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CAPITULO I:
EL PROBLEMA

1.1 Tema:

“ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS EN LA FABRICACION DE
ASIENTOS PARA BUS INTERPROVINCIAL Y BUS TIPO EN LA
EMPRESA CONSTRUCCIONES VALENCIA”

1.2 Planteamiento del Problema

1.2.1 Contextualizacion

Todas las empresas se ven inmersas y afectadas en un mundo globalizado en el
que hoy nos encontramos envueltos, cada vez requieren ofertar acciones eficientes
y eficaces en cada una de sus acciones y actividades realizadas, por lo que se debe
tener muy en cuenta el ahorro significativo de tiempo y recursos que demandan

cada uno de los departamentos de produccion en las empresas.

Por otro lado desde hace mucho tiempo las empresas de nuestro pais que se
dedican a la produccién de asientos para bus interprovincial y bus tipo se han
venido desenvolviendo y operando en forma muy rudimentaria, lo que implica
baja inversion en tecnologias, poca capacitacion del personal y de los trabajadores

y la falta de infraestructura.



La situacion en la que vive la ciudad de Ambato respecto a las demas provincias
del pais es muy preocupante porque las empresas deben tener medios apropiados
para la recepcion, almacenamiento, distribucion y transporte de productos, para
que permitan atender la demanda interna de nuestra zona e incrementar las

exportaciones en condiciones optimas.

1.2.2 Analisis Critico

La Empresa Construcciones Valencia esta dedicada a la elaboracion de asientos
para bus interprovincial y bus tipo, ademas construyen molinos, silos, etc. El
proceso de fabricacion tiene varias etapas, entre ellas tenemos la recepcion y
almacenamiento de la materia prima, sefialado y cortado del tubo, doblado,
ensamblado, pintado, tapizado, emplasticado, actualmente realizan los empleados

en forma manual y el doblado semiautomatico.

Al realizar las operaciones en forma manual hay muchas pérdidas de tiempo y
requiere de mayor nimero de recursos humanos, por lo que los empleados
descuidan las otras areas de produccion, pero con el doblado semiautomatico se
ahorraron desperdicio de la matera prima porque el doblado es mas preciso y

eficiente.

Es muy importante realizar la implementaciéon de este proyecto por las
implicaciones e inversiones econémicas de y para la empresa, lo que implica que

se debe cambiar el sistema en el area de produccion.

1.2.3 Prognosis

La empresa Construcciones Valencia de continuar con el sistema de produccion
anteriormente mencionado, podrian generar disminuciones economicas, de
materia prima, lo que produciria pérdida de horas de trabajo en el area de
produccion, ocurriria accidentes por la falta de espacio fisico, disminucién de

oferta, perjudicando en gran escala a la empresa.



1.3 Formulacion del Problema

¢Como se beneficiaria la Empresa Construcciones Valencia y el cliente con un
Estudio de Tiempos y Movimientos en la Fabricacién de Asientos para Bus

Interprovincial y Bus Tipo?

1.3.1 Preguntas Directrices

¢Determinar que tipo de sistema se va a emplear a futuro?
¢Analizar que caracteristicas son necesarias para la solucion del problema?
¢Evaluar en que procesos se van a realizar los cambios?

¢Determinar la disminucién de los tiempos de fabricacién?

1.3.2 Delimitacion del Problema

El estudio, investigacion se desarrollara en la ciudad de Ambato, en la Empresa
Construcciones Valencia, con un periodo de duracién de seis meses, inicidndose

en el mes de octubre del 2007 a abril del 2008.

1.4 Justificacion

La presente investigacion tiene como importancia analizar los problemas que
afecta el proceso de produccion, para frenarlos oportunamente, a fin de conseguir
que el problema no siga incrementando, y que la produccién tenga en flujo
continuo, llegando a tener una mejor consolidacion y fortaleza a nivel industrial,

generando mayor confianza con los clientes y con la sociedad.



1.5 Objetivos de la Investigacion

1.5.1 Objetivo General

Realizar un Estudio de Tiempos y Movimientos en la Fabricacion de Asientos

para Bus Interprovincial y Bus tipo en la Empresa Construcciones Valencia.

1.5.2 Objetivos Especificos

1.5.2.1 Analizar cientificamente los conceptos de la ingenieria de métodos para
realizar un estudio de tiempos y movimientos en la fabricacién de
asientos de bus interprovincial y bus tipo.

1.5.2.2  Determinar las falencias y los principales factores que inciden en la
demora de los procesos de fabricacién y mejorar la produccién de
asientos.

1.5.2.3  Elaborar un estudio de tiempos y movimientos para la fabricacion de
asientos de bus interprovincial y bus tipo en la Empresa Construcciones
Valencia, para aumentar la productividad. Eficiencia y efectividad en los

proceso de fabricacion.



CAPITULO II:
MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes Investigativos

La Empresa Construcciones Valencia tiene la necesidad de realizar un estudio de
tiempos y movimientos para aumentar la productividad, pero por circunstancias
ajenas no se ha podido realizar dicha investigacién, lo inica que se ha venido
realizando desde hace mucho tiempo es el registro diario e informes mensuales de

produccion, el cual muestra las falencias en los procesos de fabricacion.

Dichos registros e informes mensuales en los que me apoyaré para realizar la
siguiente investigacion, son realizados por el jefe de produccién desde la creacién
de la Empresa hasta la presente fecha, de las conclusiones de estos informes

empezaremos a realizar el estudio.

En la Empresa “Construcciones Valencia”, no se han realizado estudios con
respecto al ajuste de los asientos, me apoyaré en dos investigaciones similares las
cuales se encuentran en la Biblioteca de la Facultad con los autores que llegan a

las siguientes conclusiones:

Miriam, G. (2005) con su investigacion, Estudio de Tiempos y Movimientos en la

Elaboracion de Suelas para la Empresa de Poliuretano “La Fortaleza”.



“Con los diagramas de flujo de proceso que se ha realizado se ha podido
determinar que para la fabricaciéon de un bus tipo se requiere un tiempo estandar,
desde que se empieza el trabajo con una productividad y un rendimiento para la

fabricacion.”

Johana, M. (2006) con su investigacion, Estudio de Tiempos y Movimientos en la

Construccion de un Bus Tipo para la Empresa Varma S.A.

“Con las hojas de estudio para el calculo de tiempos estindares podemos
determinar que la capacidad de produccién es favorable con una productividad
satisfactoria, lo cual aumento6 el rendimiento y se reorganizo la jornada de trabajo

para satisfacer todos los pedidos”.

“Existen tiempos muertos entre proceso y proceso que se han realizado, a estos se
ha propuesto erradicarlos ya que no tiene una funcién, sino que retraza los

procesos”.

2.2 Fundamentacion

2.2.1 Fundamentacion I.egal

La Empresa Construcciones Valencia, viene ejerciendo su trabajo desde el afio de
su creacion en 1998, en la Provincia de Tungurahua, Canton Ambato, ubicada en

la panamericana Sur, Km 5 %3, via a Riobamba, sector Huachi el Belén.

La Empresa esta constituida por un solo accionista el Sr. Rafael Valencia, Gerente
General, el cual me ha concedida la oportunidad de realizar la presente
investigacion dentro de sus instalaciones para la perfecta realizacién de la misma,
con lo que han establecido normativos para el mejor desarrollo del proceso

investigativo.

