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que este produce provocado por el metodo de trabajo que esta empleado.

El estudio esté enfocado en la realizacion del proceso el cual hay que tener en cuenta las circunstancias que
tenga el operario, con e i i impo realizar esa tarea, si esta bien
realizada por el operario.

PRINCIPIOS DE LA ECONOMIA DE MOVIMIENTOS Seguin la pareja de esposos Frank Bunker y Lillian Moller el
estudio podria aplicarse en cualquier drea de trabajo como talleres oficina etc. Aunque no sean totalmente
aplicables a las operaciones pero con esto se podra conocer una forma o una manera de corregir los
movimientos innecesarios y reducir la fatiga. CLASIFICACION DE LOS MOVIMIENTOS En la clasificacion de
movimientos esta enfocado en la utilizacion del cuerpo humano, estos movimiento al realizar una operacion
deben tener lo mas bajo posible el esfuerzo y | fimi realiza el operario.

Como se ebserva a medida que aumenta el tips de movimiento, aumentara el cansancio, es decir que

mientras men realice el operario, ientos se ahorrara y s controlara la fatiga que
estas producen. Por ende es evidente que los esfuerzos del analista estén enfocados en dispener en el lugar las
herramientas y el equipo de tal manera que los movimientos a serrealizados sean la operacion sean los mas
bajos posibles. Ing. Salazar, B. INGENIERIA INDUSTRIAL. ONLINE. https://www.ingenieriaindustrialonline.com
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ESTUDIO DE TIEMPOS Antes que nada vale la pena aclarar que los términos Estudio de Tiempos y Medicion del
trabajo ne tienen el mismo significado. Para el estudio de trabajo se aplicara el uso de instrumentos que nos v
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Resumen

El desarrollo de este trabajo de titulacion estd basado en el andlisis del proceso de
produccidn, que genera pérdidas de materia prima (cobre) y del recurso tiempo. Esta es una
empresa que se dedica a la realizacién de acoples para los radiadores en la industria
automovilistica en general. Del analisis realizado se determind mediante diagramas de flujo
los inconvenientes que surgian al elaborar el producto, por lo cual se realiz6 una
remodelacion del area de produccion el que esta enfocado a la reduccién de movimientos y
reduccion de tiempos, eliminando los cuellos de botella y procesos innecesarios para la
elaboracion. Para la utilizacion al 95% de la plancha que es la materia prima se analizo las
diferentes maneras para poder aprovecharla, dialogando con los operadores y mejorando el
ambiente de trabajo, con este analisis se logré que la produccion aumentara de 4 a 6
productos elaborados por cada plancha.

Palabras Claves: Analisis, Procesos, Produccion, Desperdicio, Tiempo.
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quality in the elaboration of accessory parts in the manufacture of radiators™
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Abstract

The development of this work is based on the analysis of the production process, which
generates losses of raw material (copper) and time. This is a company dedicated to the
elaboration of couplings for radiators in the automotive industry in general. From The analysis
carried out the drawbacks that arose when elaborating the product were determined through
flow diagrams, so a remodeling of the production area was carried out which is focused on the
reduction of movements and reduction of time, eliminating the bottlenecks and unnecessary
processes for the elaboration. For the use of 95% of the copper griddle, the different ways
were analyzed to be able to take advantage of them, talking to the operators and improving
the working environment, with this analysis it was accomplished that the production increased
from 4 to 6 products elaborated by each griddle.

Keywords: analysis, processes, production, waste,



Introduccion

La presente tesis elaborada se refiere al tema del desperdicio de la materia prima y del
recurso tiempo, que se puede definir como las pérdidas econémicas que tiene la empresa
tanto en el desperdicio como en los procesos innecesarios en la elaboracion.

Una caracteristica principal de este tipo es las pérdidas econdmicas que surgen y
aumentan con el pasar del tiempo los cuales no estdn reconocidas oficialmente.

Para analizar la problematica es necesario conocer las causas. Una de ellas es la mala
distribucion del area de produccion, los cuales proporcionan retrasos en la produccion al
tener que movilizarse a distancias que podrian ser mas cortas. Otra seria el poco
conocimiento para aprovechar la plancha de cobre y asi no desperdiciar la materia
innecesariamente, ya que por medio de este la empresa tiene productividad y una
remuneracion al aprovecharla.

El analisis de esta problematica se realiz6 por el interés de poder aprovechar lo maximo
posible la materia prima y dar estabilidad a los operarios reduciendo los movimientos
innecesarios que surjan del proceso.

Se realiz6 un diagrama de flujo de procesos para asi conocer las problematicas que
dificultan la operacidn, conocer las distancias y los tiempos. En conversacion con el gerente
se propuso la remodelacion en el area de produccion para asi reducir los movimientos y
tiempos.

Una vez reducidos los tiempos, movimientos y aprovechando al maximo la materia
prima, la empresa podra elaborar sus procesos con de una manera eficaz y aumentando la

produccion al de la anterior.



Capitulo 1
Disefio de la Investigacion

1.1 Antecedentes de la investigacion

Radiadores Vasquez, es una empresa familiar perteneciente al sector industrial, fundada
en el 2002. La cual ahora tiene una sucursal llamada RADIADORES ALW, la cual, se va
a realizar la mejora de proceso.

En el afio 2002 inicio sus actividades en un pequefio taller artesanal, con el pasar del
tiempo fueron creciendo y estableciendo como fabrica. Contando con una sucursal donde
fabrican los complementos para los radiadores.

La responsabilidad y la direccion del negocio de RADIADORES ALW, es del gerente

general.

1.2 Problema de investigacion

Desperdicio de materia prima y del recurso tiempo empleado para la elaboracion del
producto terminado.

1.2.1 Planteamiento del problema.

Desperdicio poco notorio de la materia prima; y, por tener desubicado y no seguir una
secuencia ordenada en los pasos (los pasos estan en diferentes areas ubicados). Se esta
perdiendo el recurso tiempo.

La sucursal por no tener implementadas herramientas mecanizadas o automatizadas es
impredecible conocer el desperdicio de la materia prima, esta sucursal utiliza herramientas
manuales. Por no tener ubicados de manera secuencial los pasos que se va a realizar se pierde
tiempo en caminar de un lugar a otro lo cual se esta perdiendo produccion que esto significa
ganancias para la empresa o taller.

Si ni se controla en futuro el taller tendria pérdidas significativas en la produccion y
retrasos en la entrega del producto.

Una mejoria que realizar es el estudio de movimientos y de tiempos ya que es la mas
factible en el sector industrial.

1.2.2 Formulacién del problema de investigacion.

¢ Como se mejoraria el proceso en la reduccion de pérdida de tiempo?

¢ Como controlaria para que aumentara la produccion con respecto a la perdida de materia

prima?
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1.2.3 Sistematizacion del problema de investigacion.

¢Si reduciriamos la pérdida de tiempo en la produccion aumentariamos la productividad?
¢Si implementamos la matriz de la pieza ahorrariamos tiempo?

¢Al adquirir nueva maquinaria mecanizada tendriamos un control de desperdicio de

materia prima?

1.3. Objetivos de la investigacion

1.3.1. Objetivo general.

Analizar las actividades de los procesos operativos de la microempresa en la elaboracion
de los acoples de los radiadores, para disminuir los desperdicios de produccién mejorando
la calidad y competitividad en el mercado.

1.3.2. Objetivos especificos.

¢ Analisis de los factores generadores de desperdicio durante el proceso productivo.

¢ Redisefo de los procesos de trabajo actuales, eliminando los posibles estancamientos

o cuellos de botella.

e Elaborar un cronograma el cual permita la capacitacion del personal, que este enfocado

en los operarios del area de produccion.

1.4 Justificacion de la investigacion.

Al continuar con los problemas o inconvenientes de la empresa en el presente o0 en un
futuro esta se vera afectada de manera econdémica y de puntualidad, con los desperdicios o
el tiempo perdido o mal gastado en procesos innecesarios.

Al implementar una mejoria en el proceso que es el estudio de movimiento
y de tiempo, el cual nos permite demostrar con cantidades exactas cuales son nuestros
desperdicios tanto como en materia prima como en el tiempo de produccion.

Si al estudio lo proponemos de forma econdémica se establecera que es necesaria una

mejoria para que nuestra produccion sea eficiente y eficaz para nuestros clientes.

