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RESUMEN

La siguiente investigacion tiene como causa fundamental los problemas
existentes en el area de mantenimiento del Taller de Construcciones &
Mantenimientos Choez fundamentalmente asociados al retraso vy
congestionamiento en la realizacion de actividades, por lo que se genera
quejas por parte de la gerencia y los trabajadores asi como una influencia
negativa en la productividad y resultados econémicos influyendo a su vez
en la satisfaccion de los clientes y en el futuro desarrollo y crecimiento del
taller. Estas dificultades se detectaron gracias al diagndstico inicial que se
realiz6, asi como por las encuestas y entrevistas realizadas a los
trabajadores. Finalmente se planteé como objetivo general: Determinar
las normas de tiempo y la planificacién por actividad de los operarios de la

empresa objeto de estudio.

Se desarroll6 un modelo para facilitar a los duefios la identificacion de
problemas relacionados con la administracion, procesos y actividades, asi
como proveedores y clientes; la manera de clasificarlos y priorizarlos,
estableciendo las principales normas para asi poder darle una adecuada
salida a cada uno de ellos. Se estudié ademas las diferentes posibilidades
que se aplicaran para anticipar los problemas y asi lograr una innovacion
productiva previa a su implementacion, generando un amplio ahorro de

tiempo y recursos para el taller.

Palabras Claves: Productividad, normas, planificacion, actividades, taller.
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ABSTRACT

The following investigation has as fundamental cause the existing
problems in the maintenance area of the Choez Construction and
Maintenance Workshop, fundamentally associated to the delay and
congestion in the realization of activities, for which complaints are
generated by management and workers as well as a negative influence on
productivity and economic results, in turn influencing customer satisfaction
and the future development and growth of the workshop. These difficulties
were detected thanks to the initial diagnosis that was made as well as the
surveys and interviews carried out with the workers. Finally, the general
objective was to: Determine the guidelines of time and planning by activity

of the operators of the company under study.

A model was developed to facilitate owners' identification of problems
related to administration, processes and activities as well as suppliers and
customers; the way to classify them and prioritize them, establishing the
main guidelines in order to be able to give an adequate exit to each of
them. We also studied the different possibilities that will be applied to
anticipate the problems and thus achieve a productive innovation prior to
its implementation, generating an ample saving of time and resources for

the workshop.

Keywords: Productivity, guidelines, planning, activities, workshop
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CAPITULO I.
EL PROBLEMA

1.1 Ubicacion en un contexto.

Los aspectos tanto internos como externos influyen notablemente en el
comportamiento de las organizaciones, considerados en una relacion
interdependiente, orientada a garantizar los objetivos que se derivan de la
mision que la entidad debe cumplir en su contexto. En la imperiosa
necesidad de mejorar continuamente por las exigencias cada vez mas
creciente de los mercados y junto a ello han evolucionado las técnicas y
teorias de expertos para llegar al éxito empresarial. Para ello es necesario
gque no solamente contar con trabajadores habilidosos, motivados y
dispuestos al cambio sino también con ejecutivos capaces de liderar dicho

cambio, con una vision futura y disposicion verdadera hacia la mejora.

El mejoramiento continuo, mas que un enfoque es una estrategia y como
tal constituye una serie de programas generales de accién y despliegue
de recursos para lograr objetivos completos en todos los procesos en que
se aplique. Mdltiples son los modelos de mejora continua existentes en la
realidad empresarial actual, la mayor parte de estos se asocian al
mejoramiento de la calidad de productos o servicios, pero de forma
general sus pasos o etapas pueden ser aplicados a cualquier funcién o

proceso empresarial que se desee perfeccionar. (Fernandez, 2014).

La problematica surge a partir de cuatro aspectos fundamentales: la falta
de planificacion del taller, déficit en organizacion de los trabajadores,
acceso, déficit de acceso a nueva tecnologia. Cuando estos elementos no
funcionan a favor de la empresa, afectan el desarrollo de ésta
internamente en la interaccion con en el entorno e internamente,

obstaculizando su crecimiento y permanencia en el mercado.

(13]
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Es por ello que el problema que muchas empresas de servicios, se ven en
la imperiosa necesidad de innovar sus sistemas y métodos para lograr
brindar un servicio mas eficiente y en menor tiempo ya que los clientes a
medida que avanza la tecnologia y las responsabilidades necesitan ser
servidos de empresas que satisfagan sus necesidades en menor tiempo y
una excelente atencion y calidad.