2.2.2 Fundamentacion Tedrica



2.2.2.1 Diseiio de Sistemas de Produccion

Un sistema de produccion es el proceso de disefios por medio del cual
los elementos se transforman en productos utiles. Esta caracterizado
por la secuencia insumos-conversién-resultados, la misma que se

aplica a una gran variedad de actividades humanas.

Se hace referencia al disefio del subsistema de produccion, para
realizar esto deberiamos empezar mencionando los elementos
concretos que van a caracterizar al mismo. Respecto a éstos, cabria
hacer una distincion entre los que tienen una naturaleza estratégica de

los que son tacticos.

Sin pretender establecer una definicion restrictiva de lo que es
estratégico o tactico, hay que mencionar, que a estos efectos, los
elementos estratégicos del proceso de produccion deben permanecer a
largo plazo, y por tanto, requieren un periodo de planificaciéon amplio,
siendo la informacién para este cometido de un grado de elaboracién
considerable. Por su parte, los tacticos tienen una naturaleza
operacional, a corto plazo y de acoplamiento con los que mantienen

una naturaleza mas a largo plazo.

El disefio del sistema productivo debe basarse en el analisis de las
diferentes alternativas existentes frente a los conocidos criterios de
decisiéon en el area productiva: costes, calidad, confiabilidad y
flexibilidad, pero también considerando otros criterios que, aunque

implicitos en los anteriores, conviene resaltar:

e Seguridad, reduccién de riesgos y proteccion frente a
accidentes.
* Aprovechamiento del tiempo, ritmo y fluidez de la produccion.

* Aprovechamiento del espacio fisico.



* Rendimiento y satisfaccion en el trabajo.

* Repercusion en el medio ambiente, etc.

FIGURA 1.0 Tipos de decisiones
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Ventajas del disefio de sistemas de produccion:

« El disefio de sistemas de produccion es algo esencial en la empresa,
ya que maneja todos los departamentos de esta, asi llevando un
control de costos, control de inventarios, control de la produccion,

control de procesos, control de calidad.

« Los disefios de produccion deben utilizarse siempre, es decir, no

solamente durante la implementacion de los mismos y no



archivarles en un estante para que acumulen polvo y se vuelvan

obsoletos.

« Los disefios y los modelos de reingenieria se utilizan obviamente
para respaldar los esfuerzos futuros en este campo. Si se
implementa una iniciativa de calidad total, la compafiia necesitara
cambiar sus procesos sobre una base comtn cuando las mejoras se
implanten. Como una medida de control, estas actividades deben
desarrollarse siguiendo los métodos de reingenieria y toda la

documentacién debe actualizarse.

« Los disefios contienen informacion que puede ser ttil en la toma de
decisiones operacionales habituales, en el entrenamiento y en el

control del desempefio laboral.

2.2.2.2 Ingenieria de Métodos

La ingenieria de métodos es la ciencia que abarca el total de todo lo

concerniente al estudio del trabajo, tiempos y movimientos.

Es un conjunto de procedimientos sistematicos para someter a todas las
operaciones a un examen minucioso con vista a introducir mejoras que
faciliten mas la realizacion del trabajo y que permita que éste sea

hecho en el menor tiempo con una inversién productiva.
Es una técnica para aumentar la produccion por unidad de tiempo y en
consecuencia reducir el costo por unidad. El objetivo final de la

ingenieria de métodos es alcanzar una mayor productividad.

2.2.2.3 Estudio del Trabajo



Se entiende por Estudio de Trabajo generalmente a ciertas técnicas y
en particular el estudio de métodos y la medicion del trabajo, que se
utilizan para examinar el trabajo humano en todos sus contextos y

efectuar mejoras en la produccion.

FIGURA 2.0 Cuadro del Estudio del Trabajo

Estudio de métodos:
Sirve para simplificar el trabajo e idear

ESTUDIO métodos mas econodmicos de hacerlo.

DEL
Medicion del Trabajo:

TRABAJO Sirve para determinar el tiempo en que debe

\ realizarse el trabajo.

Mayor Productividad.

2.2.2.3.1 Estudio de Métodos

El estudio de métodos es el registro y examen critico sistematico de
los métodos o modos existentes y proyectados de llevar a cabo un

trabajo.
Se encarga del estudio de disefio detallado de estaciones de trabajo

y de disminuir las relaciones entre cada estacion de trabajo. En el

estado de planeacién una estimacion es hecha o se basa en el

10



2.2.2.3.2

2.2.24

tiempo en el que un empleado comin haga el trabajo en una
determinada estacion. Después, cuando el empleado haya
aprendido el proceso y las condiciones y se ha establecido con el
manejo de herramientas, materiales y métodos que estan

disponibles y que son constantemente aplicadas.

Normalmente la administracion requiere de un reestudio detallado
del trabajo. Mediante la observacion y el analisis un ingeniero
industrial o técnico define y documenta el método estandar y
determina el tiempo estandar para la realizacion del trabajo,

incluyendo circunstancias no productivas.

Mediciéon del Trabajo

La medicién del trabajo es la aplicacion de técnicas para determinar
el tiempo que invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una
tarea definida, efectudndola seglin una norma de ejecucion

preestablecida.

Estudio de Tiempos y Movimientos

El estudio de tiempos y Movimientos es una técnica de la medicién
del trabajo, empleada para registrar los tiempos y ritmos de trabajo
correspondientes a los elementos de una tarea definida, a fin de
averiguar el tiempo requerido para efectuar una tarea segin una

norma de ejecucion preestablecida.

ESTUDIO DE TIEMPOS:

Actividad que implica la técnica de establecer un estandar de

tiempo permisible para realizar una tarea determinada, con base en

la medicion del contenido del trabajo del método prescrito, con la

11



debida consideracion de la fatiga y las demoras personales y los

retrasos inevitables.

ESTUDIO DE MOVIMIENTOS:

Andlisis cuidadoso de los diversos movimientos que efectia el
cuerpo al ejecutar un trabajo. El estudio de movimientos se puede
aplicar en dos formas, el estudio visual de los movimientos y el
estudio de los micromovimientos. El primero se aplica mas
frecuentemente por su mayor simplicidad y menor costo, el
segundo so6lo resulta factible cuando se analizan labores de mucha

actividad cuya duracion y repeticion son elevadas.

Existen dos Métodos para registrar los tiempos elementales durante

un estudio, estos son:

Cronometraje Continuo o Acumulativo

Se deja correr el cronometro mientras dura el estudio, se pone en
marcha al principio del primer elemento del primer ciclo al final de
cada elemento se apunta la hora que marca el cronometro, y los
tiempos de cada elemento se obtienen haciendo las respectivas

restas después de terminar el estudio.

Cronometraje con vuelta a cero

Los tiempos se toman directamente al acabar cada elemento se hace
volver el segundero a cero y se le pone de nuevo en marcha

inmediatamente para cronometrar el elemento siguiente, sin que el

mecanismo del reloj se detenga en ningtin momento.

12



2.2.24.1

2.2.2.4.2

2.2.2.4.3

2.2.2.4.4

Equipo necesario para el Estudio de Tiempos

Entre el equipo necesario para el estudio de tiempos podemos citar
algunos como: cronometro, tablero de observaciones, formularios
de estudios de tiempos, calculadora, calibrador, micrémetro,

balanzas.

Selecciéon y Cronometraje de Trabajo

Un estudio de tiempos con cronémetro se lleva a cabo cuando:
* Se va a ejecutar una nueva operacion, actividad o tarea.

* Se presentan quejas de los trabajadores o de sus

representantes sobre el tiempo de una operacion.