1.5 Marco de referencia de la investigacion.

1.5.1 Marco teorico.

Es de entenderse que el inventor del radiador es el mismo que invento el primer auto del
mundo, nos referimos al ingeniero aleméan, sefior Karl Benz, quien por supuesto fue el

también inventor del motor refrigerado Bdxer el cual adopto el Volkswagen Escarabajo y
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también algunos aviones. De tal manera que en el 1886 Karl Benz junto a su primer
automovil crea un sistema de refrigeracion por agua dirigiéndola a través d tubos paralelos
lo que hoy dia conocemos como radiador.

Posteriormente a estos primeros trabajos el también alemé&n Gottlieb Daimler, aporto
cierta evolucion y mejora en el radiador, lo cual consistia en unos 500 tubos cuadrados de
Y4 de pulgada y 12 centimetros de largo unidos de manera horizontal, los cuales estaban a su
vez separados por una especie de cables o laminas muy delegadas, pero que cumplian con
su funcion que era la de separar y permitir el flujo de aire mientras el coche este en
movimiento. En la actualidad, y motivado a tantos avances tecnoldgicos, los radiadores son
mas pequefios y compactos con menos tubos lo cual lo hace mas liviano, adaptandose a los
estandares automotrices de nuestra época moderna.

1.5.2 Marco conceptual.

Estudio de Movimientos y Sistema de Gestion de la Calidad

El estudio de movimientos es lo primordial al realizar una mejora a la elaboracion de un
producto, este permite que los operarios no tengan un exceso 0 movimientos repetitivos al
realizar la operacion. El proceso para llegar a la operacién debemos estudiar los movimientos
que realiza el operario en su lugar de trabajo, observando sus movimientos, haciendo énfasis en el
esfuerzo que sufre, y el grado de fatiga que este produce provocado por el método de trabajo
que esta empleado.

El estudio estd enfocado en la realizacion del proceso el cual hay que tener en cuenta las
circunstancias que tenga el operario, con este estudio analizaremos si es realmente importante
realizar esa tarea, si esta bien realizada por el operario.

Principios de la Economia de Movimientos

Segun la pareja de esposos Frank Bunker y Lillian Moller el estudio podria aplicarse en
cualquier area de trabajo como talleres oficina etc. Aunque no sean totalmente aplicables a
las operaciones pero con esto se podra conocer una forma o una manera de corregir los

movimientos innecesarios y reducir la fatiga.
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Figura 1. Hombres. Informacion tomada de investigacion de campo. Elaborado por el autor
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Figura 2. Mujeres. Informacion tomada de investigacion de campo. Elaborado por el autor

Clasificacion de los Movimientos

En la clasificacion de movimientos esta enfocado en la utilizacion del cuerpo humano,
estos movimiento al realizar una operacion deben tener lo méas bajo posible el esfuerzo y los

movimientos que realiza el operario.
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Figura 3. Estudio de movimiento del cuerpo humano. Informacion tomada de investigacién de campo.
Elaborado por el autor

Existe la clasificacion de los movimientos de las partes del cuerpo como se puede apreciar

en la siguiente tabla:

Tabla 1. Clasificacion de los movimientos

CLASE PUNTO DE APOYO PARTES DEL CUERPO EMPLEADAS

Clase 1 Nudillos Dedo

Clase 2 Muiieca Mano y Dedos

Clase 3 Codo Antebrazo, Mano y Dedos

Clase 4 Hombro Brazo, Antebrazo, Mano y Dedos

Clase 5 Tronco Torso, Brazo, Antebrazo, Mano y Dedos

Informacion adaptada de investigacion de campo. Elaborado por el autor
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Como se observa a medida que aumenta el tipo de movimiento, aumentara el cansancio,
es decir que mientras menos movimientos realice el operario, mas movimientos se ahorrara
y se controlara la fatiga que estas producen. Por ende es evidente que los esfuerzos del
analista estén enfocados en disponer en el lugar las herramientas y el equipo de tal manera
que los movimientos a ser realizados sean la operacion sean los méas bajos posibles. Ing.
Salazar, B. Ingenieria Industrial. Online. https://www.ingenieriaindustrialonline.com
/herramientas-para-el-ingeniero-industria /i ngenier%C3%ADa-de-metodos/estudio-de-
movimientos/.

Ver Anexo 2. Estudio de tiempo

Antes que nada vale la pena aclarar que los términos Estudio de Tiempos y Medicion del
trabajo no tienen el mismo significado.

Para el estudio de trabajo se aplicara el uso de instrumentos que nos permitan determinar
el tiempo que utiliza un operario el realizar a cabo una tarea definida efectuandola segun
una norma de ejecucion preestablecida”.

Propdsito de la Medicion del Trabajo

Tal como se puede observar en el médulo de Estudio del Trabajo, el ciclo de tiempo del
trabajo puede aumentar a causa de un mal disefio del producto, un mal funcionamiento del
proceso o por tiempo improductivo imputable a la direccion o a los trabajadores. El Estudio
de Métodos es la técnica por excelencia para minimizar la cantidad de trabajo, eliminar los
movimientos innecesarios y substituir métodos. La medicion del trabajo a su vez, sirve para
investigar, minimizar y eliminar el tiempo improductivo, es decir, el tiempo durante el cual
no se genera valor agregado.

Una funcién adicional de la Medicion del Trabajo es la fijacion de tiempos estandar
(tiempos tipo) de ejecucion, por ende es una herramienta complementaria en la misma
Ingenieria de Métodos, sobre todo en las fases de definicidn e implantacion. Ademas de ser
una herramienta invaluable del costeo de las operaciones.

Asi como en el estudio de métodos, en la medicion del trabajo es necesario tener en cuenta
una serie de consideraciones humanas que nos permitan realizar el estudio de la mejor
manera, dado que lamentablemente la medicion del trabajo, particularmente el estudio de
tiempos, adquirieron mala fama hace algunos afios, mas aun en los circulos sindicales, dado
que estas técnicas al principio se aplicaron con el objetivo de reducir el tiempo improductivo
imputable al trabajador, y casi que pasando por alto cualquier falencia imputable a la

direccion.
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https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/ingenier%C3%ADa-de-metodos/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/ingenier%C3%ADa-de-metodos/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/ingenier%C3%ADa-de-metodos/definici%C3%B3n-implantaci%C3%B3n-y-mantenimiento-del-m%C3%A9todo/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/ingenier%C3%ADa-de-metodos/selecci%C3%B3n-del-trabajo-para-el-estudio/
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Figura 4. Usos de la Medicion del Trabajo. Informacién adaptada de investigacion de campo. Elaborado
por el autor

En el devenir de un Ingeniero Industrial muchas seran las ocasiones en las que requerira
de alguna técnica de medicion del trabajo. En el proceso de fijacion de los tiempos estandar
quiza sea necesario emplear la medicion para:

Comparar la eficacia de varios métodos, los cuales en igualdad de condiciones el que
requiera de menor tiempo de ejecucion sera el 6ptimo.

Repartir el trabajo dentro de los equipos, con ayuda de diagramas de actividades
multiples. Con el objetivo de efectuar un balance de los procesos.

Determinar el nimero de maquinas que puede atender un operario.

e Una vez el tiempo estandar (tipo) se ha determinado, este puede utilizarse para:

e  Obtener la informacion de base para el programa de produccion.

e  Obtener informacion en qué basar cotizaciones, precios de venta y plazos de entrega.

e Fijar normas sobre el uso de la maquinaria y la mano de obra.

Procedimiento béasico sistematico para realizar una Medicion del Trabajo

Tabla 2. Las etapas necesarias para efectuar sistematicamente la medicion del trabajo

SELECCIONAR El trabajo que va a ser objeto de estudio.

Todos los datos relativos a las circunstancias en que se realiza el
REGISTRAR . . .
trabajo, a los métodos y a los elementos de actividad que suponen.
Los datos registrados y el detalle de los elementos con sentido critico
EXAMINAR para verificar si se utilizan los métodos y movimientos mas eficaces, y
separar los elementos improductivos o extrafios de los productivos.

La cantidad de trabajo de cada elemento, expresandola en tiempo,
MEDIR . o . : "y .
mediante la técnica mas apropiada de medicién del trabajo.
El tiempo estandar de la operacion previendo, en caso de estudio de
COMPILAR tiempos con cronometro, suplementos para breves descansos,
necesidades personales, etc.
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DEFINIR Con precision la serie de actividades y el método de operacion a los
que corresponde el tiempo computado y notificar que ese seré el
tiempo estandar para las actividades y métodos especificados.

