condiciones de temperatura no son las mejores la mayor parte del dia hace
demasiado calor ya que el techo de la planta es de laminas de zinc, ademas la
empresa se encuentra ubicada en el parque industrial 2 etapa via café Madrid
donde la temperatura es bastante alta

e Otro factor muy importante es el ruido, aunque los empleados cuentan con
tapa oidos se dificulta la comunicacién entre ellos; la causa es la maquinaria y
los golpes con matrtillos que produce una serie de ruidos que no son tolerables
para los empleados, lo cual obliga a que tengan puesto los tapa oidos de una
forma permanente.

e En cuanto a los desechos de las plantas como virutas y material sobrante son

reciclados y posteriormente vendidos como chatarra.

5.2 ANALISIS DE DESPILFARROS

Actualmente las necesidades crecientes de recursos, bienes y productos
encaminan a la Ingenieria Industrial hacia la depuracién de los métodos y la
reduccion de los tiempos empleados en los procesos, por ello es de vital
importancia evaluar los posibles desperdicios dentro del proceso, caracterizarlos

y generar alternativas que conduzcan a su reduccion o eliminacion.

Bajo este concepto el analisis de despilfarro se construyo utilizando la metodologia
5 MQS. Los datos se obtuvieron mediante la observacion directa, entrevistas con
el personal de la planta de produccion y la aplicacion de la lista de chequeo donde
se tiene las siete fuentes de despilfarros de 5MQS (Anexo E), dandole una

ponderacion De 1 a 5; siendo 1 mayor despilfarro y 5 menores despilfarro.
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llustraciéon 6. Diagrama de red 5MQS

MATERIAL
(MATERIAL)
100%
SECURITY y
(SEGURIDAD o0

QUALITY
(CALIDAD)

(GERENCIA)

PRCENTAJE DE DESPILFARRO

HOMBRE
(MAN)

METODOS
(METHODS)

(MACHINE)

e \aximo

= Obtenido

Tabla 6. Resultados lista chequeo 5MQS

5MQS Obtenido
MATERIAL (MATERIAL) 60%
HOMBRE (MAN) 68%
METODOS (METHODS) 68%
MAQUINA (MACHINE) 53%
MANAGEMENT (GERENCIA) 52%
QUALITY (CALIDAD) 55%
SECURITY (SEGURIDAD) 52%

5.2.1 Tipos de despilfarro

HOMBRE (MAN)

Descripcion: Tiempo inactivo, recorridos innecesarios.
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Causas: Busqueda de herramientas y materiales, llegadas tarde, se exceden
en el tiempo que se concede para los descansos.

Implicaciones: Costos elevados, baja productividad, alta rotacion de personal.

MAQUINA (MACHINE)

Descripcion: Maquinas paradas la mayoria del tiempo o en mal estado.
Causas: Falta de mantenimiento, falta de programacion, falta materiales y
recursos y permisos otorgados a los operarios.

Implicaciones: Subutilizacion de la maquinaria, retrasos en la produccion.

MATERIAL (MATERIAL)

Descripcion: Desperdicios de material, materiales obsoletos, excesos de
existencias.

Causas: sobrantes de los cortes, mal disefio y distribucion de la materia prima a la
hora de realizar los cortes, la seleccion inadecuada del material, mala planeacion,
mala interpretacion de planos, dejar proyectos a medio empezar y desajustes de
las maquinas generan pérdidas de los materiales.

Implicaciones: Sobre costos, averias en el material, baja calidad.

METODOS (METHODS)

Descripcion: Re procesos de piezas, inventarios deficientes, mala logistica.

Causas: Personal no tiene la capacitacidon adecuada para realizar ciertas tareas
provocando defectos en los trabajos, Materiales almacenados en desorden, no
hay logistica para la adquisicion de la materia prima dando como resultado
pedidos incompletos, mala secuencia de procesos, falta maquinaria especializada

y no hay un disefio de distribucion de planta.
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Implicaciones: Sobre costos en la produccion y en transporte, retrasos en la
produccion, desperdicio de material.

MANAGEMENT (GERENCIA)

Descripcion: Falta de planeacion, control y también la comunicacion no es la
adecuada.
Causas: No hay jefe taller, las responsabilidades de cada trabajador no
son claras, falta de induccién, capacitacion, no hay proceso de seleccion de
personal.

Implicaciones: Sobre costos, retrasos, desmotivacion, baja productividad.

QUALITY (CALIDAD)

Descripcion: Rechazos de los clientes, devoluciones reclamaciones y garantias.
Causas: disefio que no cumple con las especificaciones de los clientes, no se
realiza inspeccion durante el proceso, implementos de medicion des calibrados y
labores realizadas por personal sin entrenamiento.

Implicaciones: Sobre costos, Reproceso, perdida del cliente.

Plan de mejora: Realizar inspecciones a cada proceso Yy verificar las exigencias

de los clientes chequeos e implementar sistema de gestion de calidad.

SECURITY (SEGURIDAD)

Descripcion: Incapacidades y riesgos de accidente.
Causas: no hay programa salud ocupacional, extintores vencidos, botiquin
inadecuado, dotaciones en mal estado, uso inadecuado de los implementos de

proteccion personal, no se realizan capacitaciones, malas posturas y formas
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incorrectas de utilizar las herramientas y diversas condiciones inseguras que
pueden causar un accidente.
Implicaciones: Sobrecostos, pago de incapacidades, baja productividad, retrasos

en produccion, alta rotacion de personal.

5.3 ANALISIS DE 5's

TECALIMENTOS LTDA. No tiene establecida la estrategia de las 5S’s, al ser una
empresa del sector metalmecénica las cosas no pueden estar relucientes todo el
tiempo, pero una mayor limpieza y organizacién de los puestos de trabajo
mejoraria el entorno de trabajo y lo haria mas agradable mostrando resultados de

manera directa o indirecta en una mayor productividad.
5.3.1 Lista de chequeo 5's. Para esto se realiz6 una lista de chequeo que
permitidé evaluar el estado actual de las 5s, en la cual se indagd a los operarios y a

Su vez se observo los puestos de trabajo.

A cada item se Califica de 1 a 5 teniendo en cuenta que 1 (No se cumple) y 5
(Total cumplimiento) Ver ANEXO. F.

La herramienta 5S’, son fundamentales para el desarrollo de esta fase del
proyecto, porque nos proporciona soluciones de facil aplicacién, con resultados

notables si se tienen en cuenta al pie de la letra.

Resultado de la lista de chequeo se presentan a continuacion:
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llustracién 7. Diagrama de red 5°S actual

PORCENTAIJE DE CUMPLIMIENTO 5°S

=¢= DIAGNOSTICO
== Maximo

Tabla 7. Resultados lista chequeo 5°S

Resultado Diagnostico
SEIRI 64%
SEITON 66%
SEISO 66%
SEIKETSU 58%
SHITSUKE 71%

SEIRI: Clasificar
“Separar lo necesario de lo no necesario”
e En la mayoria de los puestos de trabajo como el de soldadura y torno se

encuentran herramientas y elementos que fueron utilizados y no se devolvieron

a su sitio de origen.
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llustracion 8. Materiales sin clasificar

e La materia prima se encuentra almacenada en desorden, no hay una
clasificacion adecuada del material, por ejemplo las ldminas no se encuentran
ordenadas por calibres ni por tamafios se vuelve una tarea muy tediosa buscar

el material.

llustracidén 9. Materia prima sin clasificar
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e Hay un sitio determinado para que los trabajadores consuman sus alimentos
pero no todos hacen uso de él, esto provoca que los puestos de trabajo se

encuentren sucios con restos de comida y con presencia de insectos.

llustraciéon 10. Presencia de comida en puestos de comida.

e En el area de pulido es la que mas presenta desorden, hay objetos que
obstaculizan el paso, extensiones eléctricas en el piso para conectar las
herramientas y una emision de material particulado producido por los abrasivos

usados para pulir.

llustracién 11. Presencia de obstaculos en area de trabajo
S

SEITON: Ordenar
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“Un lugar para cada cosa, cada cosa en su lugar”.

e No existe una politica orientada hacia la organizacion de los puestos de
trabajo; cada cual organiza como cree conveniente su puesto de trabajo.

llustracién 12. Desorganizacion en puesto de trabajo

-.
-

e La manera en que se almacenan las cosas no permite la ubicacion de

materiales, herramientas e insumos de forma rapida.

llustracion 13. Almacenamiento inadecuado de herramientas.
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¢ Algunos operarios tienen objetos personales (casco de moto, morrales, ropa,

alimentos, etc.) en el puesto de trabajo.

llustracién 14. Objetos personales en puesto de trabajo.

e Las materias primas, los productos en proceso y los productos terminados se

almacenan en un mismo lugar.

llustracién 15. Almacenamiento inadecuado de productos

SEISO: Limpieza
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“Un lugar limpio no es el que mas se limpia, sino el que menos suciedad hace.”

e Los operarios no realizan mantenimiento preventivo a sus equipos; solo

mantenimiento correctivo.

llustracién 16. Mantenimiento inadecuado de maquinaria

e Algunas maquinas contienen virutas producto del trabajo realizado a diario,

pero cada operario hace limpieza de su maquina al finalizar la jornada.

llustracion 17. Limpieza inadecuada de maquinas
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e EXxisten protocolos para la disposicion de los desechos. Se asigna un recipiente

a cada maquina donde se depositan los desechos generados por la misma.
SEIKETSU: Bienestar
“Tenga habitos saludables viva bien”

e La dotacion no es la adecuada para realizar las tareas diarias y los elementos
de proteccidn personal no son remplazados periodicamente.

e Las condiciones de ruido no son las mejores, debido a que las maquinas
generan ruido muy fuerte. Los operarios tienen tapa-oidos que usan en todo
momento gafas y guantes para protegerlos de alguna esquirla que salga de la

produccién.

llustracién 18. Riesgos en sitio de trabajo
_

e En los centros de trabajo de soldadura y pulido las temperatura son altas

provocando cansancio fisico y estrés.
SHITSUKE: Autodisciplina

“Hacer un habito los procedimientos”
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No hay distintivos ni reconocimientos a empleados, cada uno es plenamente
libre y autbnomo para realizar su trabajo.

Todos los operarios planifican su trabajo.

En la actualidad TECALIMENTOS LTDA no cuenta con ningun tipo de
documento o registro de las actividades realizadas por los trabajadores para su
control o monitoreo.

Se presentan llegadas tarde por dificultades con el transporte.
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6. DISENO E IMPLEMENTACION DE MEJORAS
6.1 ESTRATEGIA DE LAS5’'S
Una vez realizado el diagnostico, nos arrojoé un resultado con muchas falencias en
cuanto al orden y limpieza, lo que hace necesario implementar la estrategia de las
5's.
Se llevo a cabo una jornada de capacitacion con ayuda de medio audiovisuales
con el objetivo de dar a conocer la estrategia, los beneficios y crear en los

trabajadores una motivacion para llevar a cabo la implementacion.

llustracién 19. Diapositivas 5's

1E ALIMENTOS

[

n lugar para oz )
cada coss, y cada 5!;?@ > Al CONSERVA

0sa en su lugar# ﬁ:ﬂ dii TODOLIMPIO

GRACIAS

6.1.1 SEIRI (clasificar). Separar lo necesario de lo innecesario. Se implementé la
estrategia de las tarjetas rojas para la cual se destind media jornada de trabajo
para que los trabajadores despejen su puesto de trabajo y las demas areas de la

empresa.
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Se realiz6 un recorrido por cada puesto y a cada elemento innecesario se le
coloco una tarjeta roja, posterior a esto se procedio a darle la mejor reubicacion y

desechar los que no cumplen ninguna funcion.

llustracién 20. Modelo de la tarjeta roja

llustracién 21. Identificacion con tarjetas rojas
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Tabla 8. Resumen objetos identificados con la tarjeta roja

IDENTIFICACION OBJETOS INNECESARIOS

ITEM | UBICACION NOMBRE DEL OBJETO |SOLUCION
L |oricina PIEZAS DE  BANDAS| o iretd EN ARED
TRANSPORTADORAS | R02PC]
> |omcina BOTELLAS DE|COLOCARLA EN LA
VIDRIO(GASEOSAS) CANECA DE BASURA
3 |OFICINA SSE&?S %IEASTICCA%?QS ALMACENAR EN AREA
DE MATERIA PRIMA
200LTS
+ |orciNa VASOS PLASTICOS Y|COLOCARLA EN LA
BOTELLAS DE AGUA CANECA DE BASURA
ARCHIVAR EN
5 |OFICINA FACTURAS Ao,
COLOCARLA EN LA
6 |OFICINA CAJAS DE CARTO oo B R
COLOCARLA EN LA
7 |oFICINA BOARD Y FUENTE DE PC | So-PeARUA BT -
COLOCAR EN
8 |OFICINA CARPETAS Y FOLDERS | oo 0 R
o |ESTANTE DE|TRAPOS Y GUANTES |COLOCAR EN CANECA
ALMACENAMIENTO | SUCIOS DE BASURA
1o |ESTANTE DE |DISCOS DE PULIDORA | COLOCAR EN CANECA
ALMACENAMIENTO | USADOS DE BASURA
REUBICAR EN
ESTANTE DE
11 | AMIENTG | CARRETILLA DE MANO | ALMACEN  MATERIAS
PRIMAS
1, |ESTANTE DE |BOLSAS Y FRASCOS DE | COLOCAR EN CANECA
ALMACENAMIENTO | VIDRIO DE BASURA
1a |ESTANTE DE [VASOS PLASTICOS Y |COLOCAR EN CANECA
ALMACENAMIENTO | SERVILLETAS DE BASURA

14

TALADRO

TARRO DE PLATICO

COLOCAR EN CANECA
DE BASURA
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UBICAR EN CAJA DE

HERRAMIENTA  CON
15 | TALADRO MARTILLO PN NI
MARTILLOS
COLOCAR CON LOS
16 | TALADRO BOTELLAS DE ACEITE | ELEMENTOS
QUIMICOS
COLOCAR EN CANECA
17 | SOLDADURA VASO DE TINTO PR
CANECA PLASTICA 55
18 | SOLDADURA CAlones VENDERLA
REUBICAR LAS
CAJA PLASTICA con|HERRAMIENTAS © ¥
T e TORNILLERIA Y LAS
19 | SOLDADURA COSAS(IERRAMIETA, | DEMAS COSAS
TORNILLERIA Y OTROS) | SOLOCARLA EN LA
CANECA DE LA
BASURA
UBICAR EN LA CAJA
20 |SOLDADURA I/m';F?AL DE  ACEITE| 5 PRODUCTOS
QUIMICOS
) UBICAR EN CAJA DE
21 | SOLDADURA PULIDORA PEQUENA  |HERRAMIETA
ELECTRICA
COLOCAR EN CANECA
22 | SOLDADURA ::I\)\IEOT)ﬁlE)ABLé)E TUBO | 5 RECICLAJE
INOXIDABLE
UBICAR EN ESTANTE
23 | SOLDADURA TROQUEL DE TROQUELES
UBICAR EN CANECA
24 |SOLDADURA RETAL PLATINAS HR DE RECICLAJE
HIERRO
UBICAR EN ALMACEN
25 | SOLDADURA CEPILLO PLASTICO RO
UBICAR EN CAJA DE
26 | SOLDADURA LLAVE MIXTA NG ARME
UBICAR EN AREA DE
27 | SOLDADURA BLOQUE DE ALUMINIO | 22 SAR BT
COLGAR _EN __ UN
28 | SOLDADURA CARPETA CON PLANOS |GANCHO DE FACIL

ACCESO

72




COLOCAR EN CANECA

29 | TORNO :Tw%r)ﬁLDABLIE[)E TUBO | 5 RECICLAJE
INOXIDABLE
COLOCAR EN CANECA
30 | TORNO GUANTES VIEJOS A,
COLOCAR EN CANECA
31 | TORNO PERIODICOS A,
UBICAR EN CANECA
32 |TORNO BURILES OBSOLETOS | DE RECICLAJE
HIERRO
DEVOLVE AL
33 | TORNO PLATO DE COMIDA e T
COLOCAR EN CANECA
34 | TORNO BOLSAS PLASTICAS A,
MATERIALES (EJES DE
DIVERSOS UBICAR EN ALMACEN
35 |TORNO DIAMENETROS Y| MATERIAS PRIMAS
MATERIALES)
COLOCAR EN CANECA
36 |CORTE :T\IEOT)'(D;IE) ABLEDE TUBO | 5 RECICLAJE
INOXIDABLE
UBICAR EN CANECA
37 |CORTE ?5;@'52' ADERP"AT'NAS YIpE RECICLAJE
HIERRO
COLOCAR EN CANECA
38 |PULIDO LIJAS USADAS A,
2 |PULIDO DISCOS DE PULIDORA Y | COLOCAR EN CANECA
GRATAS USADAS DE BASURA
UBICAR EN CAJA DE
40 |PULIDO EEEE?F?:SANSES EXTENCIONES
ELECTRICAS
RECOGER EN
41 |SANDBLASTING |ARENA CONTENEDOR Y
REUTILIZAR
42 |SANDBLASTING |LAMPARA LLEVAR A ALMACEN

FLUORESENTE
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6.1.2 SEITON (orden). “Un lugar para cada cosa, y cada cosa en su lugar.”