* Se encuentran demoras causadas por una operacién lenta, que
ocasiona retrasos en las demas operaciones.

* Se pretende fijar los tiempos estdndar de un sistema de

incentivos.
* Se encuentran bajos rendimientos o excesivos tiempos muertos

de alguna maquina o grupo de maquinas.
Registro de Informacion significativa
Es el formato de registro que implementaremos para la medicién y
tabulacion de los tiempos y movimientos del trabajo de la
fabricacién de los tipos de asientos para los buses.

Metodologia para la Mediciéon del Trabajo

Son las técnicas que se emplean para la medicion del trabajo y son:
* Estudio de tiempos
*  Muestreo del trabajo

* Sistemas de normas de tiempos predeterminadas

13
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2.2.2.4.5

2.2.2.4.6

2.2.2.5

* Los datos tipo o datos estandar.

Division de la Operacion en Elementos

Consiste en la agrupacién ordenada de los diferentes procesos para
tener una secuencia légica de medicién, y facilitar la toma de

datos.

Toma de Tiempos

Es la medicién cronometrada de los tiempos de trabajo de
empleados, maquinaria y procesos y asi obtener un tiempo atn
mayor para un tiempo presupuesto en que interviene un
rendimiento de maquina asociado a la probabilidad de falla,
problemas de herramental, etc. cuya frecuencia pueda considerarse
normal y previsible. Los tiempos de limpieza de puesto, set-up,
almuerzo, etc. no deben prorratearse en el tiempo standard ni el de

presupuesto.

Herramientas de los Métodos

Entre las diferentes herramientas para el estudio de métodos

tenemos los siguientes:

FIGURA 3.0 Cuadro de Grdficos y Diagramas
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/

/ Graéficos que Cursograma sinoptico de proceso
indican sucesos < Cursograma analitico del proceso

de los hechos cursograma analitico del material
N\

Gréficos Gréfico con escala
y de tiempos Diagrama de actividades multiples
Diagramas
~
Diagrama que Diagrama de circuito o recorrido
indican < Diagrama de hilos
movimientos Grafico de trayectoria
\ .

2.2.2.5.1

2.2.2.5.2

Analisis de Procesos

El analisis de proceso indica ajustar la capacidad y el equilibrio
entre diferentes partes del proceso para evaluar al maximo el
resultado (producto), o minimizar los costos con sus recursos

disponibles.

Servicio orientado a optimizar 6 normalizar los procesos de su
organizacion como fase previa a un proyecto de sistematizacion, 6
para incrementar la productividad de la empresa alcanzando
mejoras importantes en costos, calidad, servicio y rapidez en la

construccion de los asientos para los buses tipo e interprovincial.

Diagrama de Flujo de Proceso

Es un diagrama que utiliza simbolos gréficos para representar el

flujo y las fases de un proceso. Esta especialmente indicado al
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inicio de un plan de mejora de procesos, al ayudar a comprender
como éstos se desenvuelven. Es basico en la gestion de los

procesos.

El diagrama de flujo o de proceso nos permita elegir el flujo
adecuado por el cual va a seguir el proceso productivo, para

disminuir tiempos.
Ventajas:

* Facilita la comprensién del proceso. Al mismo tiempo,
promueve el acuerdo, entre los miembros del equipo, sobre la
naturaleza y desarrollo del proceso analizado.

e Supone una herramienta fundamental para obtener mejoras
mediante el redisefio del proceso, o el disefio de uno
alternativo.

e Identifica problemas, oportunidades de mejora y puntos de
ruptura del proceso.

* Pone de manifiesto las relaciones proveedor - cliente, sean

éstos internos o externos.

2.2.2.5.3 Simbologia para el Diagrama de Proceso

Q Operacion

Inspeccién

Transporte

Demora

Almacenamiento

JU U
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2.2.2.54

2.2.2.6

] Actividades Combinadas

Pasos para realizar un Diagrama de procesos

Entre los pasos para realizar un flujo o diagrama de proceso

tenemos:

* Dibujo de ensamble
* Hoja de operaciones y ruta

* Diagrama de flujo de proceso

Tiempo Estandar

El tiempo estandar o tiempo tipo de una tarea sera la suma de los
tiempos tipos de todos los elementos que las componen, mas el
suplemento por contingencia. El tiempo tipo se expresa en minutos
u horas tipo, el tiempo estandar es el tiempo total de ejecucion de

una tarea al ritmo tipo.

Es el patron que mide el tiempo requerido para terminar una unidad
de trabajo, utilizando método y equipo estandar, por un trabajador
que posee la habilidad requerida, desarrollando una velocidad
normal que pueda mantener dia tras dia, sin mostrar sintomas de

fatiga.

El tiempo estandar para una operacion dada es el tiempo requerido
para que un operario de tipo medio, plenamente calificado y
adiestrado, y trabajando a un ritmo normal, lleve a cabo la

operacion.
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2.2.2.6.1

2.2.2.6.2

2.2.2.6.3

2.2.2.6.4

Calculo del Tiempo Estandar

El célculo del tiempo estandar nos sirve para saber con exactitud
cuanto se demora el proceso en ser realizado, aqui constan los
tiempos observados, el ritmo de valoracion de los empleados y la
maquinaria, aplicacion de los diversos suplementos que son

necesarios para que el tiempo obtenido sea el real.

El Tiempo Observado o Cronometrado

El tiempo observado o cronometrado es el tiempo que nosotros
obtenemos por la medicion de campo directa de los diferentes
procesos de fabricacion de los asientos para bus tipo e

interprovincial.

Factor de Desempefio, Ritmo

Es el rendimiento que obtiene naturalmente y sin forzarse los
trabajadores calificados, siempre que conozcan y respeten el
método especificado y que se le haya dado motivo para querer

aplicarse, a ese desempefio corresponde el valor de 100.

Tiempo Normal

El tiempo normal o basico es aquel que esta formado por el tiempo

observado o cronometrado por el factor de valoracion.

El tiempo normal se describe como el tiempo requerido por el
operario normal o estdndar para realizar la operacién cuando
trabaja con velocidad estandar, si ninguna demora por razones

personales o circunstancias inevitables.
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Calculo del tiempo normal:

La longitud del estudio de tiempos dependera en gran parte de la
naturaleza de la operacion individual. El niimero de ciclos que
debera observarse para obtener un tiempo medio representativo de
una operacion determinada depende de los siguientes

procedimientos:

e Por férmulas estadisticas
e Por medio del dbaco de Lifson
* Por medio del criterio de las tablas Westinghouse

* Por medio del criterio de la General Electric
Estos procedimientos se aplican cuando se pueden realizar gran
nimero de observaciones, pues cuando el nimero de éstas es
limitado y pequefio, se utiliza para el calculo del tiempo normal
representativo la medida aritmética de las mediciones efectuadas.
2.2.2.6.5 Suplemento de Trabajo

Clasificacion de los suplementos de trabajo:

FIGURA 4.0 Cuadro de Suplementos
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/ 4 * Suplementos por

* Suplementos necesidades personales
* Suplementos Fijos * Suplementos por fatiga
por
descanso * Suplementos | * Tension
Suplementos L Variables * Factores Ambientales

* Suplementos por Contingencias

* Suplementos por razones de politica de la empresa

* Suplementos Especiales

2.2.2.7 Proceso Productivo

El proceso productivo es cuando el proceso de fabricacion se lo
esta realizando 6ptimamente y no existen demoras en los procesos
por lo que aumenta la produccién. Un proceso productivo son
acciones que ocurren en forma planificada que producen un cambio
o transformacion de materiales, objetos o sistemas, al final de los

cuales obtenemos un producto.