Informacion adaptada de investigacion de campo. Elaborado por el autor

Técnicas de Medicion del Trabajo

Cuando menciondbamos que el término Medicion del Trabajo no era equivalente al
término Estudio de Tiempos, nos referiamos a que el Estudio de Tiempos es tan solo una de
las técnicas contenidas en el conjunto "Medicion™.

Las principales técnicas que se emplean en la medicion del trabajo son:

Seleccionar, Registrar, Examinar y Medir Cantidad de trabajo
ejecutado, medante uno de los siquientes métodos.

. Normas de
Estimacion Estudio de celimian

estructurada Tiempos

Tiempo
Predeterminadas

T
|

Compilar Combilar
| |
Con suplementos para determinar Para establecer banco de datos
tiempo tipo de operaciones estandar

Figura 5. Usos de la Medicién del Trabajo. Informacion adaptada de investigacion de campo. Elaborado

por el autor

e Muestreo del Trabajo

e Estimacion Estructurada

e Estudio de Tiempos

e Normas de Tiempo Predeterminadas

e Datos Tipo

Ing. Salazar, B. Ingenieria Industrial. Online. https://www.ingenieriaindustrialonline
.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/ingenier%C3%ADa-de-metodos/estudio-
de-movimientos/

Sistema de Gestion de Calidad

El movimiento por la calidad es ahora verdaderamente internacional. Nacido en las dos
primeras décadas del siglo XX en Estados Unidos, se difundio a Japén en los afios 40-50,
para regresar mejorado a Occidente en el decenio de 1970. A partir de los afios 80, se ha
expandido por el resto del mundo. Pese Fuentes del conocimiento en Gestion de la Calidad

a su globalizacién, cada nacion tiene sus propias tradiciones en calidad (Juran, ed., 1995),
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Disefio de la Investigacion 9

que se suman a su idiosincrasia cultural. Por tanto, sea cual sea el conocimiento que uno
tenga, existen actualmente muchas mas ideas y experiencias por aprender alrededor de todo
el planeta. Una vision mundial de la calidad es especialmente importante para quien trabaje
en organizaciones situadas en paises distintos. Si usted es un directivo de calidad en una
empresa multinacional norteamericana y se enfrenta a problemas de calidad en el suministro
de piezas por su subcontratista espafiol, seguramente podra gestionarlos mejor y llamar méas
el interés de los ejecutivos de su proveedor local si le proporciona referencias de programas
de mejora desarrollados exitosamente por otros subcontratistas de Iberoamérica, asi como
de otros del este de Europa que aungue procedentes de contextos culturales diferentes son
proveedores potencialmente sustitutivos.

El Marco Institucional de los modelos normativos de Gestion de la Calidad

Los enfoques de aseguramiento de la calidad se han llevado a la préctica
mayoritariamente a partir de modelos normativos. Todos ellos se basan en la estandarizacion
o normalizacion de la calidad. El aseguramiento descansa en cuatro componentes: la norma de
calidad, el sistema de certificacion, la marca de calidad y el ente gestor.

La normalizacién

La normalizacion consiste en la elaboracion, difusion y aplicacion de normas, que
pretenden ser reconocidas como soluciones a situaciones repetitivas o continuadas que se
desarrollan en cualquier actividad humana. Para elaborar normas sobre cualquier tipo de
producto o proceso, basadas en la experiencia y el desarrollo tecnolégico, que son aprobadas
por un organismo de normalizacién reconocido, y con un objetivo de beneficio dptimo para
la comunidad. Se trata, pues, de una actividad colectiva. La normalizacion facilita la
adecuacion de los productos a los usos a que van destinados, protege la salud laboral y del
consumidor asi como el medio ambiente, previendo los obstaculos al libre comercio y
fomentando la cooperacion tecnoldgica.

El aseguramiento parte de la existencia de una norma de calidad. Las normas son
documentos técnicos publicos que unifican la terminologia en un campo de actividad y
establecen especificaciones de aplicacion voluntaria extraidas de la experiencia y de la
frontera del conocimiento y la tecnologia disponibles en un momento dado. Las normas de
calidad definen el camino a seguir para establecer los estandares de productos y procesos,
asi como los requisitos del SGC que aseguren que los niveles de calidad no van a ser
inferiores a los establecidos y comunicados a los clientes. Es decir, la norma puede definirse

de la siguiente forma:
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« Un estandar, o sea, un valor que ha de cumplir una cierta caracteristica de un producto
0 proceso. En esta primera acepcion, una norma especifica caracteristicas técnicas de
un producto o proceso, como su grado de pureza o dureza. En este sentido, las normas
técnicas son propias de cada tipo de producto. Las normas ISO 100, ISO 200 e ISO
400, que fijan el indice de sensibilidad a la luz de una pelicula fotografica; o la norma
ISO 9660 que se ha convertido en el estandar universal para la grabacion de discos
CD y CD-ROM.

El éxito de una norma al lograr su principal objetivo de inyectar confianza en las
transacciones comerciales depende de que su elaboracion cumpla ciertos requisitos: (a)
elaboracion voluntaria; (b) basada en el consenso entre todas las partes interesadas; (c)
inspiradas en la experiencia y en el desarrollo tecnoldgico; (d) aprobadas por un organismo
de normalizacion reconocido. Ademaés, en su difusiobn se debe lograr que sea de
conocimiento publico y aceptacion general.

Entidades de normalizacion y marcas de calidad

La certificacion conduce a la obtencion por la empresa de una marca que acredita su
calidad. El sistema se sostiene sobre una institucion gestora que impulsa la aplicacion del
modelo y vela por su cumplimiento y perfeccionamiento.

La eficacia de una marca de calidad depende ante todo del prestigio internacional que
ostenta el ente gestor. Aunque la idea inicial del aseguramiento refiere el establecimiento de
especificaciones a cada empresa, que debe construir sus propias caracteristicas de calidad,
las instituciones publicas y empresariales han asumido la responsabilidad de establecer
sistemas de calidad que acrediten la fiabilidad de los procesos para cumplir los estandares
minimos especificados para la prestacion del servicio.

La normalizacion en calidad es competencia de los organismos de normalizacion
nacionales e internacionales, que trabajan en cualquier area o bien estan especializados en
campos especificos. Se trata de organizaciones sin animo de lucro, cuya mision es
precisamente la elaboracion de normas.

Segun el ambito del organismo de normalizacion, las normas se clasifican en tres tipos:

e Normas nacionales.

e Normas regionales.

e Normas internacionales.

Libro: Cesar, C. Sonia, C. Tomas, G. (2006) Gestion de la Calidad, Madrid, Espafia:
Pearson Educacion, S. A.
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Servicio al cliente

Es la operacion que realiza un suministrador para que el cliente pueda obtener su
producto, el cual puede ser en el momento o en el lugar que el desee recibirlo. Para conocer
las necesidades que tenga el cliente la empresa deberd realizar un estudio el que permita
determinar la necesidad y asi dar la importancia necesaria en la elaboracion de este producto.
Manteniendo el nivel de servicios considerando la gran competitividad que se tiene en la
actualidad una empresa puede destacar por la forma en que ofrece sus servicios, tienen que
ser de gran calidad, satisfaccion parta el cliente, asi dejara en proyeccion el servicio que ofrece
y la diferencia con el resto de la competitividad. (Neyra, Gestiopolis, 2002)

Importancia del servicio al cliente

Al ofrecer un servicio de calidad este podria ser elemental para aumentar las ventas ya
que el mismo cliente podra ser de publicidad hacia la empresa, el que permite atraer nuevos
clientes y dar sustentabilidad a la empresa en si. Calderdn Neyra, (2002). Servicio al cliente.
Per0. GESTOPOLIS https://www.gestiopolis.com/teoria-y-elementos-del-servicio-al-
cliente/

Los clientes internos y externos

Tanto los clientes internos como los externos de tu organizacion son importantes para el
éxito de tu negocio.

Los clientes internos son los miembros de tu organizacion, es decir, tus empleados.

Tu deber es mantener una relacion apropiada con ellos y ofrecerles programas de
formacion constantemente. No basta solo con recompensar su esfuerzo con mejoras
econdmicas, sino que debes procurar que tus empleados se sientan felices de pertenecer a tu
organizacion.

Es importante motivarlos y hacerlos sentir orgullosos de su trabajo, ya que esto les
ayudara a establecer una conexion emocional con los clientes externos. Hay tres clases de
clientes internos:

1- Los ejecutivos.

2- Los comerciales.

3- Los operativos.