Por otro lado, este tipo de empresa de metalmecanica requiere de un alto
nivel tecnolégico y actualizacion constante, pues de no hacerse podrian
desaparecer frente a la llegada de nuevas empresas al pais por tratados
de libre comercio. Deben generarse proyectos y planificaciones que
permitan el fortalecimiento de su competitividad, como alianzas para la
compra de materias primas para reducir costos y el apoyo de instituciones
que brinden capacitacion al personal de la empresa de este sector, para
poder aprovechar las oportunidades de la globalizacién y se minimice el

impacto de las amenazas ocasionadas por la misma. (Torres, 2013).

El problema se enfatiza en un contexto administrativo y a su vez
operacional, dado a que la causa principal de este es la falta de una
organizaciéon y seguimiento de normas que ayuden a la realizacion de las
diferentes actividades a realizase en el taller en un tiempo optimo y
efectivo y asi poder cumplir con las obligaciones que tienen con los

clientes que acuden al taller.

(Fecci, 2012) indica: “En los mercados actuales, el concepto de calidad
trasciende las caracteristicas fisicas y funcionales de los bienes y
servicios, incluyendo atributos que se relacionan con la gestion integral de
la organizacion. Esta concepcion estd enmarcada en un ambiente muy
competitivo, que demanda una cultura de gestibn centrada en la
satisfaccion de clientes y usuarios mediante el constante mejoramiento de

la calidad”. (pag., 60).

(14]
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El mejoramiento continuo es un instrumento esencial para todas las
empresas porque les permite renovar los procesos administrativos que
ellos realizan con sus clientes, lo cual hace que las organizaciones estén
en constante actualizacion; debe ser la meta que plantea toda empresa
para obtener mas crecimiento, ademas permite que las empresas sean
mas eficientes y competitivas, y desarrollar fortalezas que le ayudaran a
permanecer en el mercado y lograr posicionarse frente a otras por medio
de la obtencién de resultados originados a causas de estas mejoras

continuas que establezcan.

v" Requiere de un cambio en toda la organizacién, ya que para
obtener el éxito es necesaria la participacion de todos los
integrantes de la organizacion y a todo nivel. Hay que hacer

inversiones importantes.

v" Una mejora continua de la calidad exitosa depende de la capacidad
de identificar, priorizar y resolver problemas; un problema es una
desviacion entre lo que deberia estar ocurriendo y lo que realmente
ocurre, y que sea lo suficientemente importante para hacer que

alguien piense en que esa desviacién debe ser corregida.

El estudio realizado a la empresa, que es del ramo metalmecanico se
permite descubrir las areas en que fallan los talleres que se dedican a
esta actividad, enfrentandose a problemas organizacionales como la falta
de una administracién eficiente enfocada en la planeacién que brinde a la

empresa un direccionamiento acertado y eficaz.

1.2 Situacion del conflicto.

El problema objeto de este estudio se desarrolla en el Area de
Metalmecéanica del Taller de Construcciones & Mantenimiento Choez,
para realizarle innovacion en los procesos de produccién de la misma, ya

gue la estan presentando problemas de retardo y congestionamiento en la

(15]
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realizacion de las actividades a realizarse en el area de mantenimiento, lo

que ha ocasionado la queja e insatisfaccion por parte de los clientes.

Es por ello que se hace necesario la revision de las normativas existentes
para la ejecucion de los servicios y produccion en talleres metalmecanicos
y el tiempo que se debe emplear en la realizacidn de los servicios para asi
lograr la optimizacion de los servicios y que los clientes puedan recibir los
trabajos al tiempo pautado, logrando que aumenten la produccién en

menor tiempo.