Se procedid a ordenar los puestos de trabajo, dejando solo lo necesario y el
criterio que se determiné para clasificacion fue la frecuencia de uso ya sea diario,
semanal o mensual, se despejaron los pasillos de productos en proceso,
extensiones eléctricas, se organizo la caja de herramientas, la estanteria y las

oficinas.

llustraciéon 22. Antes y después Seiton
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6.1.3 SEISO (Limpieza). “Conserva todo limpio”. Se realizaron jornadas de aseo
general. Diariamente, los trabajadores al terminar su labor deben hacer limpieza

de su puesto de trabajo y dejar la herramienta en su sitio.

Se dispuso de una caneca para la basura y otra para el reciclaje para evitar que la
basura y el retal de los materiales estén tirados en el piso o en los puestos de

trabajo

llustracion 23. Canecas de aseo

6.1.4 SEKETSU (Higiene y Visualizacion). Se ubicaron letreros con los nombres
de las herramientas y las secciones de la empresa para que los empleados

ubiquen mejor las cosas y sepan donde debe ir cada una.

Se sefializo las anomalias como instalaciones eléctricas defectuosas y también se

sefalizaron los extintores.

Se ubicaron carteles que recuerda y motivan al empleado a continuar con la
estrategia de las 5°s.
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llustraciéon 24. Visualizacioén.

6.1.5 SHITSUKE (Compromiso y Disciplina). “Disciplina quiere decir voluntad

de hacer las cosas como se supone se deben hacer”.
Para mantener la disciplina, la motivacion y la participacion de todos los
trabajadores y continuar con la estrategia de las 5S se desarrollaron las

siguientes estrategias.

Se instalé un buzon de sugerencias donde los empleados tienen la oportunidad de

contribuir con criticas y aportar ideas para mejorar en este proceso.

Se acordd una bonificacién a final de afio para la persona que durante todo el
periodo aplico mejor la estrategia de las 5°S.
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Se realizara charlas sobre 5°S y seguridad industrial periédicamente con el

objetivo de motivar y recordar la importancia de esta estrategia.

Se implemento las jornadas de aseo en la empresa, las cuales se realiza el ultimo

sabado de cada mes.

6.1.6 Lista de chequeo después de la implementacién de las 5°S. Una vez
terminada todas las etapas de la metodologia de las Cinco Eses. Se volvio a
aplicar la lista de chequeo, con el propésito de hacer un andlisis comparativo. Ver
ANEXO G.

llustracién 25. Diagrama de red 5°S Diagnostico vs Mejora

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 5°S

SHITSUKE SEITON

=¢=DIAGNOSTICO
== MEJORA
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Tabla 9. Resultados lista de chequeo 5°S después de su implementacion.

Resultado
Diagnostico Resultado Mejora | % Mejora
SEIRI 64% 80% 16%
SEITON 66% 90% 24%
SEISO 66% 84% 18%
SEIKETSU 58% 76% 18%
SHITSUKE 71% 84% 13%

Vemos reflejado un aumento sustancial en cada una de las 5°s en especial en
Seiton con un aumento del 24% después de la implementacién de la estrategia
de las 5°S.

6.2 ESTUDIO DE TIEMPOS

En la Tecalimentos Ltda, nunca se ha realizado un estudio de métodos y tiempos
gue dé una pauta para determinar el tiempo requerido para fabricar un producto y
tampoco es posible conocer la capacidad de planta, lo cual ha traido problemas a
la hora de calcular los plazos de entrega a los clientes y por lo general no se
cumplen con los plazos pactados con los clientes.

Se realiz6 un estudio de tiempos con el fin de conocer los tiempos tipo vy
posteriormente calcular la capacidad de la planta a partir de la técnica de tiempos

por cronometro.

6.2.1 Seleccion de producto. La empresa Tecalimentos Ltda, maneja las

siguientes lineas de producto
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Tabla 10. Listado de lineas y productos

LINEA 1 HIGIENE
ITEM PROUCTO REFERRENCIA | OBSRVACIONES
1 |LAVAMANOS ESFERICO DE 1 PUESTO FT-LH-001
2 | LAVAMANOS RECTANGULAR FT-LH-002
3 | LAVAMANOS CONICO FT-LH-003
4 | LAVAMANOS CON BABERO FT-LH-004
5 | LAVAMANOS CILINDRICO FT-LH-005
6 |LAVABOTAS AUTOMATICO DE 1 PUESTO FT-LH-006
7 | LAVABOTAS AUTOMATICO DE 2 PUESTOS FT-LH-007
8 | LAVABOTAS MANUAL DE 1 PUESTO FT-LH-008
9 |LAVABOTAS MANUAL DE 2 PUESTOS FT-LH-009
10 |LAVABOTAS CON LAVAPETOS FT-LH-010
11 |LAVAPETOS FT-LH-011
12 | SUMIDEROS SALIDA LATERAL FT-LH-012 ok
13 |SUMIDEROS SALIDA FONDO FT-LH-013 ok
14 |CANALINA ESTANDAR FT-LH-014 ok
15 | CANALETA FT-LH-015
16 |SOPORTE PARA BASURA MOVIBLE FT-LH-016
17 |SOPORTE PARA BASURA FIJO FT-LH-017
18 | CESTILLA PARA BASURA FT-LH-018
ITEM PROUCTO REFERRENCIA | OBSRVACIONES
21 |BANDA TRANSPORTADORA FT-LC-001
22 | MESA TRABAJO FT-LC-002
23 | PORTACUCHILLOS FT-LC-003
24 | FONDOS DE COCCION FT-LC-004
25 | MOLDES PARA JAMON FT-LC-005
26 | MEZCLADORES FT-LC-006
27 | CAMARA DE AHUMADO FT-LC-007
LINEA 3 ACCESORIOS
ITEM PRODUCTO REFERRENCIA | OBSRVACIONES
30 | CARRO CANASTILLA FT-LA-001
31 |CARRO 200 LITROS FT-LA-002
32 | CARRO 300 LITROS FT-LA-003
33 |CARRO DE HORNO DE 6 ESCAVILADEROS FT-LA-004
34 | CARRO DE HORNO DE 8 ESCAVILADEROS FT-LA-005
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35 | CARRO PORTAGANCHOS FT-LA-006

36 | CARRO PORTAVARILLAS FT-LA-007

37 | CARRO BATEA FT-LA-008

38 | CARRO DE DECOMISOS FT-LA-009

39 | MESAS DE TRABAJO FT-LA-010
. uneadoROS
ITEM PROUCTO REFERRENCIA | OBSRVACIONES

40 | CICLON DECANTADOR PARA HARINA FT-LP-001

41 | PORTA TURBINAS AXIALES FT-LP-002

42 | PORTA TURBINAS RADIALES FT-LP-003

43 | BANDA TRANSPORTADORA FT-LP-004

44 | CANGILONES METALICOS FT-LP-005

45 | OTROS

La seleccion se hace en base a las ventas realizadas entre enero 2012 y junio

2013 plasmadas en este resumen:

Tabla 11. Lista de ventas 2012-2013

VENTAS 2012 Y 2013
ITEM PRODUCTO CANTIDAD
2 Lavamanos 30
22 Mesa de trabajo 30
14 Canalina estandar 28
33 Carro de horno 22
9 Lavabotas 20
31 Carro 200 litros 15
18 Cestilla para basura 6
42 Porta turbinas axiales 6
45 valvula para lavamanos 5
21 Banda acero inoxidable 3
45 Estructura banda transportadora 3
24 Fondos de coccién 3
30 Carros canstilla 2
49 Ciclon decantador de harina 2
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35 Carro porta ganchos 1
45 Espiral recepcion de producto en tolvas 1
45 Pasamanos acero inox 1
26 Mezclador de carne de carga frontal 1

Tabla 12. Participacion porcentual de los productos

ITEM | FRECUENCIA| PORCENTAIJE % ACOMULADO

2 30 19,2% 19,2%
22 30 19,2% 38,5%
14 30 19,2% 57,7%
33 25 16,0% 73,7%

9 10 6,4% 80,1%
31 6 3,8% 84,0%
18 5 3,2% 87,2%
42 5 3,2% 90,4%
45 4 2,6% 92,9%
21 2 1,3% 94,2%
45 2 1,3% 95,5%
24 1 0,6% 96,2%
30 1 0,6% 96,8%
49 1 0,6% 97,4%
35 1 0,6% 98,1%
45 1 0,6% 98,7%
45 1 0,6% 99,4%
26 1 0,6% 100,0%

TOTAL 156
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llustracion 26. Diagrama de Pareto, participacion porcentual de los

productos
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Para realizar el estudio, nos concentraremos en el 20% de los productos que

representan el 80% de las ventas, los pocos vitales que son:

Tabla 13. Productos mas representativos

ITEM PRODUCTO
2 Lavamanos
22 Mesa de trabajo
14 Canalina estandar
33 Carro de horno
9 Lavabotas

Por esta razén tomaremos el producto lavamanos para realizar el estudio de

tiempos.
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6.2.2. Tamafo de la muestra. Para determinar el tamafio de la muestra nos
basamos en la Tabla 14 la cual es el criterio de General Electric para determinar el
namero de ciclos para hacer el estudio de tiempos por cronometro, al no tener
ningun registro de tiempos entonces nos guiamos por la experiencia del gerente y
de los mismos trabajadores entonces para este producto los ciclos superan los 40
minutos se decide hacer 3 ciclos.

Tabla 14. Ciclos de tiempo

TIEMPO DEL NUMERO DE
CICLOEN CICLOS
MINUTOS RECOMENDADO
HASTA 0,10 200
HASTA 0,25 200
HASTA 0,50 60
HASTA 0,75 40
HASTA 1,00 30
HASTA 2,00 20
HASTA 5,00 15
HASTA 10,00 10
HASTA 20,00 8
HASTA 40,00 5
MAS 40,00 3

Fuente: ORTIZ, Néstor Raul. Andlisis y mejoramiento de los procesos de la

empresa. Bucaramanga: Publicaciones UIS, 1999. Pag. 152

6.2.3. Divisién de los ciclos en elementos. Se dividieron los procesos o ciclos

en elementos para realizar el andlisis de tiempos. Ver ANEXO H.

6.2.4. Toma de tiempos. Los tiempos se tomaron con un cronometro de vuelta a
cero y registraron en un formato de Excel. ANEXO I. A los cuales se les asigno
una valoracion para obtener el tiempo normalizado, segun el ritmo de trabajo del

operario.
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6.2.5 Tiempo asignado. Para el estudio y la asignacion de los tiempos utilizamos

la siguiente tabla de suplementos por descaso y necesidades personales.

Tabla 15. Suplementos por descaso y necesidades personales

SUPLEMENTOS CONSTANTES Hombres | Mujeres
Hombres | Mujeres | Condiciones atmosféricas
Por necesidades Calor y humedad
personales > 7 variables ' 0al0 0al0
Base por fatiga 4 4
SUPLEMENTOS VARIABLES Concentracién intensa
. . ) 4 .'Il'rabajos de cierta 0 0
Por trabajo de pie presion
Trabajos de presidn o ) 5
Por postura anormal fatigosos
Ligeramente 0 1 Trabajo de gran 5 5
incomoda Precision o muy fatigosos
Incomoda (inclinado) 2 3
Muy incomoda 7 7
(echado, estirado) Ruido
Continuo 0 0
Uso de fuerza o dela energia muscular ) 5
(levantar, tirar, empujar) Intermitente y fuerte
Peso levantado en Intermitente y muy
kilos: fuerte > >
2,5 0 1 Estridente y fuerte 5 5
5 1 2
7,5 2 3 Tension mental
3 4 Proceso ' 1 1
10 moderadamente complejo
Proceso complejo o
4 6 atencion dividida entre 4 4
12,5 muchos objetos
15 5 8 Muy complejo 8 8
17,5 7 10
20 9 13 Monotonia
Trabajo algo
22,5 1 16 mondtono 0 0
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13 20 Trabajo bastante 1 1
25 monotono
17 (méx.) Trabajo muy 4 4
30 monotono
35,5 22
Tedio
Mala iluminacién Trabajo algo aburrido 0 0
Ligeramente por
debajo de la potencia 0 0 2 2
calculada Trabajo aburrido
Bastante por debajo 2 2 Trabajo muy aburrido 5 5
Absolutamente
. - 5 5
insuficiente

El arrojo los siguientes tiempos asignados para cada elemento y ciclo.

Tabla 16.Tiempos asignados para cada elemento

TIEMPOS ASIGNADOS POR ELEMENTO TRAZADO (CUERPO)

ELEMENTOS | TIEMPOS NOR PROM | SUPLEMENTOS |# REPETICIONES | TIEMPO ASIGNADO
1 17,89 16 1 20,756
2 219,78 16 1 254,949
3 16,00 16 1 18,563
TIEMPO TOTAL ASIGNADO 294,269
TIEMPO TIPO CON CONTINGENCIA (5 %) 309,757
TIEMPOS ASIGNADOS POR ELEMENTO TRAZADO (LATERALES)
ELEMENTOS | TIEMPOS NOR PROM | SUPLEMENTOS |# REPETICIONES | TIEMPO ASIGNADO
15,36 16 1 17,814
2 58,78 16 1 68,185
10,93 16 1 12,683
TIEMPO TOTAL ASIGNADO 98,682
TIEMPO TIPO CON CONTINGENCIA (5 %) 103,876
TIEMPOS ASIGNADOS POR ELEMENTO TRAZADO (PEDESTAL)
ELEMENTOS | TIEMPOS NOR PROM | SUPLEMENTOS |# REPETICIONES | TIEMPO ASIGNADO
1 14,59 16 1 16,925
51,86 16 1 60,155
3 11,17 16 1 12,961
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TIEMPO TOTAL ASIGNADO

90,040

TIEMPO TIPO CON CONTINGENCIA (5 %)

94,779

TIEMPOS ASIGNADOS POR ELEMENTO SOLDADURA(CUERPO-LATERALES)

ELEMENTOS | TIEMPOS NOR PROM | SUPLEMENTOS |# REPETICIONES | TIEMPO ASIGNADO

1 55,80 25 1 69,753
2 62,40 25 1 78,003
3 37,94 25 1 47,424
4 57,74 25 1 72,177
5 1174,46 25 1 1468,075
6 31,93 25 1 39,917
7 20,40 25 1 25,504
8 1350,96 25 1 1688,700
9 42,30 25 1 52,875
10 241227 25 1 3015,340
TIEMPO TOTAL ASIGNADO 6557,768

TIEMPO TIPO CON CONTINGENCIA (5 %) 6902,914

TIEMPOS ASIGNADOS POR ELEMENTO SOLDADURA(PEDESTAL-BASE)

ELEMENTOS | TIEMPOS NOR PROM | SUPLEMENTOS |# REPETICIONES | TIEMPO ASIGNADO
1 40,46 25 1 50,579
2 33,30 25 1 41,625
3 257,52 25 1 321,900
4 128,40 25 1 160,500
5 190,92 25 1 238,650
6 321,24 25 1 401,550
7 381,46 25 1 476,825
8 250,47 25 1 313,083
TIEMPO TOTAL ASIGNADO 2004,713
TIEMPO TIPO CON CONTINGENCIA (5 %) 2110,224

TIEMPOS ASIGNADOS POR ELEMENTO REPUJADO(DESAGUE)

ELEMENTOS | TIEMPOS NOR PROM | SUPLEMENTOS |# REPETICIONES | TIEMPO ASIGNADO
1 17,23 20 1 20,680
2 95,69 20 1 114,828
3 195,74 20 1 234,888
4 21,24 20 1 25,488
TIEMPO TOTAL ASIGNADO 395,884
TIEMPO TIPO CON CONTINGENCIA (5 %) 416,720

86




TIEMPOS ASIGNADOS POR ELEMENTO SOLDADURA (PEDESTAL-CUERPO)

ELEMENTOS | TIEMPOS NOR PROM | SUPLEMENTOS |# REPETICIONES | TIEMPO ASIGNADO
1 317,88 25 1 397,350
2 348,46 25 1 435,575
3 256,94 25 1 321,175
4 645,38 25 1 806,725
TIEMPO TOTAL ASIGNADO 1960,825
TIEMPO TIPO CON CONTINGENCIA (5 %) 2064,026

TIEMPOS ASIGNADOS POR ELEMENTO PULIDO (LAVAMANOS)

ELEMENTOS | TIEMPOS NOR PROM | SUPLEMENTOS |# REPETICIONES | TIEMPO ASIGNADO
1 2068,20 25 1 2585,250
2 1686,56 25 1 2108,200
3 6321,26 25 1 7901,575
4 3666,24 25 1 4582,800
5 2161,40 25 1 2701,750
6 414,18 25 1 517,725
TIEMPO TOTAL ASIGNADO 20397,300
TIEMPO TIPO CON CONTINGENCIA (5 %) 21470,842

TIEMPOS ASIGNADOS POR ELEMENTO MECANIZADO Y ARMADO (PEDAL)

ELEMENTOS | TIEMPOS NOR PROM | SUPLEMENTOS |# REPETICIONES | TIEMPO ASIGNADO

1 36,27 20 1 43,520

2 26,28 20 1 31,530

3 24,43 20 1 29,312

4 196,92 20 1 236,304

5 126,00 20 1 151,200

6 267,12 20 1 320,544
TIEMPO TOTAL ASIGNADO 812,410

TIEMPO TIPO CON CONTINGENCIA (5 %) 855,169

TIEMPOS ASIGNADOS POR ELEMENTO MECANIZADO Y ARMADO (BOQUILLA)

ELEMENTOS | TIEMPOS NOR PROM | SUPLEMENTOS |# REPETICIONES | TIEMPO ASIGNADO
1 184,80 15 1 212,520
2 313,48 15 1 360,502
3 77,20 15 1 88,780
4 386,64 15 1 444,636
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588,20 15 1 676,430
6 155,44 15 1 178,756
TIEMPO TOTAL ASIGNADO 1961,624
TIEMPO TIPO CON CONTINGENCIA (5 %) 2064,867
TIEMPOS ASIGNADOS POR ELEMENTO MECANIZADO (VALVULA)
ELEMENTOS | TIEMPOS NOR PROM | SUPLEMENTOS |# REPETICIONES | TIEMPO ASIGNADO

1 1824,32 15 1 2097,968
2 1005,32 15 1 1156,118
3 4,67 15 1 5,372
4 524,22 15 1 602,853
5 315,32 15 1 362,618
6 169,92 15 1 195,408
TIEMPO TOTAL ASIGNADO 4420,337
TIEMPO TIPO CON CONTINGENCIA (5 %) 4652,986

TIEMPOS ASIGNADOS POR ELEMENTO ENSAMBLE GENERAL

ELEMENTOS | TIEMPOS NOR PROM | SUPLEMENTOS |# REPETICIONES |T. ASIGNADO

1 78,20 25 1 97,750
2 1950,04 25 1 2437,550
3 592,80 25 1 741,000
4 133,00 25 1 166,250
TIEMPO TOTAL ASIGNADO 3442,550
TIEMPO TIPO CON CONTINGENCIA (5 %) 3623,737

6.2.5 Capacidad Instalada. La capacidad de la planta, para este analisis se tuvo

en cuenta el resultado del estudio de tiempos, el cual nos arroj6 como proceso

critico el pulido siendo este el cuello de botella de la produccion.