Los clientes externos son aquellos que utilizan los productos o servicios de tu empresa,
pero no forman parte de tu organizacién. Ya que por medio de estos son los que proporcionan
el fluido de ingresos a la empresa para que pueda permanecer y asi seguir creciendo en el

mercado. Los clientes externos satisfechos suelen regresar a la empresa por satisfaccion y


https://www.gestiopolis.com/teoria-y-elementos-del-servicio-al-cliente/
https://www.gestiopolis.com/teoria-y-elementos-del-servicio-al-cliente/
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asi estos puedes referir a tu empresa 0 a tu negocio a otras personas 0 amigos que conozcan.
Entre los mas comunes estan:

1-  Clientes leales

2-  Clientes especializados en descuentos

3- Clientes impulsivos

4-  Clientes basados en las necesidades

5-  Clientes errantes

En definitiva, ambos clientes son importantes y no puedes descuidarte en la satisfaccion
de ninguno de los dos, ya que dependiendo del trato que les des a tus empleados, esto se
reflejard en el trato que ellos les den a tus clientes. Impulsa Popular. Online

https://www.impulsapopular.com/gerencia/cliente-interno-y-externo-en-una-organizacion/

1.6 Aspectos metodoldgicos de la investigacion.

1.6.1 Tipo de estudio.

Se considera un estudio descriptivo, al implementar la mejora de proceso se consider6
diferentes pardmetros o puntos a seguir para obtener resultados y optar por el de mejor
rendimiento que pueda obtener. Este estudio descriptivo analizo tanto las distancias como
tiempos que se estima en cada proceso de trabajo u operacion, una vez obtenida los
resultados de manera descriptiva se analiz6 los procesos favorables.

1.6.2 Método de investigacion.

Método de Analisis

Mediante este método es factible la explicacion, por medio del analisis técnico se detalla:
¢De qué material esta fabricado? ¢Cudles son sus propiedades fisicas y quimicas que se
emplean en este proceso? Me permite describir detalladamente todo el proceso de
fabricacion de la pieza u objeto, detallar como estan unidas las piezas.

1.6.3 Fuentes y técnicas para la recoleccion de informacion.

Estudio de movimientos, sistema de gestion de calidad y tiempos. Mediante el estudio de
movimientos nos permite reducir los movimientos innecesarios o ineficientes y enfocarnos
a los mas eficientes para asi aumentar mas la productividad.

El estudio de tiempos nos permite establecer tiempos estandares, cuyo resultado del método de
estudio de tiempo continuo se vea reducido una vez aplicada la mejora en el método de
estudio de regreso a cero.

Para que una empresa sea exitosa se debe establecer parametros para asegurar la calidad


https://www.impulsapopular.com/gerencia/cliente-interno-y-externo-en-una-organizacion/
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que se desea, con estos parametros nuestros productos tendran exactitud y el cliente estara

satisfecho. Una empresa con calidad un sus productos y su personal tendrd un gran impacto

en favor a su imagen empresarial, los clientes satisfechos nos ayudaran a recomendarnos
con demas personas gracias a nuestra calidad de servicio que se ofrece.
1.6.4 Tratamiento de la informacion.

Una vez levantada la informacion, se la tabula para ver los resultados en indicadores de

cada uno de los procesos operativos de la microempresa con el propdsito de detectar

anomalias para posterior a esto realizar los cambios respectivos mejoras en la calidad.
1.6.5 Resultados e impactos esperados.

Ya implementada la mejora en el proceso de elaboracion de acoples para los radiadores

tendremos una factibilidad apropiada sin ningln retraso o estancamientos en el proceso,
mejorando los procesos y tiempos de entrega al cliente.

Ser conocidos con una amplitud mayor a la actual con reconocimiento de satisfaccion del
cliente, y llegar a ser una empresa de gran competencia en el mercado industrial.

Salario extra
A
|

|
|
Desperdicio de m ateria prim a v del recurso

tiem po

1
B
Fala d= -
eEperiencia
por el autor

Figura 6. Diagrama de arbol de problema. Informacién adaptada de investigacion de campo. Elaborado
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Responsabilidad v Reduccion de
purntualidad Costos vy tiempos

Satisfaccion del
cliente

 del recurso tiem po

Figura 8. Diagrama de arbol de solucion. Informacién adaptada de investigacion de campo. Elaborado por

el autor



Capitulo 11
Analisis, Presentacion de Resultados y Diagnostico

2.1. Analisis de la situacién actual.
2.1.1Produccion y mercado que atiende

Tabla 3. Productos y mercado

PRODUCCION MERCADO
Tanque para los radiadores Automotriz
Enfriadores de Aceite y Industrial

Ventiladores
Mantenimiento de radiadores Agroindustria

Informacién proporcionada por el Departamento de Ventas y Mercadeo. Elaborado por el autor
La empresa de dedica a la elaboraciéon de todo tipo de tanques de radiadores para la

industria automotriz y agroindustria, con la construccion de estos productos aporta para el

sector industrial.
La empresa en sus competencias ofrece el servicio de mantenimiento para los diferentes

tipos de radiadores.

2.1.2 Volumenes de produccion y ventas

B Tanques
B Ventiladores

m Enfriadores

Figura 8. Produccion y ventas mensuales. Informacion adaptada del Departamento de Ventas y Mercadeo.

Elaborado por el autor



Analisis, presentacidn de resultados y diagnéstico 16

La fabrica tiene actualmente una capacidad instalada de 20 unidades de tanques, 10
unidades de ventiladores y 3 unidades de enfriadores.

La produccién mensual de los tanques para radiadores varian dependiendo de las
demandas que se mantengan en el mercado.

2.1.3 Tamario y participacion de mercado

10%

W EcuatorianaS. A.
m Talleres Nacionales
" Siavichay

Rotero

Figura 9. Produccién y ventas mensuales 2. Informacién adaptada del Departamento de Ventas y Mercadeo.
Elaborado por el autor
El mercado se mueve entre 4 empresas nacionales la demanda promedio de ventas de los

tanques para radiadores es de 20 unidades mensuales y el mercado quedaria repartido de esta
manera:

Ecuatoriana: 10 unidades.

Talleres nacionales: 5 unidades.

Siavichay: 3 unidades.

Rotero: 2 unidades

Tabla 4. Turno de trabajo

Horarios de Trabajo Distribucion del Personal Maquinaria

2 mesa de operaciones
1 cortadora o cizalla
1 4rea de quemado

Personal Operativo (5) 1 taladro pedestal
Un solo turno de 8 horas Personal Administrativo (1) 1 cuarto de soldadura
1 dobladora

1 perfiladora

Informacion proporcionada por entrevista al Jefe de Produccion. Elaborado por el autor
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A la empresa no le representa trabajar en varios turnos, pero en ciertos casos si se tiene
que trabajar horas extras.

Para ser responsables con los clientes y asi dar a conocer nuestro compromiso con nuestro
trabajo.

2.1.4 Capacidad de produccion implementada y utilizada

La informacion recolectada en el area de produccion para la elaboracién de tablas y

fotografias fue solicitada al jefe de produccion de Radiadores ALW.
Tabla 5. Capacidad Instalada vs Capacidad Utilizada

Capacidad de Produccion Instalada y Utilizada

Produccion Baja Produccion Media Produccion Alta

6 tanques 12 tanques 17 tanques

1 enfriador de aceite 2 enfriador de aceite 3 enfriador de aceite
4 ventiladores 6 ventiladores 9 ventiladores

34% 62% 92%

Para llegar a una capacidad de produccién del 100% re requeriria de la

Contratacion de mas personal y el incremento de horas de trabajo.

Informacion proporcionada por entrevista al Jefe de Produccién. Elaborado por el autor
2.1.5 Procesos principales.

2.1.5.1 Toma de medida.

Para la elaboracion del tanque el personal operativo realiza la toma de medicion para la
elaboracion del tanque gue se va a construir, la cual se lo realiza en una mesa de operaciones
cuyas dimensiones son: 1,50m x 0,60m.

Después se procede al marcado o rayado en la plancha de cobre, a continuacion
se recorta las partes o las dimensiones que se va a utilizar.

Una vez culminado el proceso de cortado se procede a la operacion de taladrado, con un
taladro pedestal; esta operacion trata de hacer los orificios que cumplen la funcién de salida
del liquido refrigerante.

Ver anexo 3. Medicion del tanque que va a consrruir de plastico a cobre.

Ver anexo 4. Disefio del tanque marcado y rayado.