(Fecci, 2012) explica: “El proceso de Mejora de la Productividad y Calidad
€S una accion permanente e iterativa de toda la organizacion, es una
actitud que se desarrolla por parte de todo el personal y que permite
mantener el interés por la innovacion, por la creatividad, por hacer las
cosas cada vez mejor y satisfacer en mayor medida las necesidades de
los clientes. Si se dispone de una actitud de mejora continua, la empresa
tratara siempre de buscar el limite de lo que puede hacer con unos
recursos determinados”. (Pag., 63)

Para el desarrollo de este trabajo, basado en la implementacion de
mejoras productivas en el sector industrial, del taller Construcciones &
Mantenimiento Choez, en el cual se efectud un diagndstico de la situacion
actual de la empresa de mecanica de precision, identificando sus
fortalezas y debilidades a nivel productivo. De esta manera se realizd un
estudio técnico de los servicios actuales y nuevos, para proponer una
reestructuracion de la planta actual mediante un redisefio y reubicacion
adecuados de la planta, para satisfacer sus necesidades actuales y sus

Nnuevos Servicios.
Las razones para la elaboracion de la presente investigacion consiste en

la aplicacion de estrategias que ayuden a un proceso de mejora continua

al taller mecénico, que trabajan constantemente con maquinas adquiridas

(16]
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con anterioridad, las mismas que necesitan un mantenimiento con mayor
frecuencia de lo normal, debido a su vetustez, porque en muchas
ocasiones la produccion se detiene forzosamente para dar

mantenimientos correctivos a los equipos.

Una estrategia efectiva para la mejora y planificacion de un taller o
empresa que se dediqgue al ramo metalmecanico, requiere tener las
herramientas, tecnologia, personal y procesos necesarios para maximizar
las prestaciones y la vida util de los equipamientos. Pero, mas que esto,
para maximizar las prestaciones de los activos es critico aplicar las
actividades correctas, al activo correcto en todo su ciclo de vida.
Dependiendo de los objetivos precisos y de la parte del proceso a
mantener, la estrategia ideal es una mezcla de los tres métodos de
mantenimiento conocidos como predictivo, preventivo y reactivo. (Rius,
2010).

Por consiguiente, el estudio a la planificacion del taller metalmecéanico, es
de importancia a la empresa ya que a través de ello se detectara las
falencias que tiene la empresa en relacibn a la organizacion y
planificacion en el area de produccion del taller, con el objetivo de
establecer un plan de mejoras que de ser aplicados elevaria la produccién

del taller.

1.3 Delimitacién del problema.

Campo: Empresarial

Area: Construccion y mantenimiento

Aspecto: Mejorar los tiempos de produccion del personal humano del
area de metalmecénica.

Tema: Propuesta de mejora en la produccion metalmecanica para el taller

“Construcciones & Mantenimiento Choez”

(17]
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1.4 Formulacion del problema.
¢ Como mejorar la planificacion y normaciéon de la produccion en el Area
de Metalmecanica para el Taller “Construcciones & Mantenimiento

Choez”?

1.5 Variables de la investigacion.

Variable Dependiente

Tiempo por actividad

Variable Independiente
Planificacion de la produccion.
Normalizacion de la produccion.

1.6 Evaluacion del problema

Delimitado

El problema se desarrolla en Taller “Construcciones & Mantenimiento
Choez, dado a que actualmente cuentan con la suficiente organizacion en
cuanto al tiempo que deben usar para la realizacion de los procesos en el
taller lo que trae como consecuencia el retardo en la entrega de trabajos,
y la prestacion de los servicios, también la acumulacién de tareas
pendientes lo que causa en el personal que labora cansancio y estrés. Es
por ello que se decidié estudiar lo referente a estas actividades y el
tiempo que se utilizaria para poder aumentar la productividad en el

servicio sin dejar de lado la calidad.

Claro

Para lograr una toma de decisiones mas razonables por parte de la
empresa es necesario que se determine el tiempo a utilizar por cada
actividad que realicen los operarios, pudiendo determinar de manera

concisa las estrategias a seguir para este proceso, por lo que es

(18]
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indispensable identificar de manera clara el problema que se pretende

solucionar.

Relevante

Para poder ponerle fin al problema de rendimiento que presenta dicho
taller se hace preciso que los trabajadores del taller conozcan todos los
procedimientos para que puedan ejercer sus tareas en el tiempo
establecido y logrando incrementar la produccion y pudiendo lograr un

aumento en la satisfaccion de los clientes.

Original

La originalidad de este estudio esta en poder desarrollar las pautas para
lograr una mejora en el &rea de metalmecanica, aumentando la
productividad, manteniendo la calidad y logrando una mayor satisfaccion

por parte de los clientes.

Contextual

Sirve de guia a todos aquellos que estén interesados en mejorar la
productividad y disminuir el tiempo de produccién de sus productos,
optimizando las actividades a desarrollar por cada uno de sus
trabajadores, también podra utilizarse por los estudiantes que necesiten
ejemplos administrativos y de organizacion aplicados a la realidad de una

empresa.