Un Proceso Productivo consiste en transformar "entradas" insumos
en "salidas" bienes y/o servicios por medio del uso de recursos
fisicos, tecnolégicos, humanos, etc. Cada vez mas resulta imposible
pensar en un arranque de proceso sin la previa validacion del
mismo, con la consiguiente comprobacion del estado de las cosas,
de manera de asegurar que el producto final sea el que se busca,

optimizando recursos y disminuyendo costos innecesarios.

2.2.2.7.1 Normalizacion de la Operacion
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2.2.2.7.2

2.2.2.7.3

La normalizacién de las operaciones es estandarizar los procesos
de fabricacion, los tiempos de fabricacion y el método de
fabricacion para que el disefio y ensamblaje sea el adecuado y que
por lo consiguiente no existan demoras en la fabricacién de los

asientos para los buses.

Productividad

Productividad puede definirse como la relacion entre la cantidad de
bienes y servicios producidos y la cantidad de recursos utilizados.
En la fabricacion la productividad sirve para evaluar el rendimiento
de los talleres, las maquinas, los equipos de trabajo y los

empleados.

Al hablar de productividad estamos haciendo una relacion
cuantitativa entre lo que se produce y los recursos que se utilizan.
Se define como el aumento o disminucién de los rendimientos,
originado en la variacién de cualquiera de los factores que
intervienen en la produccién: trabajo, capital, técnica, etc. Se
relaciona con el rendimiento del proceso econémico medido en
unidades fisicas o monetarias, por relacién entre factores
empleados y productos obtenidos. Es uno de los términos que

define el objetivo del subsistema técnico de la organizacién.

Medicion de la Productividad

La medicién de la productividad permite identificar el desarrollo de
las industrias. La productividad es importante porque significa
mayor ingreso para el trabajador, para la empresa mas utilidades.

En industrias clave, esto significa menores costos y una alta

participacion en el mercado internacional.
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2.2.2.7.4

2.2.2.7.5

Muchas empresas, especialmente aquellas que intentan la
competencia internacional estan muy conscientes acerca de su lenta
productividad y estdn altamente interesadas en mejorarla. Las
empresas utilizan una gran variedad de orientaciones para mejorar

la productividad. Las tres principales vias son:

Tecnologica, la cual se enfoca a adquisicién de equipamiento y

software especializado.

Administrativa, la cual se orienta a definir la misién estratégica
mas claramente, cambiar la estructura basica, y aplicar las técnicas

de administracion de operaciones.

Conductual la cual se enfoca al trabajador, a incrementar su

motivacion y participacion.

Productividad de Método y Equipo

La productividad de método y equipo es la que representa cuando
se ha empleado cualquier acciéon correctiva ya sea este en el
proceso productivo o en el mejoramiento del funcionamiento de
cierta maquina para que aumente su capacidad de produccion.

La productividad del equipo se refiere a que se mejora el
rendimiento de la maquina o su reemplazo eminente por un equipo
de mejor desempefio para el fin que vaya a desempefiar.

Productividad en la Utilizacion de Recursos

La productividad en la utilizacion de recursos es una de las mas

importantes porque si la utilizacion es inadecuada y los recursos
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2.2.2.7.6

2.2.2.7.7

son desperdiciados estamos generando pérdidas de tiempo y dinero

para la empresa.

Se debe tener en cuenta que utilizar los recursos implica la
seleccion de los mismos que sean de buena calidad y que se
encuentren en buen funcionamiento para que el producto final sea

de calidad.

Productividad en los Niveles de Desempeiio

La productividad en los niveles de desempefio hace referencia al
rendimiento que generan los trabajadores y las maquinas que se
encuentran inmersas en el proceso de fabricaciéon de los asientos

para bus interprovincial y bus tipo.

Capacidad de Produccion

La capacidad de produccién en un sentido empresarial suele
considerarse como la cantidad de produccién que un sistema es
capaz de lograr durante un periodo especifico de tiempo. En
gerencia de operaciones la capacidad es la cantidad de recursos que
entran y que estan disponibles con relacion a los requisitos de

produccion.

Capacidad de produccion es el maximo nivel de actividad que
puede alcanzarse con una estructura productiva dada. El estudio de
la capacidad es fundamental para la gestiéon empresarial en cuanto
permite analizar el grado de uso que se hace de cada uno de los
recursos en la organizacion y asi tener oportunidad de optimizarlos.
Los incrementos y disminuciones de la capacidad productiva
provienen de decisiones de inversion o desinversion (Ej.:

adquisicion de una maquina adicional).
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2.2.2.7.8 Capacidad Teorica o Nominal
La capacidad tedrica o nominal es aquella en la cual nosotros
realizamos calculos estimativos de la capacidad con la cual nos
estamos manejando en la fabricacién de asientos.

2.2.2.7.9 Capacidad Real o Utilizada
La capacidad real o utilizada es aquella en la cual se hace
mediciones, registros e informes, estos pueden ser semanales o
mensuales para poder saber con exactitud que capacidad es la que
tenemos en la fabricacion de asientos.

2.2.2.7.10 Como se determina la Capacidad de Produccion

Se puede realizar de conformidad con los siguientes pasos:

» utilizar técnicas de proyeccion para predecir las ventas de cada

producto dentro de cada linea.

* Calcular requerimiento de equipo y mano de obra para cumplir

con las proyecciones en la linea de produccion.

* Proyectar la disponibilidad del equipo y de la mano de obra en

el horizonte de planeacidn.

2.2.2.7.11 Factor de Desempeiio

La evaluacion del desempefio es una técnica de control, es una

comparacion entre un plan y el cumplimiento real de éste, que se
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manifiesta a través del desempefio del colaborador. Por esto es

necesario tener presente que:

* No existe técnica que pueda evaluar una persona tal como
es, la evaluacion del desempefio s6lo apunta a evaluar la
actuacion de las personas en funcién a las tareas propias del
cargo y con maximo conocer algunos factores de

potencialidad para ejercer funciones superiores.

* Sirve de base para decidir ubicaciéon y movimientos del
personal, corrige u orienta desempefio futuro, reconociendo
sus logros habilidades y limitaciones, dandole asi un sentido

motivacional y de retroalimentacion.

* No se puede basar en criterios de opiniones de terceros, es

decir no es subjetivo

2.2.2.7.12 Eficiencia y Efectividad

2.2.2.8

La eficiencia es la razon entre la produccién real obtenida y la

produccion estandar esperada.

La efectividad es la capacidad de lograr lo que se desea fabricar en

un tiempo determinado con calidad y el menor tiempo posible.
Balanceo de Lineas de Produccion

Es la asignacion de todas las tareas a una serie de estaciones de
trabajo, de manera que ninguna de ellas tenga mas trabajo del que

puede en el tiempo de ciclo y que se minimice el tiempo de

inactividad en todas las estaciones de trabajo.
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El problema de disefio para encontrar formas de igualar los tiempos
de trabajo en todas las estaciones se denomina problema de

balanceo de linea.

Deben existir ciertas condiciones para que la produccion en linea

sea practica:
* Cantidad. El volumen o cantidad de produccion debe ser
suficiente  para cubrir el costo de la preparacion de la linea.

Esto depende del ritmo de produccién y de la duracién que

tendra la tarea.