2.1.5.2 Proceso de doblado

Culminando con los anteriores procesos realizados (medicion, corte y taladrado), y

continuando con la elaboracion, y con ayuda de una maquina dobladora se procede a dar
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forma del tanque. Anteriormente a este proceso se calienta el material durante unos 15min.
Y se lo enfria con agua al ambiente para mediante este proceso el material sea mas flexible
y esto nos permite realizar el doblado con normalidad.

Ver anexo 5. Forma del tanque en una maquina dobladora. Informacion adaptada de
investigacion de campo.

2.1.5.3 Proceso de soldado

El siguiente proceso y para culminar la elaboracion del tanque para el radiador; es en el
area de soldadura el cual consiste en unir o soldar las partes cortadas con una soldadura de
bronce mismo.

Una vez soldada se procede a pulir para librar las impurezas que presente al momento
de soldarla.

Ver anexo 6. Soldada del tanque para darle el acabado.

2.1.5.4 Proceso de acabado y pintado

Culminando los procesos y el tanque libre de impurezas se procede a la union de estas
con los radiadores al ser el caso, puesto que también se lo vende por si solo.

Completando la unién se procede al proceso de pintado del material como se demuestra
en la figura.

Ver anexo 7. Unir los tangues con soldadura estafio al panal de cobre o bronce.

Ver anexo 8. Acabado quedando listo para su venta.

2.1.5.5 Analisis y diagndstico del proceso

Para realizar este estudio utilizamos la herramienta diagrama de flujo, ya que con esta es
muy factible poder conocer las diferentes operaciones y el tiempo que se toma al realizarla.

En el procedimiento total su pudo observar las distancias exageradas que existian
al realizar las diferentes operaciones para la elaboracién del producto en si, acotando
también que existe un orden o un lugar especificado para cada operacion.

Por lo que el personal tiene que caminar distancia innecesarias en algunas operaciones,
lo que produce un consumo del recurso tiempo que en produccion este representa ganancias
para la empresa.

A continuacion anexaremos el Diagrama de Flujo 1 realizado en el estado actual de la

empresa:
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 1

19

RESUMEN

ACTUAL

PROPUESTO

DIFERENCIA

Numero | Tiempo

Numero |Tiempo

Numero |Tiempo

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

O Operaciones 16 150 Proceso: Elaboracion de tanques para radiadores
=) Transportes 4 11
[ Controles 0 0 Elaborado Vasquez Villamar Antonio
D Esperas 1 10
v:\hlmtﬂlﬂllllﬂllﬂ 1 4 Fecha
TOTAL 22 175
DISTANCIA RECORRIDA 53 mts mts mts Accion propuesta
Actual = g ] " é . ” Cambio
P g g g g -
Detalles del metodo g Z g E E E g AERBRE NOTAS
- g 2 : A a HEIFAE
Propuesto s = - ) |2 & =
1 Se guarda el material de la bodega I:>
- © - \Z
de la empresa. 7m. 5 min
2 Se lleva el material a la mesa de
(@) o DYV
trabajo Im 2 min
3 Buscamos el molde que vamos a : O D v
disefiar Sm 15 min
4 Cojemos la muestra y empezamos
- = o DV
a medir 3 min
5 Con las medidas obtenidas
= o D YV
empezamos a disefiar el molde 20 min
6 Luego llevo la plancha para en la : O D v
cizalla para obtener un pedazo 3m 4 min
7 Luego pasa por la mesa de trabajo
- = o D YV
para marcar los puntos establecidos - 3m 1 min
8  Luego vamos al taladro para hacer 0O D v
las perforaciones adecuadas 4m 3 min
9  Tambien pasamos a quemar la
o D Y
plancha para que se vuelva flexible S5m 2 min
10 Despues espero hasta que la v
plancha tenga un color rojiso 10 miny
11 Luego llevo el material quemado a D v
una piscina para enfriarla Sm 2 min
12 Cortamos el molde con una tijera
= 0O DV
industrial manual S min
13 Enderezamos el material en la parte . ) v
que se corto con la tijera 1 min
14 Utilizamos la dobladora para hacer
= o D YV
un dobles en los extremos Sm 3 min
15 Despues pasamos por la
= = I = R ¥
perfiladora para realizar los nervios 2m 8 min
16 Luego pasamos al sistema de mold. |:> O D v
para darle la forma adecuada 10 min|
17 Despues de moldear se suelda el @ O D v
tanque de acuerdo a la muestra 4m 40 min
18  Luego pulimos el tanque para :> O D v
borrar lo aspero de la soldadura 6m 10 min
19 Despues dibujamos sus accesorios |:> O D v
para darle el acabado perfercto 15 min|
20  Se sueldan las tuercas en cada [;’I\ D D v
pieza 4 min
21 Despues se suelda las piezas en los C> O D v
tanques para darle su acabado 8 min
22 Luego se procede a lavar con acido [;:\ D D v
para quetar lo que se a quemado 5 min
23 Queda listo para la venta del O Eb D Se almacena por un corto
cliente tiempo hasta entregarlo
24 Luego me traslado a entregarlo a su O D v En ciertas ocaciones
lugart de pedido el producto o el cliente llega a retirarla
25
O=> o DV

Figura 10. Diagrama de flujo de

proceso 1. Elaborado por el autor
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e

Figura 11. Disefio Actual. Elaborado por el autor

2.1.6 Andlisis Interno de la Empresa

Al realizar el estudio de la empresa RADIADORES ALW, se analizd por partes para
asi poder determinar su situacion actual. Para realizar este estudio se tuvo que utilizar la
cadena de valores en la empresa RADIADORES ALW.

2.1.6.1 Estudio de la cadena de valor en la empresa RADIADORES ALW

La cadena de valor es una herramienta muy utilizada que nos facilita examinar las
actividades que la empresa desempefia y asi conocer las fuertes ventaja que tiene al
elaborar su proceso.

Actividades primarias

Son aquellas que estan implicitas en la produccion fisica del producto, venta. Las
actividades primarias son:

e Logistica interna

e Operaciones

e Logistica externa

e Marketing y ventas

e Servicios postventa

2.1.6.1.1 Logistica interna

Esta actividad esta relacionada con el almacenaje, entrega de la materia prima, control,

las cuales forman parte de la logistica interna de la empresa.
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Infraestructura de RADIADORES ALW

Administracién de Recursos Humanos

Desarrollo Tecnoldgico

dvdOSap
uo199npay

Abastecimiento
Logistica Logistica
interna Operaciones Externa Marketing Servicios

Figura 12. Andlisis de Cadena de valor: Logistica interna.. Informacion adaptada de Radiadores ALW..
Elaborado por el autor.
1.- Almacenamiento y control de materias primas.- al recibir la materia es revisada

primeramente para asi poder almacenarla y organizarla por los diferentes tipos de
material, y sea factible la elaboracion de los acoples de los radiadores.

2.- Recepcion de pedidos y entregas de trabajo.- se receptan los pedidos ya sea via
telefonica o personalmente, estos a nivel nacional, una vez constatado el pedido estos
son entregados como ordenes de trabajo para su elaboracion en el area de produccion.

3.- Control de inventarios.- en las bodegas de almacenaje de materia prima se analiza
y se programa de acuerdo al producto a elaborar.

2.1.6.1.2 Operaciones

Este estudio esta relacionad al procedimiento de los pasos a seguir en el proceso para la

elaboracion de los acoples en Radiadores ALW.

Infraestructura de RADIADORES ALW

Administracion de Recursos Humanos

Desarrollo Tecnoldgico

Abastecimiento

dvdOS 9p
uo1aINpay

Logistica Operaciones Logistica Marketing Servicios

interna Externa

Figura 13. Anélisis de Cadena de valor: Operaciones. Informacion adaptada de Radiadores ALW. Elaborado

por el autor.
La figura siguiente describe que RADIADORES ALW en cuanto al desarrollo de

operaciones se desarrolla los siguientes procesos que realizan en cada area las cuales se
mencionan a continuacién: Para la construccidén de tanques, se procede a elaborar los

accesorios de acoples para el radiador, que a continuacion se detallara:
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Corte de tramo de bronce a la medida en cizalla

Disefio del plano del tanque sobre el bronce

Perforacion de tomas vy sobrantes del tanque

Moldeado para dar forma al tanque

Aplicacion de soldaduras del tanque

Pulido v acabado del tanque

Enderezado v revision final del tanque

Figura 14. Diagrama de operaciones de proceso de construccion de tanques. Informacion adaptada de

Radiadores ALW. Elaborado por el autor.
2.1.6.1.3 Logistica externa
Al hablarse de logistica externa nos referimos a las actividades relacionadas con el

recorrido, la atencion y el despacho de los productos a los clientes.