Para conocer la capacidad actual debemos tener en cuenta la jornada laboral de 8

horas diarias de lunes a viernes con el siguiente horario:

e 7:30 AM inicio jornada

e 12:00 PM hora de almuerzo

e 1:00 PM finaliza hora de almuerzo
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e 4:30 PM finaliza jornada

El dia sdbado se cumple el siguiente horario

e 7:30 AM inicio jornada

e 12:30 PM finaliza jornada

Se tiene establecido un descanso de 15 minutos de 9:00 AM a 9:15 AM y otro de

10 minutos de 3:00 PM a 3:10 PM, también se dan 10 minutos para organizar y

limpiar el puesto de trabajo, esto da un total de 440 minutos laborales diarios.

Al realizar el calculo de la capacidad, para los procesos involucrados en la

fabricacién del

fabricar 1 lavamanos doble al dia.

lavamanos doble, nos dio como resultado una capacidad de

Tabla 17. Calculo de la capacidad para la fabricacién de un lavamanos doble

TIEMPO
TIPO/UNIDA RECURSO CQFE)'?E:Z\A CAPACIDA
PROCESO D DE S DISPONIBL D DIARIA
PRODUCTO E EN (min) (unid)
(min/unid)

TRAZADO (CUERPO) 5,163 1 440 85
TRAZADO
(LATERALES) 1,731 1 440 254
TRAZADO (PEDESTAL) 1,580 1 440 279
SOLDADURA(CUERPO-
LATERALES) 115,049 2 880 8
SOLDADURA(PEDESTA
L-BASE) 35,170 2 880 25
REPUJADO(DESAGUE) 6,945 2 880 127
SOLDADURA
(PEDESTAL-CUERPO) 34,400 2 880 26
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MECANIZADO Y

ARMADO (PEDAL) 14,253 1 440 31
MECANIZADO Y

ARMADO (BOQUILLA) 34,414 1 440 13
MECANIZADO

(VALVULA) 77,550 1 440 6
ENSAMBLE GENERAL 60,396 1 440 7

6.3 CONTROL DE DESPILFARROS

A partir del analisis de despilfarros 5MQS se disefiaron estrategias que permitan

disminuir o eliminar los despilfarros encontrados.

6.3.1 HOMBRE (MAN)

e Se realizdé la organizacion y sefializacion de las herramientas, troqueles,

dispositivos e insumos también se ordend la materia prima de tal forma que la

lamina se separ6 por calibres y la tuberia por forma y dimensiones ademas se

organizo por tamafios para que fuera de facil acceso.

e Se realizd una reunién con todo el personal donde se trataron temas referentes

a la situacién de trabajo en los cuales se manejo los horarios de entrada,

salida, descansos y hora de almuerzo; se dejé claro cuales horarios

establecidos y ademas se empez0 a llevar el control de entrada y salida del

personal.

6.3.2 MATERIAL (MATERIAL)

e Se ubico una caneca de 55 galones metalica donde se coloca todo el retal de

material para ser vendido por chatarra y se le indico a los trabajadores cuales

son las caracteristicas de los elementos que van en este sitio; deben cumplir

con las siguientes condiciones: ser materiales en acero inoxidable, con
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dimensiones inferiores a 20cm, debe tener abolladuras por golpes, mal corte,
etc.

Al departamento de disefio se le dio la orden de incluir en los planos de las
laminas de acero inoxidable que van para corte con laser partes de otros
productos como sumideros, carros canastillas, soscos, etc. Donde halla

espacios libres con fin de aprovechar al maximo el material.

6.3.3 METODOS (METHODS)

Se realizé una capacitacion a los empleados sobre interpretacion de planos
(escalas, cotas, cortes, listados de material y simbologia) y el manejo de los
instrumentos de medicién (calibrador, metro, goniémetro, y conversién de

pulgadas a milimetros).

Se decidio utilizar el programa de disefio mecanico SOLIDWORKS 2012 hasta
el momentos se usaba AUTOCAD MECHANICAL 2012; se toma esta decision
porque con el AutoCAD se presenta varios problemas que se ven reflejados en
los productos pues este programa es muy tedioso encontrar los errores y hacer

cambios mientras que el Solidworks tiene muchas ventajas como:

Se modela en 3D
Permite hacer simulacion de movimientos y analisis de esfuerzos
Genera automaticamente los planos en 2D

General automaticamente los listados de materiales

NN

los hacer cambios son modificados automaticamente en todos los planos.

Para observar claramente la diferencia antes y después con se tomO como

ejemplo los planos del producto Lavamanos doble, con el que se trabajé en el

estudio de métodos y tiempos Ver (ANEXO J. Antes, plano generados por

AutoCAD) y (ANEXO K. Después, plano generado por Solidworks).
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llustracion 27. Imagen de AutoCAD y Solidworks
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6.3.4 MAQUINARIA (MACHINE)

e Para mejorar el trabajo en el area de pulido donde se presenta el cuello de
botella se recomienda la adquisicion de una polea retractil para ser utilizada
como ayuda para sostener la pulidora de Dewalt de 7 2" y el operario no

soporte el peso completo de la herramienta, y al ser retractil se puede ajustar la
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altura deseada para poder realizar sus funciones, bajando asi
considerablemente la fatiga causada por sostener el peso de la pulidora
durante un tiempo prolongado.

Esta tipo de poleas el precio oscila entre $250.000 y $2°000.000 de pesos
dependiendo de la capacidad de peso.

e Se propuso la compra de una plegadora hidraulica con capacidad de doblar
lamina con dimensiones de 4x8 ft y calibre hasta 3/16” para esta se requiere
una inversion aproximada de $70°000.000 de pesos para compra de una
maquina nueva, pero también se puede hacer compra de una de segunda
mano 100% funcional por la mitad del precio, se puede considerar ya que el
gasto anual por este servicios de dobleces esta por el orden de los
$20°000.000 pesos, el tiempo en espera en cola de los productos en
Corpliegues es de 3 dias en promedio, lo cual bajaria a 0. Se puede financiar
con un préstamo bancario pagadero a 3 afios, ademas se puede prestar el
servicio al publico lo cual cubriria parte del costo de esta maquina.

e Se propuso reparar la Rotosfera que es muy importante para usarla en el
pulido del acero inoxidable, este proceso es el cuello de botella de la empresa;
la reparacion tiene un costo de $450.000 pesos que incluye manteniendo y

repuestos

6.3.5 GERENCIA (MANAGEMENT)

e Se crearon con la ayuda de la gerencia los Manuales de funciones para los
cargos de: Coordinador de producciéon, Jefe de Disefio, Jefe de Soldadura,
Dibujante, Soldador y Ayudante de taller. Ver ANEXO L.

e Se generaron los formatos para la programacion de producciéon (ANEXO M),
Orden de Produccién (ANEXO N) y Guia de Tiempos de Entrega (ANEXO O);

con el fin de tener evidencias y una forma de control de la produccion.
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6.3.6 CALIDAD (QUALITY)

e Se sugiere realizar control de la calidad durante todo el proceso desde la
recepcion de la materia prima hasta la entrega de los productos, se debe
revisar las dimensiones, tipo de material, soldaduras, acabados y no permitir
productos defectuosos; también se debe implementar un Sistema de Gestion
de Calidad

6.3.7 SEGURIDAD (SECURITY)

e Se ofrecié una charla de seguridad laboral la cual trato temas como: como
identificar los riesgos laborales, la importancia del uso de los EPP, las pausas
activas.

e Se recargaron lo extintores, se colocaron en un lugar visible y libre de
obstaculos con su afiche para que se identifique facilmente.

e Se realizo el cambio de 3 tejas de zinc por teja plastica que permite el paso de
la luz atreves de ella y mejorar asi la visibilidad en los puestos de trabajo.

e Se sugiere realizar y ejecutar un plan de salud ocupacional en Tecalimentos
Ltda.

Para medir la influencia de las mejoras realizadas se aplico la lista de chequeo de
5MQS. ANEXO E.

Los resultados obtenidos se muestran a continuacion en los cuales podemos ver
la disminucion significativa en los despilfarros de Hombre y Gerencia con un 40%

de reduccion.
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llustracién 28. Diagrama de red 5MQS después de las mejoras

PORCENTAIJE DE DESPILFARRO CON
MEJORAS

MATERIAL

(MATERIAL)
809

SECURITY
(SEGURIDAD) HOMBRE (MAN)
e |njcial
QUALITY METODOS Mejoras
(CALIDAD) (METHODS)

MANAGEMENT/  \ MAQUINA
(GERENCIA) (MACHINE)

Tabla 18. Resultado de despilfarro 5MQS después de las mejoras

5MQS Inicial Mejoras | Reduccion
MATERIAL (MATERIAL) 60% 40% 20%
HOMBRE (MAN) 68% 24% 44%
METODOS (METHODS) 68% 32% 36%
MAQUINA (MACHINE) 53% 27% 27%
MANAGEMENT (GERENCIA) 52% 12% 40%
QUALITY (CALIDAD) 55% 30% 25%
SECURITY (SEGURIDAD) 52% 16% 36%

6.4 RELOCALIZACION Y DISTRIBUCION DE LA PLANTA DE

TECALIEMENTOS LTDA

En el mes de Enero de 2014 se planted la necesidad de relocalizar la planta de
TECALIMENTOS LTDA. Ubicada en el Parque Industrial Il, en la zona industrial de

Chimita, principalmente por una reforma en la planta fisica de Procesan S.A. que
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afectaba la bodega en al cual se encontraba la empresa; fue asi como se vio una
oportunidad de mejorar la ubicacién y redistribuir la planta de produccion.

Esta actividad se desarroll6 en dos etapas:
Primera etapa: Relocalizacion de la planta.

Segunda etapa: Distribucién de la planta de produccion.

6.4.1 Relocalizacion de la Planta. Para el andlisis de la ubicacion se baso en

los siguientes criterios:

v" Normatividad vigente del uso del suelo: se estudio el plan de ordenamiento
territorial de Bucaramanga y se establecieron las zonas permitidas para el

funcionamiento de empresas del sector metalmecanico.

llustracion 29. Localizacién Zona Comercial y Servicios Livianos -C2

Fuente: BUCARAMANGA.MUNICIPIO DE BUCARAMANGA. Plan de Ordenamiento Territorial

de Segunda Generacién 2013-2027. Bucaramanga: Secretaria de Planeacion Municipal, 2014.
Pag. 483
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v Se buscaron unas Bodegas que estuvieran disponible para arrendar, ubicadas

en las zonas permitidas las cuales fueron visitadas por el gerente.

Tabla 19. Listado de Bodegas en arriendo

Instalacion
ALTERNATIVA Precio Eléctrica area en m?
Trifasica
Barrio Girardot $ 3.800.000 Sl 476
Barrio San Miguel $ 4.000.000 SI 428
Barrio San Francisco $ 3.500.000 Sl 300
Barrio San Rafael $ 3.500.000 Sl 400
Barrio Zona industrial Chimita | $ 5.000.000 Sl 500
Barrio Gaitan $ 1.500.000 Sl 150

v Se plantearon los factores relevantes para la ubicacion y la operacion de la
planta y se determind la importancia de cada factor dandole la ponderacion a
cada uno. El precio se convirtié en el factor mas importante porque se quiere

buscar la mejor opcién con el menor precio posible.

Tabla 20. Criterio y escala unificada

CRITERIOS Y SU ESCALA
si menor igual a
2000000 100
PRECIO
2000000 a 3000000 75
superior a 3000000 50
INSTALACION S 100
ELECTRICA
TRIFASICA
NO 0
CERCANIA ALTA 100
CON
PROVEEDORES MEDIA >0
BAJA 0
AREA M2 MENOS DE 100 m? 0
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Tabla 21. Criterio y su ponderacion

101-200 m? 50
201-300 m? 75
301m? O MAS 100

FACTOR PONDERACION

Precio 35%

Instalacion

eléctrica trifasica 25%

Cercania con

proveedores 25%
Area construida 15%

v" Con la informacién obtenida se realizé el siguiente analisis de las alternativas

Tabla 22. Andlisis de las alternativas

UBICACION TECALIMENTOS
POENDERACION 35% 25% 25% 15%
INSTALACION
PRECIO CERCANIA CON | AREA
ALTERNATIVAS ELECTRICA CALIFICACION
$ PROVEEDORES M2
TRIFASICA

Barrio Girardot 50 100 100 100 82,5
Barrio san miguel 50 100 0 100 57,5
Barrio san francisco 50 100 50 75 66,25
Barrio san Rafael 50 100 50 100 70
Barrio Zona industrial
Chimita 50 100 0 100 57,5
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Después de hacer las comparaciones y de acuerdo con los requerimientos
planteados por la gerencia se tomo la decisién de tomar la bodega ubicada en el

barrio el Gaitan en la carrera 13 # 20-19, la cual trae muchos beneficios como:

» Cercania con los proveedores y clientes
» Reduccion en gastos de traslados de material a y desde Corpliegues
» Facilidad de transporte para los empleados

» Mayor posibilidad de prestar servicios a clientes nuevos.

A continuacién vemos la ubicacion y la cercania con clientes y proveedores.

llustracién 30. Localizacion Tecalimentos, proveedores y clientes
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[ue .i‘o}

P
£ Esuela Normal - &%
Capa sin nombre v

W Estilo | S Datos VA Etiquetas

Secuenciade colores yletras %

' TECALIMENTOS LTDA

Q Vimacor

@ Cia General de Aceros S.A
@ Corpliegues

@ imporinox

@ Todo Bronces

@ Gavassa y Cia Ltda

' Tornillos y Partes S A Almacén 2
' Metalicas Rincon

' Ferrepacho

' FERRETERIA TECNICA

6.4.2 Distribucion de la planta de produccién. Una vez se decidié por la bodega

del barrio Guitan se procede realizar esta distribucion de la planta con el objetivo
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de minimizar las distancias recorridas por el producto y mejorar la seguridad de los

empleados.

Caracteristicas de la nueva bodega:

altura con un area de 139 m?

de largo y un techo a 2,9m de altura con un area de 14m?

Dimensiones de la planta: ancho 7,2m X 19,5 m de largo y un techo a 5m de

Demisiones oficinas: ubicada en una segunda planta con un ancho 3 m X 4,5 m

Con la ayuda del ANEXO D. se evidencia las distancias recorridas y la secuencia

del proceso, ademas se estimo la perdida de dinero por el exceso de distancias

recorridas mostradas a continuacion:

Tabla 23. Andlisis de recorridos

RESUMEN RECORRIDOS PARA FABRICACION DE LAVAMANOS

DOBLE
D'SKNC NU'\SERO TOTAL | TIEMPO | PERDI
ITE| DESCRIPCION DEL RECORRI | EMPLEA | DA EN
M TRASLADO RECORRI | RECORRI |1 DO |PESOS
DA EN DOS AL metros HORAS $
METROS | DIA
PUESTOS DE TRABAJO
1| 155,2 20 3104 062 | 1593
PUESTOS DE TRABAJO
2 RO 143 20 2860 057 | 1468
PUESTOS DE TRABAJO
3 S 71 30 2130 043 | 1093
4 |OFICINA A TALLER 53,056 20 106112 | 021 545
PUERTA A MATERIA
4 | e 51,54 10 515.4 0.10 265
MATERIA PRIMA A
5 | TRAZADO Y CORTE 10 10 100 0,02 51

100




TRAZADO Y CORTE A
6 |PUERTA LLEVAR A 39 3 117 0,02 60
CORPLIEGUES

LLEGA MATERIAL
DOBLADO PUERTA A

7 PRODUCTO EN 46,4 5 232 0,05 119
PROCESO
PRODUCTO EN
8 |PROCESO A 28 10 280 0,06 144
SOLDADURA
SOLDADURA A
9 |MATRICES, MOLDES Y 46 10 460 0,09 236
PLANTILLAS
10 | SOLDADURA A PULIDO 17 5 85 0,017 44
SOLDADURA A PRENSA
11 DE BANCO 18 10 180 0,04 92
12 |CORTE A MECANIZADO 28,4 20 568 0,11 292
13 | TORNO A ESMERIL 36,4 10 364 0,07 187
14 | SOLDADURA A ESMERIL 6,4 20 128 0,03 66
15 |PULIDO A EMSAMBLE 17,6 4 70,4 0,014 36
EMSAMBLE A
16 |PRODUCTO 37,8 3 113,4 0,02 58
TERMINADO
TOTAL 12368,32 2,47 $6349

Para realizar estos célculos se us6 como base un dia de salario minimo para una
jornada de 8 horas que tiene un valor de: $20.533,33 y se tom6 como referencia la
velocidad promedio de un humano caminado que es de 5Km por Hora,
considerando lo anterior se evidencia una perdida $6.350 esto representa

$1°524.000 pesos al afio aproximadamente.