* Equilibrio. Los tiempos necesarios para cada operacion en

linea deben ser aproximadamente iguales.
* Continuidad. Deben tomarse precauciones para asegurar un
aprovisionamiento continuo del material, piezas, subensambles,

etc., y la prevencion de fallas de equipo.

Los casos tipicos de balanceo de linea de produccion son:

* Conocidos los tiempos de las operaciones, determinar el

nimero de operarios necesarios para cada operacion.

* Conocido el tiempo de ciclo, minimizar el ntimero de

estaciones de trabajo.

* Conocido el numero de estaciones de trabajo, asignar

elementos de trabajo a la misma.

2.2.2.8.1 Cuellos de Botellas.
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Los cuellos de botella se producen cuando en la produccion
tenemos estancamientos y demoras por lo que se aumentan los
tiempos y disminuye la produccion.

2.3 Variables

2.3.1 Variable Independiente

Realizar un Estudio de Tiempos y Movimientos en la Fabricacion de Asientos

para Bus Interprovincial y Bus Tipo.

2.3.2 Variable Dependiente

Mejorar la atencién al cliente en la Empresa parque el cliente es el mas

importante.

2.4 Hipotesis

Si la Empresa Construcciones Valencia realiza un Estudio de Tiempos y
Movimientos en la Fabricacién de asientos que estoy proponiendo, disminuira los

tiempos en el proceso de fabricacién, aumentando asi la demanda y mejorara la

imagen significativamente de la empresa.
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CAPITULO III
METODOLOGIA

3.1 Enfoque

La presente investigacién tiene un enfoque eminentemente cualitativo y
cuantitativo, al hablar de enfoque cualitativo hago referencia porque es un
contacto interno en la empresa por lo que todos lo integrantes que conforman la
institucion van a colaborar con la elaboracién de la presente investigacién con los

datos y el tiempo que sean necesarios para la ejecucion de dicho proyecto.

Tiene un enfoque cuantitativo porque se implementara estudios matematicos y
estadisticos para poder realizar los diferentes calculos necesarios para determinar
la capacidad, productividad de la produccion y para disminuir los cuellos de

botella y optimizar el proceso de fabricacién.

3.2 Modalidad Basica de la Investigacion

3.2.1 Investigacion de Campo

Utilizo estd investigaciébn porque voy a realizar un estudio sistematico del
problema en el lugar en el que se produce por lo que me va a permitir enfocarme

en los objetivos planteados para la solucion de los inconvenientes que tiene la

empresa.
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3.2.2 Investigacién Documental - Bibliografica

Este tipo de investigacion me permitird conocer, comparar, ampliar, profundizar,

diferentes conceptos y teorias respecto a las variables que vamos a abordar.

3.2.3 Proyecto Factible

Se considera proyecto factible porque pretende diagnosticar la realidad, mediante
la evaluacion a la empresa, conocer sus implicaciones, realizar el planteamiento y
la fundamentacién tedrica de una propuesta, su procedimiento metodolégico,
actividades, recursos para su ejecucion, viabilidad de realizacion y su aplicacion

practica.

Se apoya en otros tipos de investigacion: aplicada, de campo y descriptiva.

3.3 Nivel o Tipo de Investigacion

El tipo de investigacion que pretendo realizar tendra un nivel exploratorio, cuando
he realizado un diagndstico para conocer las particularidades del problema,
alcanzaré un nivel descriptivo para poder determinar cuales son las implicaciones
del problema, como se origind, en que situacién estd, lo cual me permitira
describir el problema tal como ocurre en la realidad; pretendo alcanzar un nivel
correlacional cuando comparo las variables dentro del contexto, lo que me permite

explicar los diferentes procesos de solucion del problema planteado.

3.4 Poblacion y Muestra

3.4.1 Poblacion

La poblacion o universo es la totalidad de elementos a investigar respecto a ciertas

caracteristicas. En muchos casos, no se puede investigar a toda la poblacion, sea

por razones econdmicas, por falta de auxiliares de investigacion o porque no se
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dispone del tiempo necesario, circunstancias en que se recurre a un método
estadistico de muestreo, que consiste en seleccionar una parte de las unidades de
un conjunto, de manera que sea lo mas representativo del colectivo en las

caracteristicas sometidas a estudio.

La poblacion en la que voy a realizar el trabajo consta de:
El Duefio como Gerente mismo de la Empresa, dos secretarias, un Jefe de Planta,

15 trabajadores, que son el total de elementos a investigarse.

3.4.2 Muestra

La muestra, para ser confiable, debe ser representativa, y ademas ofrecer la
ventaja de ser la mas practica, la mas economica y la mas eficiente en su
aplicacion. No se debe perder de vista que por mas perfecta que sea la muestra,
siempre habrd una diferencia entre el resultado que se obtiene de ésta y el
resultado del universo; esta diferencia es lo que se conoce como error de
muestreo (E); por esta razén, mientras mas grande es la muestra es menor el error

de muestreo, y por lo tanto existe mayor confiabilidad en sus resultados.

Al extraer la muestra se debe:

* Definir la poblacion que sirve de base para la muestra.

* Disponer de un registro de la poblacion, es decir, una lista de sus
elementos.

* Determinar el tamafio de la muestra, para obtener el resultado al menor

costo, menor tiempo y con el personal indispensable.

Como la poblacién estd formada de pocos elementos todos pasan a constituir la

muestra.

Determinacion del tamano de la muestra.
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Es importante determinar el tamafio adecuado de una muestra y no se debe actuar
con ligereza, por cuanto si tomamos una muestra mas grande de lo necesario es un
desperdicio de recursos, y muestras muy pequefias a menudo nos lleva a tener

resultados sin uso practico, nada confiable.
Para determinar el tamafio de la muestra se debe tener en cuenta lo siguiente:

* El objeto y el objetivo de la investigacion.

* El nivel de confiabilidad con el que se desea trabajar (se recomienda entre
el 95% y el 99%).

* Las probabilidades reales de que ciertas caracteristicas a investigarse estén
presentes (P) en la poblacion, frente a las probabilidades de que no lo estén
Q.

P=0.5
Q=1-0.5=0.5
P+Q=1

* El error de muestreo puede fluctuar, segin criterio de algunos
investigadores, entre el 1% y el.. 8% como maximo; lo aconsejable es
entre el 1% y el 5%. Este error determina la diferencia que puede haber
entre los resultados de una muestra con los de la poblacion.

* Aplicar la férmula adecuada para poblaciones finitas e infinitas,
considerando los datos de la informacion.

» Sise juzga conveniente, consultar a un especialista.

= Z ‘PQN
Z°PQ + Ne*
n = Tamafio de la muestra
Z = Nivel de confiabilidad 95% => Z=1.96 recomendado
P = Probabilidad de ocurrencia 0.5
Q = Probabilidad de no ocurrencia 1-0.5=0.5
N = Poblacion 15

e = Error de muestreo 0.05 (5%) recomendado
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(1.96) *(0.5)*(0.5) *15

- (1.96)* *(0.5)*(0.5) +15*(0.05)"

- _14.406
0.9979

n=14.43 U n =15 muestras

3.5 Operacionalizacion de las Variables

Abstracto Concreto
Contextualizacion Categoria Indicadores Items Tec-inst
Estudio de Estudio * Se *:; Al momento de | * Encuesta
Tiempos y Bus requiere llegar la materia Estructurada a
Movimientos en | Interprovincial | conocer los | prima verifica que | empleados de la

la fabricacién de
asientos para bus
interprovincial y

bus tipo

y Bus tipo

tiempos de
fabricacién
de los dos
tipos de
asientos
para
optimizar
todo el
proceso de

fabricacion.

este completo y no
tenga

imperfecciones?