Infraestructura de RADIADORES ALW
Admini 160 de R H
Desarrollo Tecnoldeico
bastecimient

dvddSaep
uo199npay

Operaciones Marketing Servicios

Logistica Logistica

Figura 15. Andlisis de Cadena de valor: Logistica Interna. Informacién adaptada de Radiadores ALW.
Elaborado por el autor.

Detallaremos las actividades a realizarse en la empresa dentro de la logistica en

Radiadores ALW

1.- Recepcidn de muestras o disefios de clientes.- la empresa en si tiene una variacién de
modelos a elaborar para que asi el cliente vea cual es de su necesidad, o si no el nos indica
la muestra o se disefia una a sus necesidades.

2.- Entrega de los productos a clientes.- culminado el producto necesitado por el cliente
se procede a realizar la entrega, estos pueden ser retirados en la empresa o trasladados a
las indicaciones que nos indiquen, si el cliente requiriera que el pedido sea entregado
fuera de la cuidad concordamos para que sean trasladados por medio de compafiias de

trasporte.
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2.1.6.1.4 Marketing y ventas
Son actividades principales para ofrecer un producto en el mercado en si para que las
personas que lo necesites tengan el conocimiento de nuestro servicio y asi adquirirlos,

[lamando su atencién mediante publicidad, confianza, promociones y formas de pago.

Infraestructura de RADIADORES ALW
Administracién de Recursos Humanos

Desarrollo Tecnolégico i g
Abastecimiento OS
9o
3
Logistica Logistica
interna Operaciones |  Externa Marketing Servicios

Figura 16. Anélisis de Cadena de valor: Marketing y ventas. Informacion adaptada de Radiadores ALW.
Elaborado por el autor.
1.- Recepcion de pedido.- esto se realiza mediante via telefonica en las oficinas de

RADIADORES ALW, clientes dentro y fuera de la ciudad son atendidos y asesorados

para poder adquirir el producto adecuado para sus necesidades.

2.- Variacién de productos en los almacenes.- para dar a conocer la variacion de los
productos de RADIADORES ALW a sus clientes, poseen un amplio stock de sus
articulos para la elaboracion a conformidad de la necesidad del cliente.

3.- Devoluciones.- el compromiso que la empresa tiene ofrece garantias en el caso de que

el producto tenga algun defecto, la confianza que tenemos al realizar nuestros procesos
nos brinda la posibilidad de otorgar garantias de 1 afio en sus productos pidiendo ser
reemplazados en el caso de alguna imperfeccién o reclamos.
2.1.6.1.5 Servicios postventa
El servicio que presta la empresa a sus clientes que han sido atendidos de forma via
telefénica o citas ya programadas con anticipacion.

1.- Atencion de quejas y reclamos.- en las oficinas de RADIADORES ALW mediante
via telefdnica son informados de los reclamos que el cliente desee realizar por alguna
imperfeccion en el producto y asi poder dar uso de la garantia que posee el producto.

2.- Requisitos de los clientes.- al momento de realizar un producto se toma en cuenta las

especificaciones que el cliente desee y asi este a total satisfaccion su producto.

Infraestructura de RADIADORES AL
Administracién de Recursos Humanos

Desarrollo Tecnolégico o

Abastecimiento & §

Logistica Logistica (;8 ]
interna Externa % =X

Operaciones

Marketing

Servicios

Figura 17. Andlisis de Cadena de valor: Servicios. Informacion adaptada de Radiadores ALW.
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2.1.7 Infraestructura

Estas actividades estan organizadas de la siguiente manera: administracion en general,
planeacion y contabilidad.

La infraestructura de la empresa favorece para la elaboracion del producto, la cual
también da apoyo o soporte a las demas areas de trabajo, y asi reducir el exceso de las
actividades.

Radiadores ALW cuenta con una infraestructura muy basica la cual esta organizada
de la siguiente manera;

1.- Direccion ejecutiva.- es la encargada de seleccionar al nuevo personal que se procede
a elaborar en la empresa. Este personal es también encargado de controlar las diferentes
areas o los diferentes procesos que se van a realizar.

2.- Area administrativa.- son el personal encargado de mantener la estabilidad de los
recursos que posee la empresa para asi su funcionamiento interno se estable y poder
realizar las operaciones a tiempo.

2.1.8 Poder de negociacion del comprador

El mantener un poder de negociacion de la empresa hacia el cliente nos ayuda a que la

empresa crezca ya que el cliente es el de mayor, gracias a ellos hay produccion en laempresa.
Tabla 6. Principales clientes de Radiadores ALW

CLIENTE %
ECUATORIANA S.A. 50
TALLERES NACIONALES 25
SIAVICHAY 15
ROTERO 10
TOTAL 100

Informacion adaptada del Dep. de marketing y ventas. Elaborado por el autor.

Como podemos observar en la siguiente tabla se puede analizar cuales son nuestros
principales clientes de RADIADORES ALW es la empresa ECUATORIANA S.A que
ocupan el 50% del mercado actual a continuacién se detallara los montos totales de ventas
por provincia:

Tabla 7. Ventas promedio mensuales de Radiadores ALW
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N. PROVINCIA MONTO ( dolares)
1  Guayas 3.500

2  Cuenca 1.000

3 Quito 1.000

4 Otras provincias 500

Informacion adaptada del Dep. de marketing y ventas. Elaborado por el autor.

2.2 Anadlisis comparativo, evolucién, tendenciasy perspectivas

2.2.1 Andlisis comparativo.

Para realizar este andlisis utilizamos la herramienta o el diagrama de flujo del proceso la
cual es muy factible para realizar este estudio.

Si analizamos y comparamos los dos diagramas constataremos las distancias innecesarias
que se tenian trabajando anteriormente, y el tiempo perdido que ha generado.

Reunido con el gerente se le propuso aplicar una mejora 0 un nuevo disefio para asignar
una area estatica para cada maquina y que tengan secuencias cercanas, asi, eliminamos las
distancias innecesarias para los operarios , y asi reduciendo la pérdida de tiempo para cada
operacion .

Como se puede observar en el diagrama de estado actual no existe un control de materia
prima para poder utilizar el material casi en su totalidad ya que por negligencia humana y
mecanica no se podré utilizarse totalmente.

A continuacion anexaremos el diagrama correspondiente a la mejora que se le propuso al
gerente. Diagrama de flujo del proceso 2

Ver anexo 9 Matriz.

Ver anexo 10. Sucursal.

Ver anexo 11. Trabajo del antes y despues.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 2
R ACTUAL DIFERENCIA DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS
- Numero |Tiempo |Numero |Tiempo [Numero |Tiempo
o Operaciones 16 150 16 128 16 i Proceso: Elaboracion de tanques para radiadores
I=> Transportes 4 11 4 6 4 L
[  Controles 0 0 0 0 0 0 Elaborado Vasquez Villamar Antonio
[ Esperas 1 10 1 10 1 0
vAhxmenmmﬂ-m 1 3 1 5 1 0 Fecha 13 de julio del 2018
TOTAL F 178 22 149 22 27
DISTANCIA RECORRIDA I mts 26 26 Accion propuesta
Actual == - g o g Cambio
Detalles del metodo g %“ g g é ! NREIE NOTAS
-3 <) 2 ) e g > )2 =
Propuesto Y |© = S e i|5|8]%
1 Se guarda el material de la bodega
O = O \ 4
de la empresa. 7m. 5 min
2 Se lleva el material a la mesa de
(@) o D WV
trabajo Im 2 min
3 Buscamos el molde que vamos a
o D WV
disefiar Sm 10 min|
4 Cojemos la muestra y empezamos
- o D WV
a medir 3 min
5 Con las medidas obtenidas
O D WV
empezamos a disefiar el molde 20 mun|
6 Luego llevo la plancha para en la
o D WV
cizalla para obtener un pedazo 15m 2 min
7  Luego pasa por la mesa de trabajo
o D YV
para marcar los puntos establecidos. -~ 1.5 m. 30 sec
8 Luego vamos al taladro para hacer
o DV
las perforaciones adecuadas 1.7 m. 77 sec
9 Tambien pasamos a quemar la
= o D WV
plancha para que se vuelva flexible 23m 55 sec
10 Despues espero hasta que la : : v
plancha tenga un color rojiso 10 min|
11  Luego llevo el material quemado a : %_ D v
una piscina para enfriarla K Im 15 sec
12 Cortamos ¢l molde con una tijera
= o DV
industrial manual ! 5 min
13 Enderezamos el material en la parte
= o O WV
que se corto con la tijera 1 min
14 Utlizamos la dobladora para hacer
= O D W
un dobles en los extremos 1m 1 min
15 Despues pasamos por la
= o D YV
perfiladora para realizar los nervios 1,5m 6 mun
16 Luego pasamos al sistema de mold. =
o DV
para darle la forma adecuada 7 min
17 Despues de moldear se suelda el
= O D WV
tanque de acuerdo a la muestra 2m 35 min
18 Luego pulimos el tanque para |:> O D v
borrar lo aspero de la soldadura 1.5 m. 7 min
19 Despues dibujamos sus accesorios I:}
= N
para darle el acabado perfercto 15 min|
20  Se sueldan las tuercas en cada :> D D v
pieza 4 min
21 Despues se suelda las piezas en los ':1> D D v
tanques para darle su acabado 8 min
22 Luego se procede a lavar con acido Q D D v
para quetar lo que se a quemado 5 min
23 Queda listo para la venta del O |:> D Se almacena por un corto
cliente tiempo hasta entregarlo
24 Luego me traslado a entregarlo a su O -(D v En ciertas ocaciones
lugart de pedido el producto o el cliente llega a retirarla
25
o= B D VY