La planta se disefié con una distribucion por proceso y de acuerdo a los siguientes

requerimientos de cada centro de trabajo:
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Tabla 24. Requerimientos Bé&sicos

CENTRO DE AREA CERCA DE LEJOS DE OTROS
TRABAJO MINIMA
Torno (2x5m) 10 M? | Corte Esmeril | Pulido Necesita Luz
Cantidad: 1 Natural
Trazo Y Corte | (6x2m) 12 M? | Materia Prima
Cantidad: 1
Dobladora (4,5x4,5m) 2,2 | Trazo Y Corte | Pulido Luz Natural
Cantidad: 1 M2 Soldadura
Soldadura (2x3m) 6 M? Soldadura, Lejos De La
Cantidad: 2 Pulido, Puerta
Esmeril,
Dobladora Y
Prensa De
Banco
Pulido 20 M2 Soldadura Y
Cantidad: 1 Producto
Terminado

Con los requerimientos establecidos, basados en los objetivos de reducir los

recorridos y velar por la seguridad de los trabajadores; se disefiaron tres

propuestas con la ayuda del software de disefio AutoCAD (ANEXO P),

el cual

permite ubicar los centros de trabajo de tal manera que cumplan con lo anterior y

permite medir las distancias de los recorridos realizados en el proceso.

Se eligié la opcién 3 por cumplir con los requerimientos y obtuvo menor distancia

de recorrido total; se procedié a generar el plano definitivo (ANEXO Q) y un

esquema de 3D
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llustracion 30. Distribucion de planta elegida

2

m’
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7. INDICADORES DE GESTION

Los indicadores son necesarios para poder mejorar lo que no se mide no se puede

controlar y si no se controla no se puede mejorar.

7.1 FORMULACION DE INIDCADORES

Con el fin de evaluar, realizar seguimiento y control de las mejoras implementadas
en la empresa se implement6 un sistema de indicadores de gestion que permite
tener informacioén para la toma de decisiones y contribuir asi con el mejoramiento

continuo.

Tabla 25. Indicadores de gestion

INDICADOR FORMULA FRECUENCI | OBJETIV | META
A @)
indice (unidades Producidas en el Mensual Medir el nivel 60
Produccién mes) de eficiencia
indice de (pedidos retrasados) 100 Mensual Medir el nivel 10%
Cumplimiento (total de pedidos) de
alos clientes cumplimiento
de la
empresa
indice de | (Productos defectuosos) % 100 Mensual Medir el nivel 1%
productos (total de productos) de
defectuosos despilfarro
por este
motivo
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7.2 IMPLEMENTACION DE LOS INDICADORES

Los indicadores se aplicaron en los meses de enero a abril de 2014.

7.21

Indicador de produccién. Con este indicador permite evaluar el

desemperio de la Planta en un periodo de tiempo y tener registro de los productos

fabricados mensualmente para la implementacion de este indicador tomamos

como una unidad es igual $750.000

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Cantidad de

productos

21 unidades

15 unidades

19 unidades

57 unidades

7.2.2 Indicador de cumplimiento con los Clientes. Con este indicador permite

evaluar el cumplimiento en las entregas de los pedidos a los clientes.

% de icumplimientos =

(pedidos retrasados)

x 100

(total de pedidos)

Enero Febrero Marzo Abril
Cantidad de 6 4 4 6
Pedidos
Pedidos 5 3 2 2

entregados con

retraso

% de

Incumplimiento

80%

75%

50%

30%
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Gracias a las mejoras implementadas como las se vio una reduccion de los
retrasos en las entregas de los pedidos.
7.2.3 Indicador de Productos defectuosos. Con este indicador permite evaluar

el grado de productos defectuosos que se fabrican en la empresa

(Productos defectuosos)
% productos defectuosos = (total de productos) x 100

Enero Febrero Marzo Abril

Cantidad de 21 unidades 15 unidades 19 unidades 57 unidades
Pedidos

Pedidos 4 unidades 1 unidades 0 unidades 3 unidades
entregados con

retraso

% de 19% 6,6% 0% 5,3%

Incumplimiento

Es bastante alentador la reduccién de este indicador pero la meta es llegar a 0

productos defectuosos.
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8. CONCLUSIONES

En el estudio que se le realizo a la empresa TECALIMENTOS LTDA. Se
encontraron diferentes fallas las cuales son grandes oportunidades de mejora,
cambio y crecimiento. Por lo tanto se hace énfasis en que la direccion debe
continuar con el desarrollo de las estrategias de 5°S y la reduccion de los
despilfarros, para crear un sentido de pertenencia de los empleados hacia la

empresa.

Gracias al diagnostico detallado de los procesos productivos fue posible registrar y
documentar el proceso de los productos mas importantes mediante diagramas de

flujo de procesos y los diagramas de recorrido.

El estudio de tiempos permitié determinar la capacidad de produccién actual en la
empresa e identificar el cuello de botella lo cual permite la mejor programaciéon de

las actividades y los tiempos de entrega de los pedidos.
La relocalizacion de la planta y el disefio de la misma se realizé con la ayuda del
software AutoCAD el permito crear varias propuesta para asi elegir la apropiada

segun los requerimientos.

Las mejoras que mas beneficiaran a la empresa requieren inversiones de capital,

por lo cual es entendible que decidan avanzar lentamente en este proceso.

La introduccion de mejoras como las sugeridas dentro de este estudio fortalecera

su intencion de generar y mantener el proceso de mejoramiento continuo.
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9. RECOMENDACIONES

Hacer seguimiento a las mejoras realizada y ejecutar las que por presupuesto

no se alcanzaron.

Continuar con la implementacion del Plan de Gestion de la Calidad que

permita asegurar la calidad en todos los productos.

Se recomienda implementar un Plan de Salud Ocupacional con el fin de
prevenir los accidentes y las enfermedades profesionales.

Se deberia delegar un jefe de taller para que lidere el grupo de trabajo y este

pendiente de la produccién

Se recomienda fortalecer las ventas, contratando un vendedor y colocar en

funcionamiento la pagina web.
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ANEXOS
ANEXO A. DESCRIPCION DEL PORTAFOLIO DE PRODUCTOS

NOMBRE Y DESCRIPCION DEL IMAGEN
PRODUCTO

Carro cutter.

¢ Modelo Europa para elevador en
acero inox

e Barra de agarre en la parte
superior para mejorar la
ergonomia.

e Fondo en lamina 3mm, con
refuerzo en forma de v para mayor
resistencia.

e Tren basculante y ejes en acero
inoxidable.

e Borde superior macizo, garantiza
total rigidez y evita contaminacion
por rotura.

e Lamina de elevacion,
estandarizada, de perfil cilindrico.

¢ Ruedas en poliamida, diametro
150mm.

e Disponible para 4 capacidades:
200, 350, 500 y 850 lts.

Carro batea

e Construido en ldmina Inox espesor
2mm.

e Barra de agarre en el frente.

e Punto de drenaje con tapén
roscado.

e Profundidad de la batea 350mm.

¢ Ruedas en poliamida, diametro:
100mm.
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Carros de horno en H.

Carro para coccidn en acero

inoxidable construido en marco

solido espesor 2.5mm Inox.

Escaviladeros troquelados para

que la varilla no se mueva, 6 u 8

niveles.

6 ruedas en poliamida, diametro:

150mm

Tren basculante para maniobrar

facilmente.

Limpieza sencilla por sus

superficies abiertas por todos los

lados.

Acabado en Sandblasting.
Carros de horno en Z.

Carro para coccién en acero
inoxidable construido en marco
solido espesor 2,5 mm Inox.
Escaviladeros troquelados para
gue la varilla no se mueva, 6 u 8
niveles.

6 ruedas en poliamida, diametro:
150mm.

Tren basculante para maniobrar
facilmente.

Ahorrar espacio al ser guardados.
Capacidad de carga de: 500kg.
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Carros especiales

Carros para coccién de mortadela,
transporte y coccién en bandejas o
transporte y coccion de productos
en malla.

Construido totalmente en acero
Inox.

Disefio y medidas de acuerdo a
especificaciones.

Carros canastilla

Carros canastilla con rampa de
trabajo.

Chasis construido en lamina
espesor 2 mm Inox.

Tren basculante de 6 ruedas en
poliamida de diametro: 150mm.
Baston de varilla de calibre 10
mm.

Capacidad de carga: 200 kg.
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Carros 200, 300, 500 lIts.

Carros porta varillas.
Carro porta varillas capacidad:
aprox 250.
Manubrio para facilitar la
manipulacion.
Ruedas en poliamida de diametro
100mm.
Acabado sandblasting.

Carros porta varillas.

Carros posta varillas capacidad:
aprox. 250.

Manubrio para facil manipulacion.
Ruedas en poliamida de diametro
100mm.

Carros porta ganchos.

Carro para transporte de ganchos
vacios

Capacidad desde: 200 hasta 500
ganchos.

En dos o tres pisos.

Estructura en tubo cuadrado
espesor 2 mm.

Ruedas en poliamidas didmetro
200mm.
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Mesa de trabajo.

Mesas de acero inoxidable
construidas con tubo cuadrado y
lamina espesor 2 mm.
Segun medidas y necesidades del
cliente: patas desmontables, con
cortadores de polietileno,
rebordes, drenajes, entrepafios de
lamina o con tubos, formas
especiales.

Lavamanos esférico.

Lavamanos de construccion
totalmente en acero Inox espes.
Accionamiento de pie con valvula
0 con sensor.

Columna de anclaje al piso.
Dimensiones de acuerdo a las
necesidades.

Lavamanos multiple, de 2 a 4
posiciones.

Lavamanos de 2,3 y 4 puestos de
poceta rectangular.

Construidos totalmente en acero
Inox en ldmina espesor 2 mm.
Fondo interior en punta de
diamante para facilitar limpieza.
Salida Unica a sifén.

Accesorios tuberia.

Base de apoyo sobre mural o con
columna de anclaje al piso.
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Lavabotas accionamiento pedal.

e Construido totalmente en acero
Inox en ldmina espesor 2mm.

e Accionamiento con pedal, flujo de
agua a traveés del cepillo.

e Acabado en sandblasting.

Lavador de petos y botas.

e Estacion completa para lavar
botas y petos.

e Conjuego de cepillos y valvulas
completos.

¢ 1 manguera con pistola para pre-
limpiado y enjuague, otra con
cepillo para el lavado.

e Lamina trasera inclinada hacia
atrds y ganchos para colgar los
petos.

Lavabotas automatico de 1,2 0 3

puestos.

e Totalmente construido en acero
Inox espesor 2 mm.

¢ Con juego de cepillos de cerdas
laterales e inferiores.

e Accionamiento por medio de final
de carrera.

e Patas niveladoras.
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Volcador para carro 200 Its.

Volcador manuela en acero Inox
para carro 200 Its

De facil operacion, facilita
enormemente la limpieza del
fondo y las ruedas de los carros.

Sumideros.

Desague de agua sucia con
salidas laterales y fondo.
Resistente a la corrosion.
Cuerpo construido en lamina
espesor 2 mm.
Cesta filtro para recogida de
desechos sdlidos.
Tapa resistente contra
deformaciones.
Superficies lisas, evitan
sedimentos.
Construccion de acuerdo a sus
necesidades.

Canalinas.

Canalina para recoleccién de
residuos liquidos y soélidos en
planta, para soldar a sumidero.
Solucién ideal para cuartos
humedos, drenajes para pequefias
0 medianas cantidades de agua.
De facil control u limpieza, ideales
para trabajo pesado.

Facil conexién a sumidero.
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Soporte para bolsa de basura.

Para bolsas de 120 litros.
Operacion con el pie para apertura
de la tapa.

Para montaje en la pared o con
base para mover.

Construido totalmente en acero
Inox.

Bandas transportadoras.

Bandas en acero Inox, con
transportador de hueso.
Mesa de recepcion para
bajadores.
Mesas de trabajo en acero Inox,
con soporte para canastas, tablas
de polietileno y patas niveladoras.
Diseiio y medidas de acuerdo a
las necesidades del clima.

Mesa giratoria.

Mesa giratoria para final de banda
transportadora.

Construccion en acero Inox lamina
y tubo en espesor 2 mm.
Didmetro: 1200mm.

Velocidad regulable.

Patas niveladoras.
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Mesa de trabajo para desposte.

Estructura y patas en acero Inox.
Soporte inferiores y superiores
para cajas.

Huecos opcionales para limpieza
de carne.

Patas niveladoras.

Rampas para caida de
subproducto en canastas

inferiores. \E/ N‘

Moldes para jamones.

Molde para jamon con cremallera
de ajuste y bastidor en acero Inox.
Cuerpo en tubo cerrado construido
en lAmina espesor 2 mm, borde
para llenado grafado a 180
grados.

Puente para herraje en lamina
espesor 2.5mm

Placa pisén en lamina calibre 3
mm.

Dimensiones de acuerdo a las
necesidades.
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Fondos de coccion.

Construido totalmente en acero
Inox 304, cuerpo interior en lamina
calibre 14, fondo en calibre 3mmy
exterior calibre 16 presa tinada, de
funcionamiento a vapor.
Véalvula de agua externa para facil
lavado.
Control digital de temperatura, con
opciones de programas por
tiempo, temperatura externa 'y
temperatura de nucleo.

Céamara de ahumado.

Fabricado en lamina de acero
Inox, lamina espesor 2 mm para el
interior y lamina espesor 1.5 mm
presa tinada como forro para el
exterior.
Aislamiento térmico en lamina
insult quick de 2 de espesor en
todas las caras.
Flautas de calefaccion a gasy
cubierta de proteccion para la
llama en calibre 3 mm.
Mezcladores.

Mezclador de descarga frontal con
capacidad para 250, 450, 550 y
850 lts.

Cémara de doble eje de paleta
desmontable para facilitar
limpieza, descargue por
compuertas de accionamiento
neumatico, transmision de torque
por cadena, tapa frontal y rejilla
superior.
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ANEXO B. RELACION DE MAQUINARIA UTILIZADA.

ESPECIFICACIONES

EQUIPO DESCRIPCION TECNICAS
—  MARCA: BENQ
. ‘ COMPUTADOR DE « PROCESADOR:
— Y ESCRITORIO UTILIZADO AMD ATON

ENELAREADEDISENOA . o STEMA
CARGO DEL DIBUJANTE OPERATIVO:
WINDOWS XP

e PANTALLA: 19"

¢ PROGRAMAS:
MICROSOFT OFFICE
2010 Y AUTOCAD
2012

EQUIPO DE SOLDADURA e MARCA: MILLER

TIG

e MODELO: XMT 425
SOLDADOR 1 EQUIPO  DIMESIONES:
UTILIZADO PARA SOLDAR ANCHO 0,8m, ALTO
ACERO INOXIDABLE 1,6m Y PROF 1,m

ESTADO: EN
FUNCIONAMIENTO

EQUIPO DE SOLDADURA e MARCA: MILLER

TIG

e MODELO: 250
SOLDADOR 2 EQUIPO e DIMESIONES:
UTILIZADO PARA SOLDAR ANCHO 0,8m, ALTO
ACERO INOXIDABLE Y 1mY PROF 1m
ACERO AL CARBON ESTADO: EN

FUNCIONAMIENTO
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TORNO PARALELO

05255

MECANIZADO DE PIEZAS *

TALADRO DE COLUMNA

UTILIZADO PARA HACER
PERFORACIONES,
AVELLANADOS Y
ESCARIADOS

TALADRO PERCUTOR

| =B = UTILIZADO PARA HACER .
sl PERFORACIONES EN
LAMINA Y EN CONCRETO
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MARCA: IMOTURN
MODELO: JUMBO 40
B

DIMESIONES:
Distancia entre puntos
1000 m.m.

Volteo sobre la
Bancada 400 m.m.

Volteo sobre el escote
630 m.m.

Ancho de la Bancada
390 m.m.

Agujero husillo 82
m.m.

Peso 2.050 Kg.