*:Los instrumentos
de medicién son los
mas adecuados para

el proceso?

* ;La maquina que
esta operando
funciona

correctamente?

empresa
* Entrevista
Focalizada a los
Directivos de la
empresa

, como también
utilizaré
cronometros
para tomar

tiempos.

3.6 Recoleccion de Informacion
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3.6.1 Plan de Recoleccion de Informacion

Determina a cuantas personas voy a preguntar sobre los procesos que se realizan

en la empresa.

Es la informacion que voy a obtener de la encuesta que se realizara a la

integrantes de la empresa.

3.6.2 Plan para Procesamiento de la Informacion

* Plan que se empleara para procesar la informacién

* Revision critica: limpieza de la informacion, contradictoria,
incompleta, no pertinente.

» Tabulacion

e Estudio estadistico

3.6.3 Plan de Analisis e Interpretacion de Resultados

* Analisis de los resultados
* Interpretacion de los resultados
* Comprobacion de la hipotesis

* Conclusiones y Recomendaciones
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CAPITULO 1V
ANALISIS E INTERPRETACION DE LOS RESULTADOS OBTENIDOS
EN LA TOMA DE TIEMPOS DE LA FABRICACION DE ASIENTOS

4.1 Introduccion

En el Estudio del Trabajo la parte mas importante es el Estudio de Tiempos y
Movimientos, a nivel de las industrias la aplicacion de estos métodos no son muy
frecuentes, en especial en las micro y pequefias empresas de nivel industrial,
debido a su economia y la falta de tecnologia que han hecho que no se aproveche

de una mejor manera los procesos de fabricacion.

A nivel nacional las industrias, no ha surgido totalmente por la falta de apoyo
economico y técnico por parte de los gobiernos anteriores y actual, que en
realidad se necesita el estudio e implementacion, la importancia de que el
Gobierno ayude y colabore radica en que la mayor parte de empresas son

pequefias y medianas en el mercado nacional.

En lo referente a la Empresa CONSTRUCCIONES VALENCIA se ha observado
que carece totalmente de un estudio de medicion del trabajo en todos lo procesos
de produccién, por tal motivo la necesidad de efectuar un Estudio adecuado,
eficaz y practico, que permite mejorar los procesos de produccion, para llegar a
mejorar la productividad de la empresa, para asi lograr competir en el mercado

nacional e internacional.
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PROCESO DE FABRICACION DEL ASIENTO DE BUS
INTERPROVINCIAL MODELO VOLVO

A continuacién describiremos todo el proceso de produccion de cada una de las
partes que conforma el asiento de bus interprovincial modelo volvo, dentro del
cual consta el diagrama de recorrido, cursograma analitico, descripcion de la

actividad, estudio de tiempos y calculo del tiempo estandar.
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PROCESO DE FABRICACION DEL ASIENTO DE BUS
INTERPROVINCIAL MODELO AUTEC

A continuacion describiremos todo el proceso de produccion de cada una de las
partes que conforma el asiento de bus interprovincial modelo volvo, dentro del
cual consta el diagrama de recorrido, cursograma analitico, descripcién de la

actividad, estudio de tiempos y calculo del tiempo estandar.
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PROCESO DE FABRICACION DEL ASIENTO DE BUS
INTERPROVINCIAL MODELO SUPER HINO

A continuacién describiremos todo el proceso de produccion de cada una de las
partes que conforma el asiento de bus interprovincial modelo volvo, dentro del
cual consta el diagrama de recorrido, cursograma analitico, descripcion de la

actividad, estudio de tiempos y calculo del tiempo estandar.
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PROCESO DE FABRICACION DEL ASIENTO DE BUS TIPO MODELO
PROMIURBAN

A continuacién describiremos todo el proceso de produccion de cada una de las
partes que conforma el asiento de bus interprovincial modelo volvo, dentro del
cual consta el diagrama de recorrido, cursograma analitico, descripcion de la

actividad, estudio de tiempos y célculo del tiempo estandar.
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PROCESO DE FABRICACION DEL ASIENTO DE BUS TIPO MODELO
ESTEBAN

A continuacion describiremos todo el proceso de produccion de cada una de las
partes que conforma el asiento de bus interprovincial modelo volvo, dentro del
cual consta el diagrama de recorrido, cursograma analitico, descripcién de la

actividad, estudio de tiempos y calculo del tiempo estandar.
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PROCESO DE FABRICACION DEL ASIENTO DE BUS TIPO MODELO
DORADO

A continuacién describiremos todo el proceso de produccion de cada una de las
partes que conforma el asiento de bus interprovincial modelo volvo, dentro del
cual consta el diagrama de recorrido, cursograma analitico, descripcion de la

actividad, estudio de tiempos y calculo del tiempo estandar.
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CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CONCLUSIONES

* En la Empresa Construcciones Valencia la distribucion de la planta y el
flujo del material no es el adecuado, debido a que existen procesos y
actividades repetitivas, lo cual genera que el proceso de produccion sea
lento y no fluya con normalidad. Con el estudio realizado se lograron
mejorar las distancias del recorrido del material, de la base del asiento, del
espaldar y del cojin del asiento, suprimiendo el acodalado de las
estructuras que ahora se las hace al final del doblado completo de las

estructuras, consiguiendo asi el normal flujo de produccién.

* Con la implementaciéon de las dos estanterias modviles en el area de
produccion se logré disminuir el tiempo de traslado desde el area de corte
y esmerilado hacia el area de doblado y soldadura, ya que antes se
trasladaba lotes de 8 tubos para cada uno de las estructuras, ahora con las
estanterias se ha cambiado totalmente, porque la capacidad de cada
estanteria es de 130 tubos para cada estructura ya sea bases, espaldares y
cojines, ganando asi tiempo en el proceso de produccién y facilidad de

traslado de un area hacia otra.
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Con la reubicacion de los JIGs de soldadura se consigue que los obreros
trabajen de manera conciente y dedicados a su trabajo, porque el trabajar
hacia el frente de la pared hace que el obrero no se distraiga y por

consiguiente desempefien bien sus labores.

Con la utilizacién de soluciones quimicas no téxicas ni dafiinas para la
salud, y potentes para desengrasar, se ha ganado tiempo en el desengrase y
la limpieza de las estructuras, consiguiendo asi una buena calidad en la
pintura ya que la pintura se adhiere de forma correcta a la estructura del

asiento, llegando asi a tener un producto bien hecho y competitivo.

En lo referente a la capacitacion del obrero en montaje y desmontaje de
matrices en los dos troqueles se disminuyeron los tiempos que eran
demasiado extensos en el montaje de matrices en los troqueles,
desechando asi completamente los tiempos de demora que eran

problematicos en el proceso productivo de los asientos.

Con la incorporacion de la maquina de coser en el area de tapizeria se
optimizé el proceso en cuanto al tiempo de produccion debido a que habia
demoras en el confeccionado del tapizado, ahora ganamos mayor
productividad, y mejoramos la calidad del tapizado, ademas se considero
la rehubicacion del area de tapiceria, hacia el area de almacenamiento,
para tener un mejor acceso a todo lo que es el tapizado, ya que actualmente
el espacio es muy reducido, por lo que necesita mayor espacio, para la
confeccién de la costura y el tapizado de las partes que conforma el

asiento.