Figura 18. Diagrama de flujo de procesos 2. Informacién adaptada de Radiadores ALW. Elaborado por el
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autor.
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Figura 19. Disefio propuesto. Informacién adaptada de Radiadores ALW. Elaborado por el autor.
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— ACTUAL | PROPUESTO | DIFERENCIA DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS
e Numero [Tiempo [Numero |Tiempo [Numero |Tiempo
QO Operaciones 9 Proceso: Elaboracion de tanques para radiadores
:> Transportes 6
[ Controles 0 Elaborado  Vasquez Villamar Antonio
D Esperas 0
NV Almacenaniento 1 Fecha 08 de julio del 2018
TOTAL 16
DISTANCIA RECORRIDA 6.8 mits mts
Actual g £ —'g “ g § B g E é Cambio
Detalles del metodo £ B 5 ?2- _':: - 5 £ Bl<S|e 5 g g NOTAS
= E 7 : % ] S |1E|s g S
Propuesto S & S & i FlES 4[| 2
1 Se traslada el material a la mesa de
@) 7 o D\
trabajo Im 30 seg
2 Serealiza el cortado de la plancha
#‘ = o DV
en las dimensiones de (70 x 28) cm. 2 min
3 Serealiza el diseiio del tanque que ‘
= 0o DV
se va a elaborar 20 min
|
4 Se procede a cortar el disefio
‘ = o D YV
elaborado, 3 min
5 Elmaterial es transportado al o O D v
taladrado 10 seg
6 Se realiza el procreso del
< = 0o DV
taladrado 1 min
7 Elmaterial es llevado al area
OV oDV
de quemado 2.3m 10 seg
8 El material es quemado :>
10 min
9 El material es trasportado a la
() % o D Y
perfiladora 20 sec
10 El material es perfilado
?“ = o D WV
6 miny
11 El material es doblado :> Quedando de forma
x O DN
7 min requerida
12 El material es trasladado al area
O y o DV
de soldado 2m 15 sec
13 El material es soldado.
* > o DYV
35 min
14 El material es trasladado a ser N
Ow o DV
pulido L5m 7 min
15 Elmaterial es lavado con acido
= O D
‘z\ %
16 Producto almacenado. @
'®) == 4
17
OSSO D W
18
o = e (Y
19
o= o DV
20
o0 B %
21
O= 0O DV
2
= o= 0 D WV
23
OO DV
24
OO0 DV
25
O O D WV

Figura 20. Diagrama de flujo del material. Informacion adaptada de Radiadores ALW. Elaborado por el

autor.



Analisis, presentacion de resultados y diagnéstico 31

all

&0
I

99 99 ]

Figura 21. Disefio propuesto de la plancha (materia prima). Informacién adaptada de Radiadores ALW.
Elaborado por el autor.

Tabla 8. Estado actual de pérdida de material

DISENO ACTUAL

PIEZAS AREA m2 PORCENTAJE EFECTIVO
(70 x 28) cm 1960 100,00 $80

= 1 240 12,24 $9,80

é 2 480 24,49 $19,59

= 10 2400 122,45 $97,96
13 3120 159,18 $127,35
19 4560 232,65 $ 186,12
20 4800 244,90 $ 195,92
22 5280 269,39 $ 215,51

NOTA: Las dimensiones de la plancha son de 70cm x 28cm lo cual es el total que equivale
el 100%. A continuacion esta las diferentes perdidas de las materias cuando son por

unidades y asi contintan con la total de produccion mensual.

Informacion adaptada de informacion de campo. Elaborado por el autor
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2.2.2 Andlisis evolutivo

Esta empresa empez6 desde sus inicios como un pequefio taller que se dedico
profundamente tanto de manera responsable, respetuosa, competitiva y puntual. Con el pasar
el tiempo el pequerio taller fue creciendo, tomando firmeza y siendo conocido por nuevos
clientes quedando satisfechos con nuestro trabajo como empresa.

La empresa en si vio la necesidad de seguir creciendo por esto creo la sucursal la cual se
esta realizando esta tesis con la mejora del proceso de elaboracién para asi ser mas
competitivos en el mercado nacional y en un futuro poder ser internacional.

2.2.3 Tendencias y Perspectivas

Como toda empresa se esta concentrando para seguir creciendo y ampliarse en el mercado
laboral, obteniendo mas reconocimiento tanto de los clientes satisfechos como
recomendados por ellos mismos por nuestro trabajo realizado.

Cada vez que se acepta un nuevo trabajo, es compromiso tanto de la empresa como del
personal operativo que esta a cargo de elaborar dicha necesidad. En RADIADORES ALW
se tiene como lema o dicho “un trabajo no se entrega si no esta bien realizado”. Con esto
tratamos de mantener nuestro compromiso con el cliente de entregar un pedido en

condiciones dptimas.

2.3. Presentacion de resultados y diagnosticos

Con laayuda del DIAGRAMA DE FLUJO 2 podemos observar los diferentes puntos que
podemos aun mejorar mas con el pasar de tiempo. Como se observa el porcentaje de
desperdicio de material parece que fuera insignificante pero ante mas trabajo se realiza
mayor sera el desperdicio, por tal motivo nosotros hemos eliminado ese desperdicio para asi
con la nueva distribucién para el recortado del material poder utilizar toda la plancha para
la elaboracion de este producto. Como se observa en el desliz del DISENO PROPUESTO,
y en su lugar obtenemos recortes de 7,5 cm de ancho por 8 cm de largo.

Para complementar la mejora se necesitaria que el personal sea capacitado para asi
aumentar su conocimiento acerca del proceso de la elaboracion de estos productos, para
obtener mas resultados eficientes y con menos pérdidas que significan perdidas de dinero a
la empresa.

Una vez ya encontrado los inconvenientes en el siguiente capitulo se tratara de la mejor

propuesta para eliminar o poder controlar las operaciones que se suscitan en la sucursal.



Capitulo 111

Propuesta, Conclusiones y Recomendaciones

3.1 Disefio de la propuesta

3.1.1 Comparacion y Beneficios

Como ya se implement6 una mejora y se reestructuro el area de produccion ahora para
conocer si en resultado nos genera una solucion del problema, compararemos las 2
situaciones que tiene la empresa en el &rea de produccién, recordando que el problema era
de desperdicio de materia prima y del recurso tiempo.

Comparando las dos situaciones actuales de la empresa ya presentados en esta tesis, se
observan las mejoras y ganancias que obtiene la empresa con el método ya implementado
“Disefio Propuesto”.

Obteniendo ganancias en la disminucién del tiempo en realizar la produccion, esto se
logré con la remodelacién de la infraestructura del area de produccion asi acortando las
distancias en que los operarios se trasladaban para realizar una operacion.

Esta implementacion ayudo a que los operarios no sufran algin desgaste ya sea tipo
emocionas (estrés) o fisicamente por debido al movimiento lejano para realizar su labor.