ESTADO:FUNCIONA
MIENTO
MARCA: IMOCON

MODELO:

DIMESIONES:
ANCHO 1,5m, ALTO
1,8m Y PROF 1m
ESTADO: EN

FUNCIONAMIENTO

MARCA: DEWLT
MODELO: DW505

DIMESIONES:
ANCHO 0,4m, ALTO
0,25m Y PROF 0,1m
ESTADO: EN
FUNCIONAMIENTO



' TRONSADORA DEWALT

UTILIZADA PARA CORTAR

. | TUBERIA,EJESY

PLATINAS

PULIDORA 7” DEWALT

UTILIZADA PARA
CORTAR, PULIR Y
DESBASTAR

PULIDORA 4 1/2”
DEWALT

UTILIZADA PARA
CORTAR, PULIR Y
DESBASTAR

MOTO-TOOL 1-1/2”
DEWALT

UTILIZADA PARA
CORTAR, PULIR Y
DESBASTAR
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MARCA: DEWLT
MODELO: D28710

DIMESIONES:
ANCHO 0,5m, ALTO
0,5m Y PROF 0,5m
ESTADO: EN
FUNCIONAMIENTO

MARCA: DEWLT
MODELO: D28476W

DIMESIONES:
ANCHO 0,25m, ALTO
0,15m Y PROF 0,6m
ESTADO: EN
FUNCIONAMIENTO

MARCA: DEWLT
MODELO: D28090

DIMESIONES:
ANCHO 0,15m, ALTO
0,15m Y PROF 0,35m
ESTADO: EN
FUNCIONAMIENTO

MARCA: DEWLT
MODELO: DW887

DIMESIONES:
DIAMETRO 50cm,
ALTO 30cm
ESTADO: EN
FUNCIONAMIENTO



o

L

REMACHADORA

UTILIZADA PARA HACER
UNIONES DE LAMINA
DONDE NO PERMITE
SOLDADURA

EQUIPO DE OXICORTE
OXIGENO Y PROPANO

USADO PARA CORTAR
ACERO AL CARBON

ROTOSFERA O
AMOLADORA CON
VELOCIDAD VARIABLE
UTILIZADA PARA PULIR
ACERO INOXIDABLE
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MARCA: STANLEY
MODELO: 69-800

DIMESIONES:
ANCHO 0,35m, ALTO
0,05cm PROF 0,03m
ESTADO: EN
FUNCIONAMIENTO

MARCA: VICTOR
MODELO:
DIMESIONES:
ANCHO 1m, ALTO
1,6m Y PROF 0,5m
ESTADO: EN
FUNCIONAMIENTO

MARCA: ROTOFLEX
MODELO: 201
DIMESIONES:
DIAMETRO 40cm y
ALTURA 140cm
ESTADO: FUERA DE
SERVICIO



ANEXO C. DIAGRAMAS DE FLUJO DE PROCESOS.
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DIAGRAMA DE OPERACIOENS DEL  [PeCwmios
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ANEXO D. PLANO DE DISTRIBUCION DE LA PLANTA DE PRODUCCION.
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ANEXO E. LISTA DE CHEQUEO DESPILFARROS 5MQS

LISTA DE CHEQUEO PARA IDENTIFICAR DESPILFARROS

FUENTE DE EVALUACIO
DESPILFARR LO S':EED;BE PREGUNTA | N PUNTAJE CAUSAS
0] MAX.=5
¢ Utilizar
materiales que
pueden ser
utilizar material |sustituidos por SOLO SE USA
de precio unos de menor 1 ACERO
competitivo costo que INOXIDABLE
cumplan con
los requisitos
exigidos?
MATERIAL ) por la
(MATERIAL) |darle uso al ¢El sobrante de geometria del
material material es 2 material
aprovechado
desecho sobrante no se
correctamente? .
puede utilizar
surgen
adquirir el ¢ Se controla la imprevistos lo
material adquisiciéon de 3 cual hace que
estrictamente | material se trabaje con
necesario innecesario? material de
holgura
el tiempo de ¢Se
preparacién suministran
HOMBRE |antes de oportunamente ) no hay
(MAN) comenzar una |las planeacién

tarea debe ser
el minimo

herramientas,
instrumentos y
el material de
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trabajo?

el orden debe
facilitar la
busqueda de
los

¢cTodo lo
necesario para
la tarea de
cada empleado

no se cuentan
con estrategias
para organizar

instrumentos se encuentra

de trabajo facilmente?
¢ Existen
mecanismos

evitar traslados
innecesarios

gue eviten los
desplazamiento
s del

demasiados
desplazamiento
S

empleado?
las
observaciones . .
. .Se evita la se esta
y supervisiones L
supervision del chequeando
deben ser las .
trabajo y los constantement

mismas si se
trabaja
adecuadament
e

chequeos
innecesarios?

e pero no tiene
ningun efecto

cumplimiento
de los horarios
establecidos

¢ Se cumple
con los horarios
establecidos
para el ingreso,
descansos y
salida?

no existe
control de los
horarios

METODOS
(METHODS)

la distribucién
del equipo de la
planta debe ser
efectiva

¢La circulacion
o flujo de
operaciones
son las
mismas?

la distribucion
no esla
adecuada
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el sitio de
trabajo debe
estar disefiado
para evitar
desplazamiento
s de largos
alcances

¢ El sitio de
trabajo evita los
traslados del
empleado para
mejorar el
método de
produccion?

hay exceso de
traslados

la produccién

¢ Por lo general

la produccién

MAQUINA
(MACHINE)

de grandes se evita la
-, en grandes
lotes debe produccion por
_ lotes es nula
evitarse lotes?
. . ¢ Se hace no se hace
los inventarios I
: control de seguimiento al
deben evitarse |. . . .
inventarios? inventario
se debe ¢La gerencia
controlar y lleva a cabo un
hacer un seguimiento no existe
seguimiento de |[adecuado a los ningun control
los procesos diferentes de los procesos
gue se llevan a [procesos de la
cabo empresa?
¢ Se puede

utilizar la
capacidad total
de las
maquinas

elaborar una o
mas piezas de
manera que las
operaciones de
maquinado
puedan
efectuarse con
una sola
preparacion?

se usan
matrices para
esto

deben existir
programas de
mantenimiento

. Se hace
mantenimiento
periodico a las

solo se hace
mantenimiento
correctivo

139




de quipos maquinas?
o . ;, Se emplea
utilizar equipo < : p.
. maquinaria que
mecanizado . se hacen
. facilite la .
gue mejore el . ., matrices para
. manipulacion .
manejo del facilitar la
del producto y o
producto y el : fabricacion
mejore el
proceso
proceso?

MANAGEMEN
T (GERENCIA)

el personal de

¢La gerencia

. reacciona siempre esta
la gerencia
debe ser oportunamente atento a los
oficiente a cualquier problemas
problema?
. ; El area de
los directores  |[¢ °
deben crear relaciones
motivantes industriales
iy crea, maneja
politicas de . . .J y se trata de
ersonal para aplica politicas crear incentivos
Erear un P de personal
ambiente de que mejore el
bienestar bienestar del

empleado?

las reuniones
deben ser las
necesarias y
deben generar
decisiones

¢Las reuniones
de la gerencia
son efectivas y
generan
decisiones que
aportan a la
productividad
de la empresa?

se hace una
cada semana

se debe contar
con personal
gue planee el
trabajo que se

¢ Existe
organizacion y
control en la
ejecucion del

no existen
herramientas
para realizar la
planeacién
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va a realizar

trabajo?

no debe existir
ninguna clase
de burocracia,
cada area de la

¢El papeleo es
el necesario y

empresa debe [contribuye a la Poirigz :r:je
tener agilizacion de control
autonomia, la toma de
teniendo en decisiones?
cuenta el objeto
de la gerencia
se debe ¢ Se aplican
trabajar con normas de
datos calidad dentro e estd
estandarizados |de la empresa implementado
para tener que permitan
control el obtener un IS0 9000
resultado final |buen resultado
del producto del producto?
¢ Se hace
los materiales (pj).rfuebas de los todos los
QUALITY utilizados ! ereptes materiales son
(CALIDAD) deben ser de mfa.terlales a de primera
o . utilizar para \
Optima calidad calidad
comprobar su
calidad?
¢ El personal
el personal esta las €038s 5¢
debe sentir concientizado hacen bien
como suya la |Para realizar pero no se ha
politica de sus labores con d'fl{r?d'do la
calidad el mayor politica de
cuidado para calidad
obtener la
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mejor calidad y
evitar las
inspecciones?

la empresa
debe contar
con
mecanismos de
inspeccion que
generen valor

¢ La eficiencia
de la
inspeccion
genera que el
producto
terminado no
se defectuoso?

hay muchas
quejas de los
clientesy
reparaciones
por garantia

SECURITY
(SEGURIDAD)

los accidentes
de trabajo no
se deben
presentar y las
enfermedades
relacionadas
con el trabajo
se deben evitar

¢ Los
empleados
utilizan
implementos de
proteccion para
los trabajos que
los requieren?

alguno se
encuentran
deteriorados

las condiciones
de la planta
deben ser
adecuadas
para
proporcionar
comodidad a

¢ Se tienen en
cuenta la
postura de los
empleados y
las condiciones
en su sitio de

no existe
programa de
salud
ocupacional

trabajo?
los empleados
el sitio de . Se hace un se realiza aseo
trabajos debe |aseo apropiado al finalizar la
ser limpio en la planta? labor diaria
debe existir una | ¢ La
sefializacion en |sefializacion de no existe
la planta que la planta con lo sefializacion
advierta al referente a la

personal sobre

seguridad esta
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los diferentes  |[ubicada en

posibles sitios

accidentes adecuados y es
entendida por
todo el
personal?

¢ Los extintores

los extintores )
existen y esta

debe estar .
ubicados a

ubicados en )
) través de toda
diferentes 1

ountos la planta y

L. ademas esta
estratégicos de
en buenas
la planta

condiciones?

existen, pero
no estan
recargados

ANEXO F. LISTADO CHEQUEO 5°S

SEIRI (CLASIFICAR)

Los puestos de trabajo estan libres de elementos que no

necesita durante la produccion?

Puede desplazarse con facilidad por pasillos y areas de trabajo

sin encontrar obstaculos?

Identifica con facilidad objetos que no son necesarios?

El piso esté libre de cajas, papeles u otros objetos?

Encuentra con facilidad las materias primas que utiliza

diariamente?

Toma sus comidas en las areas destinadas para ello?

Encuentra con facilidad las herramientas que utiliza

diariamente?

SEITON (ORGANIZAR)

Existe suficiente espacio de almacenamiento de los productos

que elabora?

Tiene un lugar establecido para cada herramienta segun la
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frecuencia de uso?

Los implementos necesarios para desempefar su labor diaria

estan cerca de su puesto de trabajo?

Las areas de trabajo, pasillos, cuartos de almacenamiento,

estantes, etc. estan debidamente sefalizadas?

En las bodegas y almacenes se consigue rapidamente lo que se

busca?

Le es facil notar cuando le falta alguna herramienta o

implemento de trabajo?

Las planillas de registro estan debidamente clasificadas y
guardadas?

Tiene facil acceso a cestas de basura?

Las actividades que realiza no interfieren con el desarrollo de

otras en la misma zona de trabajo?

Hay suficiente espacio en su area de trabajo?

SEISO (LIMPIAR)

El piso, pasillos, techos, paredes y ventanas estan debidamente

aseados?

Existe una cantidad adecuada de cestas de basura?

La maquinaria y equipos estan libres de polvo, corrosion, grasa,

dulce u otros contaminantes?

La materia prima se almacena en un lugar limpio y con las

condiciones de almacenamiento adecuadas?

Los armarios, estantes y repisas estan libres de polvo, suciedad,

corrosién y manchas?

Los pisos y pasillos se encuentran libres de desperdicios de

materiales?

Limpia su area de trabajo y sus herramientas al finalizar su

jornada de trabajo?

Cuenta con los elementos necesarios para la limpieza en las

areas de trabajo?

Existen protectores (forros) para mantener limpios y en buen
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estado los equipos y maquinaria?

SEIKETSU (BIENESTAR)

Considera que su uniforme es adecuado para desempefar las

funciones?

Mantiene limpio su uniforme de trabajo?

Cuenta con implementos de seguridad como tapones, gafas y

guantes?

Su lugar de trabajo cuenta con las condiciones de iluminacion

adecuadas?

Considera seguro su lugar de trabajo?

La maquinaria y equipo cuentan con mantenimiento regular

adecuado?

Las condiciones de ruido, calor, polvo en lugares de trabajo son

las adecuadas?

Realiza con frecuencia algun tipo de chequeo a las maquinas y

equipos para prevenir fallas en los mismos?

El ambiente fisico de su area de trabajo le es agradable?

Es facil el acceso a extintores y salidas de emergencia?

Recibe instrucciones de una sola persona para realizar una

funcion?

SHITSUKE (AUTODISCIPLINA)

Mantiene el habito de limpieza, orden e inspeccion diaria de su

lugar de trabajo?

Sigue las reglas, procedimientos e instrucciones de su cargo y

de su jefe inmediato?

Los registros e informes sobre su trabajo se hacen debidamente

y a tiempo?

La comunicacién con respecto a las tareas y responsabilidades

del equipo de trabajo se efectian de manera rapida y clara?

Existen instrucciones y procedimientos claros para la realizacién

de su trabajo?

Se siente motivado en su trabajo?
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Llega a tiempo y en buen estado a su trabajo y a las reuniones
programadas?

Percibe un ambiente de entusiasmo por mantener las areas de

trabajo limpias y ordenadas?

Las relaciones interpersonales dentro de la organizacion se

basan en la cordialidad, el respeto y la tolerancia?
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ANEXO G. LISTA DE CHEQUEO 5°S ACTUAL

SEIRI (CLASIFICAR) 1

Los puestos de trabajo estadn libres de elementos que no

necesita durante la produccion?

Puede desplazarse con facilidad por pasillos y areas de trabajo

sin encontrar obstaculos?

Identifica con facilidad objetos que no son necesarios?

El piso esté libre de cajas, papeles u otros objetos?

Encuentra con facilidad las materias primas que utiliza

diariamente?

Toma sus comidas en las areas destinadas para ello?

Encuentra con facilidad las herramientas que utiliza

diariamente?

SEITON (ORGANIZAR) 1

Existe suficiente espacio de almacenamiento de los productos

gue elabora?

Tiene un lugar establecido para cada herramienta segun la

frecuencia de uso?

Los implementos necesarios para desempefiar su labor diaria

estan cerca de su puesto de trabajo?

Las areas de trabajo, pasillos, cuartos de almacenamiento,

estantes, etc. estan debidamente sefalizadas?

En las bodegas y almacenes se consigue rapidamente lo que se

busca?

Le es féacil notar cuando le falta alguna herramienta o

implemento de trabajo?

Las planillas de registro estan debidamente clasificadas y

guardadas?

Tiene facil acceso a cestas de basura?

Las actividades que realiza no interfieren con el desarrollo de
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otras en la misma zona de trabajo?

Hay suficiente espacio en su area de trabajo?

SEISO (LIMPIAR)

El piso, pasillos, techos, paredes y ventanas estan debidamente

aseados?

Existe una cantidad adecuada de cestas de basura?

La maquinaria y equipos estan libres de polvo, corrosién, grasa,

dulce u otros contaminantes?

La materia prima se almacena en un lugar limpio y con las

condiciones de almacenamiento adecuadas?

Los armarios, estantes y repisas estan libres de polvo, suciedad,

corrosion y manchas?

Los pisos y pasillos se encuentran libres de desperdicios de

materiales?

Limpia su area de trabajo y sus herramientas al finalizar su

jornada de trabajo?

Cuenta con los elementos necesarios para la limpieza en las

areas de trabajo?

Existen protectores (forros) para mantener limpios y en buen

estado los equipos y maquinaria?

SEIKETSU (BIENESTAR)

Considera que su uniforme es adecuado para desempeiiar las

funciones?

Mantiene limpio su uniforme de trabajo?

Cuenta con implementos de seguridad como tapones, gafas y

guantes?

Su lugar de trabajo cuenta con las condiciones de iluminacién

adecuadas?

Considera seguro su lugar de trabajo?

La maquinaria y equipo cuentan con mantenimiento regular

adecuado?

Las condiciones de ruido, calor, polvo en lugares de trabajo son
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las adecuadas?

Realiza con frecuencia algun tipo de chequeo a las maquinas y

equipos para prevenir fallas en los mismos?

El ambiente fisico de su area de trabajo le es agradable?

Es facil el acceso a extintores y salidas de emergencia?

Recibe instrucciones de una sola persona para realizar una

funcion?

SHITSUKE (AUTODISCIPLINA)

Mantiene el habito de limpieza, orden e inspeccion diaria de su
lugar de trabajo?

Sigue las reglas, procedimientos e instrucciones de su cargo y

de su jefe inmediato?

Los registros e informes sobre su trabajo se hacen debidamente

y a tiempo?

La comunicacién con respecto a las tareas y responsabilidades

del equipo de trabajo se efectlan de manera rapida y clara?

Existen instrucciones y procedimientos claros para la realizacion

de su trabajo?

Se siente motivado en su trabajo?

Llega a tiempo y en buen estado a su trabajo y a las reuniones

programadas?

Percibe un ambiente de entusiasmo por mantener las areas de

trabajo limpias y ordenadas?