Por otra parte y haciendo referencia a bus tipo, en el proceso se acortaron
las distancias de recorrido de la produccion de la base y del espaldar del
asiento, debido a que su proceso recorrian distancias innecesarias

produciendo pérdida de tiempo en el proceso de produccién.
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Con la aplicacion y pruebas realizadas con el desengrasante ocupado se
logré mejorar la adherencia de la pintura de una mejor manera, ya que con
el tifier teniamos varios problemas como, la salud en los obreros que
trabajan en dicha area, ya que es un producto que no es téxico, peligro de
imflamacion y explosién, garantizando asi seguridad al personal y a la

planta.

En cuanto a la seguridad se ha realizado charlas, fomentando asi el buen
uso de los accesorios de proteccion para prevenir los accidentes de trabajo,

y que la empresa se desarrolle de una manera eficiente y constante.

5.2 RECOMENDACIONES

Realizar cartilla de informacién en cada area de trabajo con los datos del
proceso, quién lo realiza, y cuanto tiempo se debe tardar en realizar dicho
proceso de fabricacion, para que la productividad aumente y el trabajo se

lo realice correctamente.

Con los datos y el estudio realizado de los tiempos y distancias recorridas
en el proceso de fabricacion del asiento de bus interprovincial y bus tipo,
es aplicable a cualquier otro proceso similar que se lo realice en la empresa

Construcciones Valencia.

En la investigacion realizada se consider6 los riesgos existentes en la
empresa, debido a que se utilizan maquinarias grandes y peligrosas,
tomando como base la investigacion realizada, se puede elaborar reglas y
normas de seguridad, para prevenir los accidentes de trabajo y garantizar

las condiciones de trabajo dentro de la planta.
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Capacitar al personal que se adentren en todos los procesos de fabricacién,
para que, si un obrero falte a sus labores ingrese otro a cubrirlo y que el

proceso no se atrace y fluya normalmente.

La empresa debe colaborar con los obreros ofreciendole las herramientas
necesarias, e implementos de seguridad, basandose en las normas de
seguridad industrial, para que el trabajo lo realicen de una mejor manera,

garantizando asi un mejor desempefio laboral en todas sus actividades.
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CAPITULO VI
ANALISIS Y DESARROLLO DE LAS MEJORAS EN LOS PROCESOS
DE PRODUCCION DE LOS ASIENTOS BUS INTERPROVINCIAL Y BUS
TIPO

6.1 INTRODUCCION

El capitulo expuesto a continuacion muestra los estudios correspondientes en los
procesos de fabricacién, desarrollados en el capitulo IV, por lo que hemos
provisto encontrar formas de produccion mas efectivas y consistentes, sin perder
la calidad de los productos aplicando técnicas utilizadas por la ingenieria de

métodos.

6.2 DESARROLLO

Una vez realizado el estudio se determind algunas deficiencias en el proceso de

produccién de asientos desarrollados por al empresa.

6.3 ANALISIS FODA DE LA EMPRESA CONSTRUCCIONES
VALENCIA
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Del desempefio industrial y de sus actividades comerciales se ha establecido un
analisis, para poder distinguir de una mejor manera, clara y concisa sus

potencialidades y riesgos.

6.3.1 FORTALEZAS

* Solidez Econémica.- La Empresa Construcciones Valencia, cuenta con
uncapital que le permite realizar todas sus actividades de produccién, asi

como actividades sociales sin ningtin incoveniente.

* Producto de Calidad.- Las estructuras y asientos que produce la empresa,
se los realiza correctamente, a fin de garantizar a los clientes que se les
ofrece un producto de calidad, que es reconocida a nivel Provincial y

Nacional.

* Equipo de trabajo.- Los trabajadores con los que cuenta la Empresa
Construcciones Valencia tienen un alto grado de solidez en experiencia

laboral, por lo que son reconocidos institucionalmente.

* Cuentas con un sistema de pintura electroestatica.- esto hace que sea
una de las pocas empresas a nivel de construccion de asientos y de otros
productos, co este tipo de equipos, que ayudan a mejorar los acabados,

disminuyendo asi el tiempo de secado de la pintura.

* Garantia del producto.- los asientos tienen una garantia de 1 afio luego

de haberlos instalado, siempre y cuando sean fallas de material.

6.3.2 OPORTUNIDADES
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Mercado Interno y Externo.- A nivel Provincial e Interprovincial, la
mayor parte de los asientos son para carrocerias destinadas hacia la costa,

la sierra y zona central.

Conocimiento y Experiencia en el Mercado.- Construcciones Valencia
abrio sus puertas a la produccién de asientos hace 10 afios lo que acredita
una vasta experiencia en la fabricacion de asientos para bus interprovincial

y bus tipo.

Confiabilidad de los clientes.- por la forma de trabajo la empresa
construcciones valencia se ha caracterizado por tener buenas relaciones
con los clientes y proveedores, ganando asi confianza y respeto de los

clinetes y la competencia.

Actualizacion de Disefios.- La empresa cuenta con un equipo de trabajo
optimo en el disefio de modelos y prototipos de asientos para ofrecer a los

clientes.

6.3.3 DEBILIDADES

Falta de toma de Decisiones.- A nivel superior y de planta.

Falta de un Proceso de Calidad Total.- para que la empresa fluya se
necesita de un proceso continuo, que haga que suba cada vez mas la

productividad y calidad del producto.

6.3.4 AMENAZAS

Energia Eléctrica cada vez mas insuficiente.- La falta de energia en

algunas épocas del afio, donde en nuestro pais se hace palpable el estiaje
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de las aguas de los rios, hace que existan las racionalizaciones de la

energia, ocasionando pérdidas en las empresas.

Falta de Materia Prima.- Existen ocaciones en que la materia prima se
hace escasa, debido a la alza permanente del material, ocasionando asi
pérdida de tiempo y demora en los proceso de fabricacién y enrega del

producto.

Competencia.- Existen varias empresas que ofrecen similaes productos de

baja o igual calidad, y que ofrecen a menor costo.

Inestabilidad Politica.- Debido a la pérsima administracién ptblica que

existe en nuestra sociedad.

6.4 OBJETIVOS DE LA PROPUESTA

6.4.1 Objetivo General

Elaborar las correcciones respectivas en los diferentes diagramas expuestos en el

estudio para reducir los tiempos en cada uno de los procesos, partes y piezes que

elabora la empresa Construcciones Valencia.

6.4.2 Objetivos Especificos

Establecer el menor tiempo estandar de fabricacion de cada uno de los
productos que produce la empresa

Mejorar el proceso y los recorridos de la produccion para que no existan
cuellos de botella.

Capacitar a los obreros hacerca de seguridad industrial para que el trabajo

lo realicen correctamente y libres de accidentes.

72



6.5 DISTRIBUCION DE LA PLANTA Y FLUJO DE MATERIALES

PROCESO PARA BUS INTERPROVINCIAL

La distribuciéon de la planta ( layout ) en algunos procesos no es la adecuada,
debido a que recorre distancias innecesarias y repetitivas, demandando esfuerzos
fisicos innecesarios, por lo que no se aprovecha totalmente el espacio,
interrumpiendo asi el flujo continuo de los materiales para los distintos procesos
de fabricacién, reubicacion de los JIGs de soldadura, todo esto se ve limitado por

el area reducida en la planta.