El personal estad conforme con La reestructuracion del area de produccion por lo que se
puede apreciar hay un mejor confort, orden, limpieza y compromiso lo cual es de gran
importancia para la empresa.

Como se pudo observar también al implementar la mejora en la materia prima se obtuvo
ganancias econémicas, por saber utilizar en completo y sin desperdiciar este recurso.

3.1.2 Propuesta de solucién al problema

En resultado de nuestro andlisis la propuesta de mejora se implementara la sefialética
establecida en las normativas de Sefializacion de Seguridad y normas INENpara dar
establecimiento a las maquinarias en el area de produccion.

Segun el Real Decreto 485/1997 de 14 de abril sobre las disposiciones minimas de
Prevencion de riesgos laborales. Sefalizacion en el trabajo. Se implementara para tener ya
definido el proceso secuencial favorable para el personal y la empresa.

Segun la Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN-ISO 3864-1:2013.

Para mejorar la seguridad del personal se implementara las sefialéticas establecidas en
esta norma. El proposito de esta implementacion es dar a conocer al personal operativo y
administrativo de los riesgos que existen y poder controlarlos.

A continuacion se explicara en que se emplea:
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Como esta en las norma para que el proceso sea mas optimizado y como esta planificado
ahora se procedera a sefialar las areas correspondientes de cada maquinaria, cumpliendo con
las dimensiones para que el operario pueda ejercer su labor con total normalidad y sin
ninguna clase de inconvenientes.

Ver anexo 12. Sefializacion.

Ver anexo 13. Sefalizacion de peligros.

Tabla. 9. Figuras geométricas, colores de seguridad y colores de contraste para sefiales de seguridad

COLOE DE

FIGURA COLOR DE CONTRASTE Cg%g R _
GEOMETRICA  SIGNIFICADO spEGURIDAD AL COLOR DE I S—— EJEMPLOS DE USO
SEGURIDAD :
GRAFICO
® - NO FUMAR
CIRCULO PROHIBICION ROIO BLANCO* NEGRO - ﬂg ?ggﬁAGUA
CON UNA !
EARFA
DIAGONAL
- USAR .
PROTECCION
ACCION PARA LOS
. OBLIGATORIA AZUL BLANCO* BLANCO* 0JOS
CIRCULO - TSAFR EOPA
DE
PROTECCION
- LAVARSE
LAS MANOS
- PRECAUCION:
SUPERFICIE
CALIENTE
TRIANGULO  PRECAUCION AMARIIIO NEGRO NEGRO - PRECAUCIO
EQUILATERO N: RIESGOD
CON BIOLOGICO
ESQUINAS - PRECAUCION:
EXTERIORES ELECTRICIDAD
REDONDEADAS
- PRIMEROS
AUXILIOS
) - SALIDA DE
nggé%fﬂ VERDE BLANCO* BLANCO* EMERGENCIA
- PUNTO DE
CUADRADO ENCUENTEO
DURANTE UNA
EVACUACION

Informacion tomada de investigacion de campo. Elaborado por el autor

Tabla. 10. Figuras geométricas, colores de seguridad y colores de contraste para sefiales de seguridad |

COLOR DE COLOR
FIGURA COLORDE CONTRASTE DEL
GEOMETRICA SIGNIFICADO  gpourIDAD AL COLOR

DE
SEGURIDAD

. EJEMPLOS DE
siMBOLO Uso
GRAFICO

PUNTO DE
LLANMADO
PARA

EQUIPO
ATLARMA DE
a* #
CONTRA ROJO BLANCO BLANCO INCENDIO

CUADRADO INCENDIOS . RECOLECCION

DE EQUIPO
CONTRA
INCENDIOS
EXTINTOR
DE
INCENDIOS

* El color blanco incluye el color para material fosforescente bajo condiciones de luz del dia con propiedades

definidas en la normaISO 3864-4.

Informacion tomada de investigacién de campo. Elaborado por el autor
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3.1.2.1 Seiales de prohibicién
Requerimientos de disefio para una sefial de prohibicion

0.1d

s .

Figura 22. Requerimientos de disefio para una sefial de accion obligatoria. Informacion adaptada de
Radiadores ALW. Elaborado por el autor.

Los colores de la sefial deberan ser:
Color de fondo: blanco

Banda circular y barra diagonal: rojas
Simbolo gréfico: negro

3.1.2.2 Sefiales de accion obligatoria

Figura 23. Requerimientos de disefio para una sefial de accion obligatoria. Informaciéon adaptada de
Radiadores ALW. Elaborado por el autor.

Los colores de la sefial deberan ser:

Color de fondo: azul Simbolo grafico: blanco

El color de seguridad azul debera cubrir por lo menos el 50% del area de la sefial.
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3.1.2.3 Sefales de precaucién

~ =
1,04b

Figura 36. Requerimientos de disefio para una sefial de precaucion. Informacion adaptada de Radiadores

ALW. Elaborado por el autor.

Si b =70 mm, entonces r = 2 mm. Los colores de la sefial deberan ser:

Color de fondo:  amarillo

Banda triangular: negra

Simbolo grafico: negro

El color de seguridad amarillo debera cubrir por lo menos el 50% del area de la sefial.
3.1.2.4 Seial de prohibicién
Sefial de seguridad que indica que un comportamiento especifico esta prohibido.

3.2 Conclusiones

Una vez estudiado los procesos de la empresa RADIADORES ALW hemos logrado

concluir lo siguiente:

Aplicando los diferentes andlisis se pudo definir el problema principal en el proceso.
Mediante el diagrama de flujo se pudo determinar los cuellos de botellas que eran
inapropiados y nos consumia el recurso tiempo.

Como sacar provecho al total de las implementaciones de tipo maquinaria, materia
primay eficiencia en el personal.

Considerar las debilidades de la empresa en las que puede perder credibilidad.
Aplicando el método adecuado mediante un estudio se puede suprimir o controlar los

diferentes defectos que se tenga a nivel empresarial.

3.3 Recomendaciones

Recomiendo lo siguiente para el mejoramiento de la empresa:
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Realizar un control de seguimiento al proceso mejorado.

Mantener una integracién entre los empleados operativos y administrativos dentro y
fuera de la empresa.

Controlar todos los problemas que dieron como resultado en el anlisis de diagrama
de flujo.

Dar seguimiento al cumplimiento de las normas de seguridad y salud ocupacional.



ANexos



Anexo 1. Tipos de disefios

Elaborado por el autor
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CODIGO TIPO DE MODELD VALOR DE CADA JUEGO DE TANQUES

1823 IC CH. DIMAX 5 65
2825 GX HINO GH & BD
2225 GX HIMNO FC 580
2522 IC HING DUTRO 570
2221 X HIUNDAY HD -72 & 70
2524 XG JHON DEER 5220
1521 GX KIA PREGIO 5 85
1525 KX MAZDA 1200 & 65
1725 KX MAZDA 1600 5 65
4934 C1 MACK MODERNO 5200
3822 XC METRO VIA 5125
2120 KK MIT. CANTER 5 68
1717 XX TOYOTA MONTACARG A 575
1321 XX TOTOTA STOP 575

PROMEDIO DE VENTA AL MES
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Anexos 40

Anexo 2. Estudios de tiempo.

Informacion tomada de investigacién de campo.Elaborado por el autor
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Anexo 3. Medicién del tanque que va a consrruir de plastico a cobre.

Elaborado por el autor
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Anexo 4. Disefio del tanque marcado y rayado.

Elaborado por el autor
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Anexo 5. Forma del tanque en una maquina dobladora.

RV | B 3 [ L B

Informacion adaptada de investigacion de campo. Elaborado por el autor
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Anexo 6. Soldada del tanque para darle el acabado.

Elaborado por el autor
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Anexo 7. Unir los tanques con soldadura estafio al panal de cobre o bronce.
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Elaborado por el autor
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Anexo 8. Acabado quedando listo para su venta.

<

Elaborado por el autor
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Anexo 9 Matriz.

Informacion adaptada de Radiadores ALW.Elaborado por el autor
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Anexo 10. Sucursal.
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Informacion adaptada de Radiadores ALW. Elaborado por el autor.



Anexo 11. Trabajo del antes y despues.
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Inormacién adaptda de Radiadores ALW. Elaborado por el autor.
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Anexo 12. Sefializacion.

Informacién adaptada de Radiadores ALW. Elaborado por el autor.
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Anexo 13. Sefializacién de peligros.
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PELIGRO
— DE |
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Informacién adaptada de Radiadores ALW. Elaborado por el autor.
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