Las relaciones interpersonales dentro de la organizacion se

basan en la cordialidad, el respeto y la tolerancia?
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ANEXO H. CICLOS Y SUS ELEMENTOS

LAVAMANOS DOBLE

PROCESO(ciclo) ELEMENTO DESCRIPCION
Levantar la pieza 'y Toma la pieza previamente cortada
colocarla en la mesa con laser y se lleva a la mesa
Mide con una cinta métrica las
medidas segln planos y se traza con
TRAZADO(cuerpo) Medir y trazar la ayuda de escuadras, marcador de

tinta permanente y rayador de
metal

Colocar bajar la pieza

Coloca la pieza cerca a la puerta
para ser llevada a CORPLIEGUES

Total

TRAZADO(laterales)

Levantar la piezay
colocarla en la mesa

Toma la pieza previamente cortada
con laser y se lleva a la mesa

Medir y trazar

Mide con una cinta métrica las
medidas segun planos y se traza con
la ayuda de escuadras, marcador de
tinta permanente y rayador de
metal

Colocar bajar la pieza

Coloca la pieza cerca a la puerta
para ser llevada a CORPLIEGUES

Total

TRAZADO(pedestal)

Levantar la pieza 'y
colocarla en la mesa

Toma la pieza previamente cortada
con laser y se lleva a la mesa

Medir y trazar

Mide con una cinta métrica las
medidas segln planos y se traza con
la ayuda de escuadras, marcador de
tinta permanente y rayador de
metal

Colocar bajar la pieza

Coloca la pieza cerca a la puerta
para ser llevada a CORPLIEGUES

Total
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Dobleces

Corpliegues presta el
servicio de dobladora el
cual tiene un estimado de
tres dias en entregar las
piezas dobladas si no hay
contratiempos

Soldadura(cuerpo con
laterales)

El soldador va al esmeril y afila los

1 | Afilar tungsteno -
tungstenos a utilizar
) Traer y colocar cuerpo en | Trae el material hacia su puesto de
la mesa trabajo y lo coloca en la mesa
Toma un lateral y lo posiciona para
3 | Presentar una lateral , . ylop P
ver como tiene que quedar
. Abre o cierra los dobleces con
Latonear para ajustar
4 . . golpes para que de la forma
dimensiones
deseada
Coloca puntos de soldadura TIG
para ir uniendo de apoco el lateral
5 | Apunta cuerpo con lateral |con el cuerpo principal y también
golpea el material para que de la
forma y se ajuste a las dimensiones
Toma un lateral y lo posiciona para
6 |Presenta otro lateral . v .
ver como tiene que quedar
. Abre o cierra los dobleces con
Latonear para ajustar
7 . . golpes para que de la forma
dimensiones
deseada
Coloca puntos de soldadura TIG
para ir uniendo de apoco el lateral
8 | Apunta cuerpo con lateral |con el cuerpo principal y también
golpea el material para que de la
forma y se ajuste a las dimensiones
. . Asegura que las dimensiones sean
9 |Revisa medidas e .
correctas tales las como diagonales
Procede a resoldar con corddn de
Resoldar el cuerpo con los .
10 soldadura continua para que quede

dos laterales

una sola pieza
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Total

Soldadura(pedestales con
base)

Afilar tungsteno

El soldador va al esmeril y afila los
tungstenos a utilizar

Traer y colocar la base de
anclaje y el pedestal en la
mesa

Trae el material hacia su puesto de
trabajo y lo coloca en la mesa

Toma medidas para
posicionar el pedestal

Mide con una cinta métrica las
medidas segln planos y se traza con
la ayuda de escuadras y |apiz

Presenta el pedestal

Coloca el pedestal sobre la base
para asegurarse gque este centrado

Apunta la base con el
pedestal

Coloca puntos de soldadura TIG
para ir uniendo de apoco la base
con el pedestal y también golpea el
material para que ajuste a las
dimensiones

Resoldar base con
pedestal

Procede a resoldar con cordones de
soldaduras para que quede una sola
pieza

Coloca dispositivo para
posicionar platinas de
soporte de tapa frontal

Atornillan las platinas de soporte de
la tapa a un dispositivo que da la
posicién adecuada

Soldar las platinas con el
pedestal

Procede a soldar con corddn de
soldadura continua para que quede
una sola pieza

Total

Repujado (desagle
lavamanos)

Traer el cuerpo del
lavamanos ya resoldado

Trae el cuerpo del lavamanos el cual
se encuentra en Producto en
proceso

Ubicar troqueles en
agujero de desaglie

Coloca el troquel hembra centrado
en el agujero previamente cortado
con laser en la parte inferior del
lavamanos y el troquel macho se
posiciona en la parte interior del
lavamanos
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Golpear los troqueles con
porra de 20 Kg

Luego de posicionar los troqueles se
procede a dar unos golpes sobre el
troquel macho para que haga una
cavidad donde se asienta la
canastilla de la griferia

Quitar troqueles

Retiran los troqueles y se verifica

Total

Soldar (pedestales y
cuerpo)

Medir y trazar

Mide con una cinta métrica las
medidas segln planos y se traza con
la ayuda de escuadras y |apiz

presentar pedestales

Colocan los pedestales en la
posicién para verificar que este bien
distribuido y lograr que quede a
nivel desbastando con la pulidora

apuntar

Coloca puntos de soldadura TIG
para ir uniendo de apoco los
pedestal con el cuerpo

resoldar los pedestales
con cuerpo de lavamanos

Procede a soldar con corddn de
soldadura continua para que quede
una sola pieza

Total

Pulido(lavamanos
completo)

Pulir con flag disc los
cordones de soldadura

Pule las aratas y cordones de
soldadura con una pulidora de 4-
1/2" usando un flap disc

Fresar las soldaduras
internas

Pule con el moto-tool usando una
piedra o fresa los cordones de
soldadura de dificil acceso en el
interior del lavamanos

Pulir con grata lija

Pule las partes planas con una
Pulidora de 9" usando una grata lija
de grano 36 para quitar las rayas y
marcas del material

lijar para dar textura

Lija manualmente con el fin de
homogenizar la textura y dar brillo
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Pulir con Pafio matizador

Matiza toda la superficie y en
direccion de las linea que ha dejado
los anteriores procesos, usa para
dar el acabado

limpiar con aceite mineral

Limpia la superficie con un trapo
con aceite mineral para evitar focos
de oxido por contaminacion de
otros metales

Total

Pedal de accionamiento

Medir y cortar varilla

Mide con una cinta métrica las
medidas segun planos se marca con
un lapiz y se coloca en la tronzadora
donde se corta la varilla

Medir y cortar platina

Mide con una cinta métrica las
medidas segln planos se marca con
un lapiz y se coloca en la tronzadora
donde se corta la platina

Medir y cortar tubo

Mide con una cinta métrica las
medidas segun planos se marca con
un lapiz y se coloca en la tronzadora
donde se corta el tubo

Doblar varilla seguin plano

Toma la varilla y se coloca en el un
dispositivo para doblar la varilla, se
prensay se le hace palanca con un
tubo y se lleva hasta la posicion
deseada

Armar conjunto sobre
dispositivo

Toman las piezas y se colocan en el
dispositivo de armado y se puntea
con soldadura

Resoldar

Procede a soldar para que quede
una sola pieza

Total

Boquilla

Refrentar y biselar niple

Mecaniza la parte sin rosca del niple
(refrenta y bisela para
posteriormente soldada el tapdn)
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Mecanizar tapdén

Refrenta ambas caras hasta que de
la longitud deseada, se cilindra 'y
bisela (el material es previamente
cortado por el proveedor)

Mecanizar boquilla

Refrenta tubo que se usa como
boquilla

Mecanizado de Arandela
Tope

Refrena, cilindra y se perfora el
material

Armado y soldadura de
piezas

Armay se suelda

Cilindrar y refrentar punta
de boquilla soldada

Refrenta la parte del tapdn para dar
acabado y no se vea la soldadura

Total

Mecanizado (valvula
automatica)

Mecanizado de cuerpo
valvula

Refrenta, se perfora, se cilindra
segun medidas, se rosca y se pule
con lija

Mecanizado de véstago

Refrenta y se cilindra segiin medidas
y se pule con lija

Mecanizado de arandela

Cilindra, se perfora se corta con
segueta y luego se refrenta

Mecanizado de botdn

Cilindra, se perfora hasta cierta
medida, hace rosca manual, corta
con tronzadora y luego se refrenta y
se le da acabado

Monta las piezas sobre el cuerpo de
una valvula de paso Gricol, se le

Ensamble colocan empaques y resorte luego
se ajusta usando una llave
expansiva
Conecta una mangueray esta a su

Prueba vez esta conectada a un grifo y se

prueba su correcto funcionamiento

Total

Ensamble(todo el

Colocar griferia

Instala la canastilla y sifén Grival
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Colocar Racores y
mangueras

conjunto
) ) Instala racores y mangueras

instala la valvula a racores y se

3 | Colocar valvula automatica _
posiciona en el pedestal

instala tornillo pivote y pedal luego

4 Colocar Pedal de se asegura con tuerca de seguridad
accionamiento y se asegura que el pedal accione la
valvula
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!E ALIM-N10S

ANEXO |. FORMATOS DE TOMA DE TIEMPOS.

FORMATO DE REGISTRO DE
TIEMPOS POR CRONOMETRO

ANALISTA: MAURICIO DIAZ PRODUCTO: LAVAMANOS
NOMBRE
FECHA: dic-13 PIEZA: CUERPO
PROCESO: TRAZADO (CUERPO) |TIEMPO: Segundos
CICLOS ELEMENTOS VALONRAC|O OB-QEII\?/I\%\)DO Nogsﬂil\f_lrzc,i[)o
1 90 20,4 18,36
1 2 90 2454 220,86
3 90 18,01 16,209
1 100 16,45 16,45
2 2 120 189,55 227,46
3 100 15,78 15,78
1 100 18,87 18,87
3 2 90 234,48 211,032
3 100 16,02 16,02

!E ALIM -N10S

FORMATO DE REGISTRO DE
TIEMPOS POR CRONOMETRO

ANALISTA: MAURICIO DIAZ PRODUCTO: LAVAMANOS
NOMBRE
FECHA: dic-13 PIEZA: LATERARES
TRAZADO

PROCESO: (LATERALES) TIEMPO: Segundos
1 100 16,11 16,11

1 2 100 66 66

3 100 11,76 11,76

1 90 17,11 15,399

2 2 90 59,38 53,442

3 90 12,16 10,944
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1 90 16,18 14,562
2 90 63,22 56,898
3 90 11,22 10,098

!E ALIM-N10S

FORMATO DE REGISTRO DE
TIEMPOS POR CRONOMETRO

ANALISTA: MAURICIO DIAZ PRODUCTO: LAVAMANOS
NOMBRE
FECHA: dic-13 PIEZA: PEDESTAL
TRAZADO
PROCESO: (PEDESTAL) TIEMPO: Segundos
CICLOS ELEMENTOS VALONRAC|O OB-QEEA\I;)AO\DO NORT|\I/|EAN|1I|DZ(?ADO
1 100 17,6 17,6
1 2 100 43,9 43,9
3 100 12 12
1 90 15,39 13,851
2 2 80 62,4 49,92
3 90 12 10,8
1 80 154 12,32
3 2 80 77,19 61,752
3 80 13,4 10,72

j% ALIM -N10S

FORMATO DE REGISTRO DE
TIEMPOS POR CRONOMETRO

ANALISTA: MAURICIO DIAZ PRODUCTO: LAVAMANOS
NOMBRE
FECHA: dic-13 PIEZA: CUERPO
Soldadura(cuerpo con
PROCESO: laterales) TIEMPO: Segundos
VALORACIO TIEMPO TIEMPO
CICLOS ELEMENTOS N OBSERVADO | NORMALIZADO

1 1 100 58,3 58,3

2 100 82 82
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3 100 47,15 47,15
4 100 63,4 63,4
5 100 1263 1263
6 100 38,76 38,76
7 100 33,89 33,89
8 100 1396,8 1396,8
9 100 69 69
10 100 2015,4 2015,4
1 110 45 49,5
2 120 48,59 58,308
3 120 19,47 23,364
4 120 32,78 39,336
5 5 100 1206 1206
6 120 18,2 21,84
7 120 15,01 18,012
8 120 1209 1450,8
9 120 32 38,4
10 120 2308,68 2770,416
1 90 66,23 59,607
2 100 46,9 46,9
3 80 54,13 43,304
4 90 78,32 70,488
3 5 100 1054,38 1054,38
6 110 32 35,2
7 130 7,16 9,308
8 80 1506,6 1205,28
9 130 15 19,5
10 100 2451 2451
FORMATO DE REGISTRO DE
!‘E ALIM NOQOS TIEMPOS POR CRONOMETRO
ANALISTA: MAURICIO DIAZ PRODUCTO: LAVAMANOS
NOMBRE
FECHA: dic-13 PIEZA.: pedestal y base
Soldadura(Pedestal con
PROCESO: Base) TIEMPO: Segundos
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1 100 38,78 38,78
2 80 72 57,6
3 90 385,8 347,22
1 4 100 116,4 116,4
5 100 235,8 235,8
6 100 303,6 303,6
7 90 454,2 408,78
8 100 261 261
1 70 64,3 45,01
2 110 18 19,8
3 100 208,8 208,8
5 4 100 130,8 130,8
5 120 149,4 179,28
6 100 375 375
7 100 373,8 373,8
8 80 301 240,8
1 100 37,6 37,6
2 100 22,5 22,5
3 90 240,6 216,54
3 4 100 138 138
5 120 131,4 157,68
6 110 259,2 285,12
7 100 361,8 361,8
8 100 249,6 249,6
FORMATO DE REGISTRO DE
!% ALIM NQOS TIEMPOS POR CRONOMETRO
ANALISTA: MAURICIO DIAZ PRODUCTO: LAVAMANOS
NOMBRE
FECHA: dic-13 PIEZA: Cuerpo
PROCESO: Repujado(desagiie) TIEMPO: Segundos
CICLOS ELEMENTOS VALOISACIO OBTSIE:\QA\I;EDO Nog,:ﬂﬂfzo,mo
1 1 100 17 17
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2 100 86,13 86,13
3 90 228,6 205,74
4 100 25 25
1 100 17 17
5 2 90 132,6 119,34
3 110 166,8 183,48
4 110 18 19,8
1 100 17,7 17,7
3 2 100 81,6 81,6
3 100 198 198
4 110 17,2 18,92
A FORMATO DE REGISTRO DE
!E ALIM - NOS TIEMPOS POR CRONOMETRO
ANALISTA: MAURICIO DIAZ PRODUCTO: LAVAMANOS
NOMBRE
FECHA: dic-13 PIEZA: Cuerpo
Soldadura(Pedestal y
PROCESO: cuerpo) TIEMPO: Segundos
CICLOS ELEMENTOS VALOSACIO OBTSIEQ\?EDO NQF3—|\|/|EAM|_I|DZ(?ADO
1 80 493,8 395,04
1 2 100 378 378
3 100 276,6 276,6
4 100 633 633
1 100 258 258
5 2 110 295,8 325,38
3 110 238,2 262,02
4 100 683,4 683,4
1 100 300,6 300,6
3 2 100 342 342
3 90 258 232,2
4 110 563,4 619,74
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!% ALIM-N10S

FORMATO DE REGISTRO DE
TIEMPOS POR CRONOMETRO

ANALISTA: MAURICIO DIAZ PRODUCTO: LAVAMANOS
NOMBRE
FECHA: dic-13 PIEZA.: lavamanos
PROCESO: Pulido(lavamanos TIEMPO: Segundos
CICLOS ELEMENTOS VALOSACIO OB-QEEQA\?A(\)DO NORThﬂﬁzc,)ADo
1 100 2125,8 2125,8
2 100 1630,2 1630,2
1 3 80 7534,2 6027,36
4 90 4041,6 3637,44
5 100 2193 2193
6 100 370,8 370,8
1 80 2580 2064
2 90 1999,2 1799,28
5 3 100 6002,22 6002,22
4 100 3600 3600
5 100 2125,8 2125,8
6 70 612 428,4
1 100 2014,8 2014,8
2 100 1630,2 1630,2
3 3 100 6934,2 6934,2
4 80 4701,6 3761,28
5 100 2165,4 2165,4
6 90 492.6 443,34

!% ALIM -N1OS

FORMATO DE REGISTRO DE
TIEMPOS POR CRONOMETRO

ANALISTA: MAURICIO DIAZ PRODUCTO: LAVAMANQOS
NOMBRE
FECHA: dic-13 PIEZA: Pedal de accionamiento
PROCESO: Armado de pedal TIEMPO: Segundos
VALORACIO TIEMPO TIEMPO
CICLOS ELEMENTOS N OBSERVADO | NORMALIZADO
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1 100 37,6 37,6
2 90 35,54 31,986
1 3 90 36,1 32,49
4 100 196,2 196,2
5 100 122,4 122,4
6 100 260,4 260,4
1 100 36,2 36,2
2 100 23,74 23,74
5 3 100 19,32 19,32
4 100 2124 212,4
5 100 134,4 134,4
6 90 302,4 272,16
1 100 35 35
2 100 23,1 23,1
3 3 100 21,47 21,47
4 110 165,6 182,16
5 100 121,2 121,2
6 100 268,8 268,8
FORMATO DE REGISTRO DE
!E ALIM NOS TIEMPOS POR CRONOMETRO
ANALISTA: MAURICIO DIAZ PRODUCTO: LAVAMANOS
NOMBRE
FECHA: dic-13 PIEZA: Boquilla
PROCESO: Armado de Boquilla TIEMPO: Segundos
1 100 186,6 186,6
2 100 321,6 321,6
1 3 100 70,8 70,8
4 100 376,8 376,8
5 80 729 583,2
6 100 147 147
1 100 181,2 181,2
2 2 110 272,4 299,64
3 100 87 87
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4 90 448,8 403,92
5 90 690 621
6 90 190,8 171,72
1 100 186,6 186,6
2 100 319,2 319,2
3 3 100 73,8 73,8
4 100 379,2 379,2
5 100 560,4 560,4
6 100 147,6 147,6
FORMATO DE REGISTRO DE
!E ALIM NQOS TIEMPOS POR CRONOMETRO
ANALISTA: MAURICIO DIAZ PRODUCTO: LAVAMANOS
NOMBRE
FECHA: dic-13 PIEZA: Valvula automatica
PROCESO: Mecanizado (Valvula) TIEMPO: Segundos
CICLOS ELEMENTOS VALOIEAGO OBTSIEEQA\?SDO Nogsﬂil\ﬂfgpo
1 100 1879,2 1879,2
2 100 1102,2 1102,2
1 3 100 5,06 5,06
4 100 542.,4 542 .4
5 100 368,4 368,4
6 100 190,8 190,8
1 90 2078,4 1870,56
2 90 980,4 882,36
5 3 90 4,37 3,933
4 90 569,4 512,46
5 90 368,4 331,56
6 90 170,4 153,36
1 100 1723,2 1723,2
2 100 1031,4 1031,4
3 3 100 5,02 5,02
4 100 517,8 517,8
5 100 246 246
6 100 165,6 165,6
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QP ALm oS