1.- El analizar el diagrama de recorrido del proceso de produccién de la base del
asiento desde que llega la materia prima hasta el corte, esmerilado y doblado
vemos que el recorrido se entrecruza, y la cortadora de deberia estar cerca de la

dobladora automatica para no perder mucho tiempo en el transporte del material.

Al momento que sale de la dobladora realizando el primer dobles,
innecesariamente se dirige a la mesa de acodalado, para luego regresar a la
dobladora y terminar de doblar y volver a acodalar la estructura de la base del

asiento.

Revisando las actividades podemos obviar el proceso de acodalado ya que
demanda mucho tiempo en el proceso, por lo que al momento de doblar se deberia
sujetar la estructura para que no haya la necesidad de acodalar, pero si la situacion
no amerita a efectuar dicha actividad, realizar un acodalado al final del dobles de

la estructura.

2.- De la misma manera ocurre con el diagrama de recorrido del proceso de
produccion del espaldar del asiento y del cojin, lo que demanda mucha pérdida de
tiempo en el proceso de fabricacion, necesitando asi realizar un acodalado al final

para que el proceso no sea repetitivo y demorado el proceso.
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3.- Por otra parte la cizalla y pulmadora deberian entrar en la linea de produccién,
ya que se encuentran distanciadas en el area de almacenamiento de esponjas, por
lo que generan mucha distancia de recorrido de los productos que en ellas se
realizan, demandando asi tiempos innecesarios en el proceso de produccion, pero
por la falta de espacio fisico no es posible ubicar la cizalla y pulmadora dentro de

la planta.
4.- El area de tapiceria es muy reducida, por lo que se debe reubicar la tapiceria a

un espacio mas amplio y adecuado para que se desenvuelvan correctamente en sus

funciones cotidianas.
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6.5.1 PROCESO

1.- Para facilitar el transporte de los tubos cortados y las estructuras dobladas,
para la produccion de bases, asientos y cojines, se ha implementado dos
estanterias moviles para transportar las bases, espaldares y cojines, cada estanteria
con una capacidad de 130 unidades de cada tipo, con esta implementacion

optimizamos el acarreo de los tubos y bases dobladas de porcién en procion.

2.- El proceso de soldadura se lo realiza de forma normal, pero hay problemas en
el desempefio de los obreros, debido a que se distraen mucho con cualquier cosa,
esto se puede evitar reubicando los JIGs de soldadura y los soldadoras MIG, se los
a colocado los JIGs contra la pared para que asi no haya distraccion y los obreros

realicen sus labores de forma normal.

3.- La colocacién de las matrices en los troqueles es una operacion
extremadamente demorada, por lo que es necesario instruir a o los obreros en el
montaje y desmontaje e matrices para asi poder optimizar el tiempo de montaje de

matrices para los diferentes procesos de produccion.

4.- Para un mejor desempefio en el area de pintura se ha probado e implementado
soluciones desengrasantes para en mejor desempefio en el desengrasado y
limpieza de las partes y piezas que conforman el asiento, ya que antes se lo
realizaba con tifier, lo que generaba mareos, dolores de cabeza y destruccion de la
piel, ganando asi calidad de adherencia de la pintura en la estructura al momento
del pintado y quemado del asiento, buena salud en los obreros al momento, con lo

cual se ha reducido de tres obreros a dos obrero que realice este proceso.

5.- Para la produccion de las bases de madera para los cojines ha sido necesario
implementar una cierra eléctrica que facilite y acelere el proceso de corte de las
partes que conforman la base de madera, ganando asi tiempo en el proceso de
produccién, para tener un mejor desempefio en lo que es tapiceria del cojin del

asiento.
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6.- En el area de tapiceria ha sido necesario ubicar una maquina de coser para
compensar la demora que existe en el corte y costura de las partes que conforman
el tapizado del espaldar y cojin para los asientos, teniendo en cuenta que la costura

se lo realiza aparte, y ahora se lo esta realizando en la planta.

7.- La planta no cuenta con un area de acabados, por lo que se utiliza un reducido
espacio en el cual se amontona el producto para ser terminado, la opcion seria
realizar los acabados en el area de almacenamiento, ya que alli existe espacio que

no se lo esta utilizando y esta sin uso solo como bodega.

PROCESO PARA TIPO

La distribucion de la planta ( Layout ), en algunos procesos no es el adecuado
debido a que el material recorre demasiadas distancias, por lo que el proceso es

demoroso y dificulta la productividad de la produccion.

1.- Al analizar el recorrido del proceso de fabricacion de la base y del espaldar del
asiento, se noté que las distancias recorridas son muchas, por lo que se acortaron
las distancias, definiendo asi trayectorias adecuadas para el recorrido del material,

para mejorar el normal flujo de produccién.

2.- La planta no cuenta con un area de acabados por lo que se los realiza en el area
de almacenamiento, lo que conlleva a recorrer distancias grandes para trasladar la
estructura desde la planta hacia almacenamiento, ocasionando asi pérdida de
tiempo el el proceso. Se ha considerado la reubicacion pero por el espacio

recorrido seguiran trabajando de la misma manera.

6.5.2 TIEMPOS

Con el analisis y planteamiento que se ha realizado se redujo tiempos en los

distintos procesos. Por la disminuciéon en las demoras en los procesos de
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produccion o por la reduccion de distancias en el recorrido de los materiales, con
lo cual ganamos mayor productividad en la produccion y competitividad de la

empresa.

6.5.3 SEGURIDAD

Por otra parte la seguridad industrial es una de las partes mas importantes en la

produccion, es por eso que es necesario la implementacién de:

» Sefalética en la planta

» (Capacitacién a los obraros de los peligros que generan cada uno de los
puestos de trabajo en los cuales se encuentran ubicados con las maquinas y
accesorios que utilizan en sus labores, y el manejo adecuado de las mismas

para que no estén expuestos a riesgos y accidentes de trabajo.

Para poder evitar los accidentes y riesgos del trabajo anteriormente mencionados

se han realizado algunas acotaciones para prevenir los accidentes.

Para la capacitacion del personal es necesario dar charlas continuas sobre
seguridad y concientizar al personal de los riesgos a los cuales estan expuestos,

para que los procesos los realicen con todos los sentidos.

PROCESO PARA BUS INTERPROVINCIAL MODELO VOLVO
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PROCESO PARA BUS INTERPROVINCIAL MODELO AUTEC
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PROCESO PARA BUS INTERPROVINCIAL MODELO SUPER HINO
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PROCESO PARA BUS TIPO MODELO PROMIURBAN
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PROCESO PARA BUS TIPO MODELO ESTEBAN
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PROCESO PARA BUS TIPO MODELO DORADO
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EMPRESA CONSTRUCCIONES VALENCIA

LaHora

LO GUE WECESITAS SABER

PERSONAL QUE LABORA EN LA EMPRESA



AREA DE ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA

ESMERILADO




AREA DE DOBLADO ( CURVADORA AUTOMATICA)




AREA DE TROQUELADO (TROQUEL PEQUENO)

TROQUEL GRANDE




AREA DE PRENSADO ( PRENSA HIDRAULICA)

AREA DE DESENGRASADO Y LIMPIADO

AREA DE CORTE DE PLANCHAS DE TOL ( CIZALLA ELECTRICA)




OXICORTE (PANTOGRAFO)

AREA DE TAPIZADO




AREA DE PINTURA ( CABINA DE PINTURA ELECTROESTATICA

HORNO PARA QUEMADO DE PINTURA