FORMATO DE REGISTRO DE
TIEMPOS POR CRONOMETRO

ANALISTA: MAURICIO DIAZ PRODUCTO: LAVAMANOS
NOMBRE

FECHA: dic-13 PIEZA: Cuerpo

PROCESO: Emsamble general TIEMPO: Segundos
cicLos | ELemENTOS | MO | o GeRUAbo | NomiaLzaDo

1 110 69 75,9

1 2 100 2253 2253

3 100 667,2 667,2

4 100 147 147

1 100 75 75

5 2 110 1627,2 1789,92

3 100 583,2 583,2

4 100 138,6 138,6

1 90 93 83,7

3 2 100 1807,2 1807,2

3 110 480 528

4 90 126 113,4
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ANEXO J. PLANOS GENERADOS POR AUTOCAD
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ANEXO L. MANUALES DE FUNCIONES

1P aum nnos

IMANLAL IDE FUIN OONES Y PFERAL IE CARG 0%

CARGO
PROCESD
JEFE INM EDIATD

COORDINADOR OF PRODUOOON
GESTKIN GEREN QAL
GERENTE GENERAL

L DRIETHWD PRINOPAL DEL CARGD

Prewes, ofganizar, integrar, dingir, controlar y retmalimentar s operadones de b dress produchnes
garantizanda e cumplimienin de bos planes de pmducodn, on o efidente mansjo de productividad y

il eestaiibeal oS

1L CESCRIPCION DEFUNOOMNES ESENOALES

1. Responsahble disscto del andlisks, planeaadn y ejeouckdn de planes que implican nuewas proyechos

La s [T oy

|l

Contwn lar costos de producodn .

3. Programar be sectd ades de su deparamenta
4. Opimizar el uso ¥ apoeechamienio de ks recurses nio humanos como materiales ¥ financenos
amonde alas policas, nonmas y teonologia de b empresa.
5. Contesbar el programa presenting de squipos.
B, Supendisar atraees oo I\:ﬁlrn-‘hsdt @upa, que el personald de produackon brab aje Sdoousdaemente.
T. Corbes |y seguimenta 3 Be ond enes de producodn .
8. Cu b o in i e o & Uaaa] {00 A
. ESPECIFICAODNES DEL CARDD
TIFD TIULD REGIETRO
EDUCADON Y 1. Eoucadon Bl ingeniera Mecinin, pufeloralen Do o
(CTeras dminishratias o afines
FORMADON e ————
2 Especialrada
3. o N.A NA
TIEMIPO REQUERIDD REGISTRO
EXPERIENC LA 1
z.
CONVALIDACKIN |
COMPETEN CIAS DESCRIPLION
CERE WA AL Capasdad para estableos una relasdn a langn placo con o clente con k&
CUENTE firalidad de dar solucones efectvas a sus necesidad e . Habillidad paira buscar
w obbener benefickos a hrE\:n plano para el clhoniz.
Capaodad para entender y conocer todos b temas e bcbonedos con su
{CAL DD DL espodalided, su comtenldo ¥ esenda aun on ke aspectos mas  oomplesjos,
TRABAID comparbendo oon b demads su conocimesnto. Habilidad para demostrar
o Tntemente Intess por apnender.
CENSINLIDAD Capaodsd pam comprender, desoribir y ublizar e relaciones de poder &
R AN EACKONAL influencia edsienies dentro de la oganiracdn. Habildad para maostrar una

claira oo e reskdn d e comea e influye en AnganEaion.

RALE KD RA CONTINUA

Capaddad para redlizar o seguimiento de tamas y poyecos, planficanda
BOOONES quE owien enrones ¢ noumplimesnio de o placos. Habilidsd paira
esblsoer normas y proosd mesntas que e dshen seguir en busca de
mejora continua eplcindol 3 sus colaboradoms y apoy@ndobe on ool
cumn plimisnta de bos objetos.

OOMIP ROMAESO

Capaddasd para desarnollar tareas oon o edecaecbon, oumplisnd o oon ks placos,

k& calidad Eﬂrﬂ ¥ HET]I'!:‘D abine ar ol oy ressu Haeda EEEIHE. 1]
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01

MAANLUAL DE PUN CONES Y PERAL DE CARS 05 e

COMpromEds para o cumplimienta o9& D obpetheos oSta por enama de kK
EET}METIS‘I nm’:laE:nﬁn.

ACTITUD DE ZRWO0

Capaadad pam realizar s eguimisnta 3 s neceskdades de ke clientes siendo
& pecialmente serddal en bes momdntos cithons .

ATENOON AL
DETALLE

Capaddad para identificar  informar sobre L consecuencias para la empresa
¥ bos disnies, de kos ornones on su tebao, ke concientizar 3 ke demas
sobre Iz mportancia de los prooess administethvoes como & entegar B
informacikén werar, completa, ordenaday oportna.

CAPACIDAD DE
ANALSE

Capaddad para anazar @ informaddn ¢ dentificar los problemas; logranda
SN ar y presentar datos estableciends conexiones relevainis s ente datos
T TR e

GESTHIN DE LA
CALDAD B0

Capeider] para discfiar, impbementar, »0mensbrar, oonino ke 5 manhener un
Sistema de Gestion de ka Caldad denino de ko lneam bentos oe s nonmas 50
aplcadas pam & empresa, liderando bos enfogues y sus objetivos, werificando
&l cumplimiento de b Gulkdad negu cndE por ks denbes.

GETKN
DOCUMENTAL DE
ARCHNG ¥ REGIETRO

Capaodad de planear, dingir vy controlar la oroulachdn, ongnizsoson,
cons ereodn, kocaleaadn, uso, seleockbn y desting finad de kos dooumentos
que legn 3 su Jrea, Enkendo como base lx nonmas ectablecdas por L

Loyl ==

INIOATTVEA

Capsadad para sdelantase y preperarse freme a bs acontecmientos que
puedsn courrir en un oorto plars.  Habilidsd pars cresr oportunidsdes o

TTANEMEST k2 ED Dbz Eﬂ'ﬂ‘.‘l‘ﬂlhﬂ EFalundo 5 U E inc EIIE Ly bl e Lyt

MANEID DE BEOUIPOE
DE OOMPUTO Y
SETEMAL

Hablidad para operar ke sichemas requeridos pam su conbrol; Gdes como
informes, estedistca, formatos, bases de datos entre otms presentands ¥
clahh orando conrectamente ks o Goumentos ooncEnTienteEs.
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WP aum nnos

MANLU AL DE PUNCION ESY PIERFIL DECARSDE FETET]

CARGD
PROCESD
JEFE INM EDLATD

EFE DE DEISEND
oasER0
COORDIN ADD R DE FRODUCC KN

L DBRJETIVD PFRIN OPAL D EL CARGD

Brindar altem atvas de disefl o innossdo res de productos tenien da en cuenta bos requenimien tos del
diierte yxiel dise o o requiene.

NIl DESCRIPC KN D E FLNOOMES ESENOALES

1. Obener informason y datss teniends en cuent ks requensmientss del dicnte, dissfio y dad
producta finald para ks resleackon dd misma.

2. Realcar diselos wihaoor besirtam bentos de planos de s mis maos .
3. Obienerls card 20 de materiales neoes arkos pa realicar ceda proyoscho.
4 Optimizar el diseho de tal formaque se pue da mealizar una ootr 2040 ko mds oom petita pos bibe.
5. Superiisar Hohekdaos s generakes del taller.
b, Rewissr y oontrolar din@mants produchos on prooeso W prod uchos Senmin s,
T.  MAarbener una diarks oo mon ceodn oon hs]ﬂu de procesa para b opbmizacon de scursos
procesos pai o desanrollo de los productos.
V. ESPECIRCAODNES DEL CARSD
TIRD TmuLo REGISTRO
EDUCACON Y 1. Eoucasion Bk A hilierato Do o
FORMAOON 2. Especialrada {CIUrSos 3D SEND.
ERY i NA N.A
TIENMIPD IREQUER DD REGISTRO
EXPERIENCLA L _tmorsa 1y 4 meses
2. dibujainte: 3 afas
ER
CONVALIDACION |
COMPETENCIAS DESCRIPCION
CRRCHTACION Al Capaadad para establecsr una relacsdn a largo plazo con ol cliente con
CLEHTE firadidad d & dar colucones efectvas 2 sus necesidad e . Habilided paira buscar
 obten erbeneficie a brgo plazo para el clente.
Capasdad para entender y conocer todes ke temas mibclonados con su
CALIDeD DEL s pedalidad, su comtenido ¥ esenoa aun en b aspectos mads oo phejos,
TRAEAO camparbendo con ks demds su conocimiento. Habilided para demostrar
{Cones Tarbesmaente intests |por apnencer.
SERCILIDAD Capasdsd pail oomprender, desoibir § ublizar las relackones de poder &
IR LN T A MM influencia edstenies dentro de b oganizacdn. Habilidad para mostrar una

cllaira compeensidn decoma se influye en la OIEANTIT O

BAENIRA DONTINUA

Capasdad para realizar o seguimiento de tamas y poyecios, plantficando
SOEONES QuE ewien enrones & inoumplmesnio de ke planos. Habilidsd paira
esblecer normas y peooedimientos que se deben seguir en busca de ks
mejora continua eplcdndob a2 s colaboradoms y apoyE@ndoles on ool
coum plimisnta de kos objetios.

COMP ROMIED

Capaided para oesarrollar taness oon o esdecerbon, cummplend o oon ke plamoe
la_cldad requenida y aspiranda adcngar ol mojor resulgdo posibbe S0
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MANUAL § 002

MANLU AL DE PUNCION ESY PIERFIL DECARSDE

FECHA o3/ 014

compramsa para ¢ cumplimienta de bs objetreos o5td por enoama de ko
5 T30 paifa Su Nkl O oo iCksn.

ACTITUD DE SZERVDOD

Capaadasd pam realizar seguimeenta 3 e neceskdades de bos clientes sienda
=5 peoadmente seraial en bos momentos © oS

ATENOON AL
DETALLE

Capaddad para identificar & informar sobre las consecuencias para la empresa
w los dientes, de bos errones en s tehgjo, o conchentizar a ke demds
sobre [ mportancia de los procescs administotivas omo & entegar b
informacikan weras, completa, ordensday apartuna.

CAPADIDAD DE
AMALEE

Capzddad para analar b informasdn e dentificar los problemas; logranda
QIganizar y presentar datos extableciends conexiones relevane s &nte datos
T LT RD O

GESTIIN DE LA
CALDAD B0

Capzyadad para disefiar, impleme ntar, 2dminstrar, oontroler y mantensr un
Tistema de oesthon de kTl 2 aesntng o & b Nressim ssnhos o L nonmas 50
ap lcadas pam b empesa, liderando ke endoques y sus objetivas, werficanda
&l cumpimiento de b clidasd requendapor ko s disntes.

GETION
DOCURENTAL DE
ARCHNG ¥ REGIETRO

Capaadad de plancar, dingir ¥ contralar b droolackdn, ongnEssdn,
consenadan, bbcaleaddn, uso, selecckln v desting final de los documentas
que le@n a su drea, Enkends como base kx normas establecdas por Lo
Lol ==

LA TIVA

Capaddad para adelantame y prepararse fenie a bs acontecimientos que
pucdan oourrir en un oorto plaeo.  Habildad para orear oportunidades o
mirimicar ks poo blemas potendales evaluaindo Sus urindipEles oo S S,

RAAMNEID DE ECRIIRCE
DE OOMPUTO Y
SETERMAS

Hanllidasd para operar ks sietemas nequerkdos pa su oonbrol; tdes oomo
informes, s tedisticas, formatos, bases de dados entre obms presentanda y
elalh orando connectamente bos O ooy mentas oonCEnneEntEs.
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WP aum nnos

MAANU AL DE PUNCION ES Y IPERFIL DE CARSDE

03, 3014

CARGD
PROCESD
JEFE INM BDIATD

1EFE DESDLDADURS,
GESTHIN GEREMOIAL
GERENTE DE PRODUOCKN

L DRIETIVD PRINOIPAL D EL CARGD

Construlr pieras y abjetos de metal, utlizando disefics, Isfruments § maquinanizs de sobdadura
cumplienta oon ks requenmbentos del diente y de Lo ngen Esodn.

1L GESCRIPC MW IDE FUINOOMES ESENCALES

1. Eolcotar matenad de trabago, de 2 endo al proyeco y labor s neadizar.
Z. Recibe y disbabuye andenes y solidiud es de Trabgo.
3. Iovbesrpretaerson o PRans SO SIS TS0
4. Resolucikon de prob bemas e incid endae que pued an sungir duraerte el prooeso deproducdan.
V. ESPECIFICADDNES DEL CARGLD
TIFD TITULD REGISTRO
DU AN ¥ 1 Educadon Bisia
FORMADON 2. Especialrada
s
TIENMIPD REC/LIER MDD REGISTRO
[EXPERIENCILA 1
X
CORVALIDAL M |
COMPETENCIAS IBESCR POON

ORIENTADOMN AL
CLIENTE

Capaadad para establecer una nelacion 2 lango placo con e diente con
firadidad de dar soludones efecthas a sus necesidades . Habildad para bescar y

olbtener benefidos alargo plaro para el diente.

AL D DEL
TRARLK)

Capendad para ontenoer § oonoosr todos e bemas relacionedos oon su
especialidad, su contenido § esencia aun en bkos acpechos mas  oomplejos,
compareEndo oon los demas su oonoombento. Habibdad pam  osmoshnar
oo Sitain esmaesnhe Inhends Do Sipnesncks

SENSIILIDAD
ORGANLTADONAL

Capecidad para comprender, describir y utilizar b relacones de poder &
i fluen da existemes dentro de s aganizackdn. Hahild 2d para mostrar una dara
com presnesid n de coma se influye en la ongn iz acdn.

MILKORA
TN TINLIA,

Capeadad pam realrar of seguimients de tamaos y proyecos, planfcando
aganes que ovlken ermmes & incumplimients de los plazos. Habilided para
establecer nonmas y procedimisnin: que se deben seguir en busca de L mejora
o tinua explicinda ko 3 sus colaborsdores y apoydndole en o cumplimienta de

s objetivos.

COMPR OIS0

Cajpaadad pam dessrnollar taneas con dedicasdn, cumple ndo con los pleos, @
calidad requerida y aspirando alcancar o mejor resuftado posible. Su
compromizss para o cumplimisnto de les objetreos esh por encima de o
eSpEradn para su n sl O o koo .

ACTITUD DE
SERVCID

Capedad paie realizar seguimibento & las necesidades de bos cliontes siendo
espociadmente seracia on ks momentos cftions.

ATENDOMN AL
DiE TALLE

Caipachd 2l jpara bde nificr ¢ indosmar sobre las corsecuencias para la empresay
bs clhenies, de ko ornones on Su brakago, basca oon centizar & kos demads sobe o
mpartsncia de ko procesos adminisratiens Como o5 tntmEar la informaodn
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‘)AUM oS MAANU AL DE PUNCION ES Y IPERFIL DE CARSDE —— -

FEOHA 03, 3014

weeraz, comg bets, ordenaeda y o portuna.

Capaddad para analzar b informacitin & denttficar los problemas; logranda

Cﬁ.ml:ll-.;; b ofganzar y presentar datoe establecsnds conedones relevanies entne datos
PV
Capaedad paira disefiar, implemaontar, sdminister, conbrofar § mendensr un
GESTHIM DE L& Ststema de Gestdn de la Calidad dentm de bkos bneambentos de s normas 20
CALDAD B0 aplicedas para la empresa, bderando bos enfoques y sus objethos, verfianda o
o jplimiben o J & b callidaad inesguserikda por ks cllen s
GESTION Capeidad oe planear, dingr y ocontrofar b croulacion,  ongan Eaoan,
DO OLIBSENTAL DE ‘oo Sesriac kin, locdizaddn, uso, seleocidn ¥ desting final de ks documentos que
AROHND ¥ Ir:ganasu Airesa, e nibsnco Como base s nonmas estabbeodas por ks smpness.
REGETRO
Capandad pac delnt. WO frente a bos acontecimbentos que
ATV A pusdan oournir &0 oun oorto plaso.  Habilkdad pam omar oporunidades o
TR E 3 s mas N Ebes evaluaing O SuUs princ Inades o0 Mo e
:;,T.ITPL;-I;: Habild 21 pam T:mcrar bos sEimmas roquerkdes para su coontrol; tles como
P —— nfommes, stedisticas, formates, bases de datos entre obwms pesentanda y
SETEMES elaborancn CormsChamesne b0 S CKeCUImEn 05 o osnnentes.
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RAAMUAL [0 )
ALIM NIDOS | MANUALDE FUNCHNES Y PERFIL DE CARSDS
I} FEOHA 03 2014
Il IBENTID ENTIFCAC IO
CAREBD DIBLANTE
PROOESD GESTHIN GERENOIAL
JEFE INM BDLATD JEFE D DIsER0

L DRIETIVD PRINCIPAL D EL CAREGD

Supesras 2ir tod 2 3 Sreas para saber B nsoesid 2des de b empesay tomar decisiones inteligentes que
mejareEn b sibuscitin de dcta.

Es el wessjpones 2 by de S:dmiinis trair ' dirigir & n sy totalidad @k smpresa, asioomao de tomar Bs deds Dines
estrabégicas relaca nadas con el oreamiento de lamisma

Ex ol wmes jpcores i e e ot rdiniar ' Coervbrnobair toed s s 3 trebdasdes sdministratas de e smpress imadisnts

L pllan i lesC i ni i aeCidin ' oo L
L8 BEEHI’CE DEFUNOONES ESENOALES

1. Readizar bevantambentos de datos en GEmpo

2. [Elsborar ks planos en CAD segon ks nequenm kentos oo ks dienbes
3. Eisborar canthdeoes of maberiales nooessrios

4. |Eisborar planos pa corke y oob ke

V. ESPECIFICADDNES DEL CARGD

mrD TIMULD REGIETRO
1. Ingenbeno Iecdnion, profesko nalen
EDUCACON ¥ T — ﬁtrﬂ:ﬂmnn‘frﬂnﬂiuj‘lmﬁ Db
FORMADON
2. Especialran s
2. Ohros N.A N.A
TIENIPD' REC'LSER DD REGIETRO
exPERiENCIA |1
2.
CONVALIDAL N |
OO BAPETENCIAS IDESORI PN
Capeidad para ectablecer una relacion 2 lango placo con el diente con L
ORIENTADON AL
CLIEHTE firadidad de dar soludones efecthas a sus necesidades . Habildad para bescar y
abbener benefiios alanga plaro para of diente.
Capeodad para entender § oonocer todos b temas relalonsdos con su
CALIDAD DEL expocaldsd, su conmtenids § eSEnCiE JuUn en b 3Epechas mds  oomphep,
THAaRAD ompartends oon bos demds su conoombento. Habidad pam  demostrar
0N 1N M EE INTerds por Jprender.
. Capeodad para comprender, deccribir y wtilzar e relaoones de poder &
A WAl influen da existentes dentro de L osganizackdn. Habild 2d para mastrar una dara
ccem presresed i e oo ma se influye en la ongan kacdn.
WAL Capaddad pam realzar of seguimienta de tamas y propechos, plantficanda
EONTINUA acanes que oviben oroees & incumplimiento de los plaros. Habilidad para

estableoer nonmas y procodimienins que oo deben soE.nrtn busca de b mejora
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'I.g ALIM MNIDS | MANUALDE FUNCIONES Y PERFILDE CARGDS

MANUAL | 002

FECHA 03 2014

con Binua explichindo bo a sus colaboradores § apoydndobos en e cumplimiento de
D5 ohpeteos.

Caipad a0 pac cesannollar tareas Con O oon, Cump ke nodo con bos pleos, @
cabded requerida y aspirando  alcancar o mejor resuftado posible. Su

COMPROMED compromiza para o complimeento de los objeteos esth por encima de b
espirado para su nkel o poes ko .
ACTITUD D Copedad paim realizar seguimibento 3l necesidades de bos clientes shendo
SERVICKD Spos @M erte Seracial on ks oM Nt CRHOn s,
Caipaechd 2 jpaira bde nificar & infosmar sobre las consecuencias para la empresa y
ATERCON AL bbs clhentes, de bas errones on su trabago, busca concentizar a bos demds sobee k2
DETALLE mpartancia de bos procesos administrativos como s entregar la informacdn
werar, Comg bets, ardenada o portuna.
CHFACHNAD DE Capaddad para analzar la informacitin ¢ identificar los problemas; logranda
P -:rrg:a'!mir ¥ presentar datos ostablecendo nesones relevaniss enbre datos
PV .
Capedad paira disefiar, impbemaontar, sdminister, conbrofar § mendenesr un
GESTIIM DE L& Stsbema de Do Bon O b Galkdad dentm de ks ineambentos o s normas 50
CALDAD 50 aplizdas para la empresa, bderando los enfoques y sus objetios, verfiando o
oy plimeen Ao o & b caledad nesguenkta por ko clben e,
GESTION Capeidad oe planear, dingr y ocontrofar b croulacion,  ongan Eaoan,
DO OLIBSENTAL DE ‘oo Sesriac kin, locdizaddn, uso, seleocidn ¥ desting final de ks documentos que
ARCHND Y legan a su drea, feniendo como base ks nonmas estableddas porka empresa
RESETRO
Capandad pac delnt. WO frente a bos acontecimbentos que
ATV A pusdan oournir &0 oun oorto plaso.  Habilkdad pam omar oporunidades o
manimizar ko problemas potenciades evaluand o sus principades oo resou e
:';1:::1:':& Habild »d pacs :c-pr:rar oz skEismas requerkdes para su control; Skes como
P —— nfommes, stedisticas, formatos, bases de datos entre obwms pesentanda y
SETEMES elaborancn CormsChamesne b0 S CKeCUImEn 05 o osnnentes.
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BABMLIAL i)
BMAANU AL DE PUNCIONES Y PERFILDECARGOS
I} ALIM - NIDS A
I IDENTID ENTIFICACION
CARGO SDADOR
PROCESO FRODUCCIN
EFE INMEDIATD EFE D SOLDADURA

L DRIETIVD PRINOIPAL D EL CARGD

Unibr desrsas peras metalicas 3 towss del calenfamiento o bos materiales 3 una temporatua
aehenminea, Con O Sin & boaeion d presion, wtilizando para ko madenisd bece y matenal de sporte.

NI DESCRIPC KN IDE FUROOMES ESENOALES

Aletambento de squipo y pe pecesdn d ol maienal 2 soldar.

2. Mantenimiento de ko equipos e sobdadura.
3 Inbenpretar onden de peoducodn para deckdir o fipo de soldadura més adeousda analeando o
dise o de ki picra 3¢ nsamb lar.
4 Realirar cortes del materiala soldar, de acuerda oon s o pooficoon o de b orden de producodn
wio el diente.
5. Operarméguings o equipas de soldadum de tipo TG | Tungsten inert gas).
6. Realizar, crnsamble — montape de phezas on equiposs v estracturas.
T.  IWAzirtener limgio oy £on o rd en egquip o y S o de trabago.
V. ESPECIFICAODNES DEL CARGD
TIPD TIMU LD REGISTRO
EDUCACON Y o e :ﬂnl::re-rrlb:m::macutxnra =
FORMADON 2. Especialzada et 2 soidadas. Certficada
2. Ohros N.A N.A
TIENMIPD REQ'USER DD REGIETRO
EXPERIENCIA |1
ra
CONVALIDAL N |
COMPETENCIAS DESCRIPCION
O NTACHIN AL Capaadasd para estahbeoer una relaoan a g plaza con e clente con L
CIERTE firalidad de dar coluoones efectivas 3 sus necesidad e . Hahilided para buscar
¥ obtener heneficks a brgo plazo para el clente.
Capandad para entender y conocer todos bos temas micionados con su
CALIDD IDEL espedalidad, su contenido y esenda aun en s agpectos ma complejos,
TRAaAO camparbendo con ks demads su conociméerto. Habilided para demostrar
COns ntemente inters por aprender.
o Capaodad pam comprender, desonibir y uilizar e relaciones de poder &
e influencia existentes dentro de b oganizaadn. Habilidad para mastrar una

233 NI [ MESEONN O & CONMD S |I'|‘F|J'ﬂ & b CH'E]I'IE.IC oin.

MAEIDRA COINTINUA

Capasdad para redizar o soguimients de tamas y peyechos, planificanda
OO0 S qQuée Swien errones & iInoumplimienio de ko plaeos. Habilidsd para
esablscer normas y prosdmientos que ¢ deben seguir en busca de
mepora ontinua explcdndob a2 sus coldboradoms y apoyE@ndolos on ol
coum plimisnto de kos objetieos.

COMAP ROMIEED

Capaicsd] para oesarrollar taneas oon o edecesbon, oumpliend o oon ke planoe
I3 clidad requenida y aspirando almncar o mejor resulisds posible. Su
campromsa para & cumplimients de bs objetheos ostd por enoama de ko
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=5 DET00 P S rieee] o o ICkon.

ACTITUD DE SERWOD

Capdad P NeExiEar S oguimesnto 3 LS neoenkd 06 oo B Clientes Sindo
[=1 EImtnMstmml i [BCES TS TS OO

ATENOOM AL
DETALLE

Capaadad para identificr & informar sobne b consscuenciaes para la empresa
w oz dienies, de los errores en s tebao, o conclentizar a ke demds
sobre Iz mportancia de kos prooese sdministotieoes como & entegar B
informacidn weras, completa, ordenasday oporkna.

CARADIDAD DE
ANALSE

Capasdad para andizar 3 informeddn ¢ dentificar kos problemas; lograinda
QRN ar y presentar datos estableciends conexlones relevanis s erbe datos
T LT RD 0.

GESTHIN DE LA
CALDAD B0

Capasded para disefiar, bmpheme rtar, 20minkstrar, oontnolr y mantensr un
Sistema de Gestidn de ka Calidsd dentro de ks B bentos de s nonmas 50
ap lcadas pam & empesa, liderando ke enfoques 'y sus objetivas, werificanda
& cumplimiento de b Gulkdad regu cndE por ks dsntbes.

GETKN
DOCUMENTAL DE
ARCHND ¥ REGETROD

Capasdad de plancar, dingir vy confrolar 3 onoulsokdn, OngnESson,
conserasdn, kcalzaddn, uso, selecidn y desting final de los documentos
que le@n 3 su Jrea, fenkendo como base lx normas establecdas por
oyl

IR A TV

Capeiasd] para atelant. Ul fenie a bs acontecmientos que
pusdsn oooennir on own oot plaso.  Habilkdad para onear oporbundaedes o
mninsmizar ke oo bbsmaes potenciabes evaluardo S s prind D ades Con SO0 s

MAANEID DE OIS
D OOMAP UMD Y
SSTEMAS

Hahilidzd para aperar ks sEtemas requendas pam su control; Gles comao
informes, estedbstcas, formatos, bases de datos entre obos presentanda ¥
elalh orando connectamente ks dooumentos ooncoennsenhes.
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RlaNUAL 006
“_Bnﬁ.I.IM nNODS FAANL AL DE PUNCION ES Y PERFIL DE CARSDE RETEET]
I IDENTID ENTIFICAL 0N
CARGD AYVUDANTE DE TALLER
PROCESD PRODUC 0N
JEFE INBA EDIATD JERE DE S0UDADLRA
L DRIETIVD PRINOPAL D EL CARGD
S rwir O 2poyo on ol pRoceso pro ductiio e TECALIERWER TOS LTDE
NIl DESCRIPC KON D E FUNODNES ESENCALES
1 Mantiene Bmpeo y en orden equipas s ko de trahaga.
2. Ly ke L peeraes elaborsdas on ol tallerde a0uerdn 3 oo o solkatean.
3 Partioipa &n b realies bon de ireentarss e materiades, Benramen ey sguip o
4. Operamaquinas el ticacd msinices on b epsonodn desus tams
5. Realizar s funcon e acignadas por o jefe inmediato.
& Uevar 3l dia los negistros requeridos para el control de produacikdn y calided.
V. ESPECIFICACDNES DEL CARSD
mPD TImMULD REGIETRO
EDUCADON Y 1. Educacdn Bisa [1. Dup bama
FORMADON Z._Especialrada
3. Ohros HA HA
TIERMPD REQUEBRIDO REGISTRO
[EXPERIERCILA 1
.
COMVALIDAC KN |
COMPETENCIAS IDESOR POOM
ORIERTAGOH AL Copeidad para establecer una relacidn 2 lango placo con o disnte con la
LEWTE finalidad de dar soludiones efecthas a sus necesidades. Habildad para buscar y
olbrhesner brnrfmsahrga plazo paira o disnte.
Capaddad para onbender y conoosr todos ks tomas relackonados con su
CALIDAD DEL espocialidad, su contenids y esencia aun on ks aspechos mas  oomplepos,
TRABAKD compartends con bos demds su conoombento. Habildad pam  demostrar
ool Shain ismasnhe Irddsrds por apnonde
SERCILIDAD Capeddad para oomprender, describir v owbilizar s orelaoones oo poder &
influen da existenies dentro de s oganizacksn. Habild ad para mostrar una dara
RN AL
oo presresid i dbe oomi se influye en L3 N 20N
Capaodad pam realzar el seguimiento de tamas y proyectos, planificando
MAEICIRA, aAdones que eviben eroees ¢ incumplmiento de ks plazos. Habildsd para
CONTINUA estableoer NONMas y procedimesnins que s¢ deben oo guir en busca de b mejarna
oo irvu @ explecinga ko @ su s colaboradones y apoyanoo bos on ool oumplim ento oe
D5 olpeteos.
Caipad a0 pac cesannollar tareas Con O oon, Cump ke nodo con bos pleos, @
CONAPR DA cabded requerida y aspirando  alcancar o mejor resuftado posible. Su

compromizo para o cumplmeento de bos objetrros est por encima de ko
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espersdo para su n el o pos kadn .

ACTITUD D
SERVCIO

Capendad pam readizar segumiento a s necesidades de los clentes siendo
espoeciadmente serdcia en ke momentos oftions.

ATENDOMN AL
DiE TALLE

Caipacid 2 jpaira kde rficar & infosmar sobre b consscuencias para la empresay
bs clhenies, de ke ernones on Su brakago, basca ooncentizar 5 ks demads sobe o
mpartancia de kos processs sadminisiratieos como o5 ontregar b iriform ackin
werar, Coomp e, ondenada y o porbuna.

CAPAOIDAD DE
BN ALSE

Capacdad para analzar l informaciin e identificar los problemas; logrando
ofganzar y presentar datos estableconds conedones relevaniss entne datos
MM LR 0.

GESTHIM DE L&
CALDAD 50

Capandad para dechar, mpbemontar, sOdministor, conbrolar v manisner on
Stema de Geston o ks Calkdad dentm de kos bnessmbentos de s nonmas 50
aphcedas para ba empress, Boerando ks erduquﬁvs.untgn'rm:, werihanda o

LI Ell‘l‘bﬁl‘l‘h & b calidad E.ﬂ'ﬁrﬂ-‘l Dor bois il s

GEESTION
DO OUBAENT AL DE
ARCHNO Y
RESETRO

Capaadad de planear, dingir y ontrolar b onoolacidn, | ongan Eaodn,
oo sesrames bin, localizacdin, uso, selecckin y desting final de ke documentas que
legan a su drea, Enkenda coma bace L nonmas establecdas porla empresa.

INKD ATV A

Capaidad pam adelantase y preparase fremte 3 bos acomtecimbentos que
pusdan courrir en un corto plazo.  Habillided pam cmar oporunidsdes o
minim iz arbos problemas potenciabes evaluand o sus principales oo nosoencas.

MIAMNEKD DE
EQUIPOE DE

COMPUTD Y
SEETEMAAE

Habild»d pam operar o sEismas requerkds para su control; Skes como
niomes, estdisboas, formatos, bases de daios entre otwms pesentando
elxborando Connectamen e ks CoCumen DS Con osnnksnhes.
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ANEXO M. PROGRAMACION DE PRODUDCCION
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ANEXO N. ORDEN DE PRODUCCION

[ FORMATO | 001
i !} ALIR ~RODS CichEN DE PRODUCCHON PECHA DarP0Le
CLIEMTE: s, i ol
PR FECHA
Flimk B ST = i o Cehils
I Thal s, Ll Gibd 1S ol il Dol
FRODUCTO BN S ORI ES, CANTIDAL REFE RESOLE
OESE A ADIOMES
BEPORMACION FAES CORTE ¥ DOSLER
£ 1 1 malncs Irecaisia b | (FLEC)
Tarafo DE LA 4 % & phik Cinbd Belkad (K
LA A, L% 18 pheni Aot Bl [H.E|
11 x 1L peeic T Labkarmzsds
Plavma Bilap=
TIPFG BE CORTE l'..ul.l\.l. i Edurnirea
Lazir L&
FL S
CHLIBRE Cilndiada
CANTIDED DE T DE DDBLEF Plarg ke
MEFAS A COETAR Treszinilada
EHFORMACION FAES SOULDAR RS

ENFORMACION SRS BIECE RIEADSD
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ANEXO O. GUIA DE TIEMPOS DE ENTREGA
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ANEXO P. OPCIONES DISTRIBUCION DE PLANTA
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ANEXO Q. DISTRIBUCION DE PLANTA ELEGIDA
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