1.7 Objetivos de la investigacion.
Objetivo General
Determinar las normas y la planificacion por actividad de la produccion en

el taller “Construcciones & Mantenimiento Choez”.

(19]
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Objetivos especificos

e Fundamentacién teo6rica y normativa relacionada con la
planificacion, el tiempo de produccion y la productividad en las
empresas.

e Diagnosticar situacion del taller “Construcciones & Mantenimiento
Choez” y su relacién en la productividad del trabajo.

e Definir las normas de tiempo y la planificacibn por actividades
necesarios para la realizacién de las actividades a desarrollar en el
area de Metalmecéanica de la empresa objeto de estudio.

e Establecer propuestas de mejoras en la planificacion vy

normalizacion de la produccién en el taller.

1.8 Justificacion e importancia.

Para proporcionar el mejoramiento de la produccion y calidad del servicio
brindado por los operarios de “Construcciones & Mantenimiento Choez”
especificamente en el Area de metalmecanica, y a través de esto obtener
de los clientes la satisfaccion y complacencia de los servicios recibido por

la empresa.

En esta empresa se observd que varios procesos se presentan muchos
tiempos muertos, falta de preparacion del personal, excesivo reproceso
de productos defectuosos y también de una inadecuada distribucion de
trabajo en la cual los operarios o encargados del area de metalmecanica

no desarrollan su potencial de la mejor manera.

Por lo tanto, es importante mencionar que el trabajo realizado en este
estudio, contribuye significativamente al aumento de la produccion y
mayor eficiencia en el uso de los diferentes recursos del taller donde se
efectuara el estudio. Primeramente, se investiga sobre los conceptos

tedricos relacionados con las metodologias de mejora, los mismos que,

(20]
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conjuntamente con el diagnostico del area en estudio, que sirven para

definir las diferentes estrategias de mejoras.

A través de la implementacion de esta propuesta de mejorara ordenar y
garantizar y agilizar los procesos que se circunscribe en el taller, asi como
descartar las principales causas que reducen su productividad y evita que
logren los objetivos de calidad que garantiza su competitividad vy

sostenibilidad.

Adicionalmente se debe destacar que a partir de esta investigacion el
taller puede considerar la implementacion de metodologias de excelencia
para las mejoras de los procesos y planeacion en el futuro, y
complementar la organizacion de la misma, que es la base de la
productividad de la empresa, en conjunto con la aplicacién de otras
herramientas del ramo metalmecanico, las cuales no podrian funcionar de

manera optima sin el analisis desarrollado.

Los cuales por medio de esta investigacion idear u plan o modelo que
mediante su ejecucién puedan lograr que los operarios  encuentren
soluciones sin mucha complicacién, con la mayor comodidad en las
instalaciones, excelente servicio y lograr que todos los servicios
optimalizados referentes al area metalmecanica de forma integral y con el

mayor profesionalismo.
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CAPITULO 1.
MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes Histdricos.

Existen diferentes estrategias para que los empleados de la empresa
puedan aprovechar al maximo los recursos que tienen los mismos, como
lo es el tiempo, las maquinas y recurso humano, que les permita
aumentar la produccién en el taller y de igual manera aumentar las

ganancias y bienes en la empresa.

Los verdaderos lideres de mafana jugaran un liderazgo global en la
innovacion de nuevos productos y soluciones. La transiciébn hacia una
fabricacion sostenible debe hacerse en el contexto de procesos de
fabricacion cada vez mas complejos y procesos y empresas conectados.
Las organizaciones que son conscientes de estas tendencias y en
consecuencia conformar sus estrategias y ejecutar sus tacticas definiran a

los ganadores en la proxima década.

El &rea temética denominada "Metodologias para la fabricacién integrada
agil" se considera fundamental y constituira la piedra angular de la futura

fabricaciéon sostenible.

Los agentes distribuidos proporcionan un marco representativo para las
maquinas inteligentes distribuidas de energia distribuida. Este marco,
basado en una analogia biol6gica, tiene un respaldo riguroso y ha
demostrado proporcionar un rendimiento superior en una variedad de

procesos de fabricacion complejos y criticos.
Sin embargo, el almacenamiento y la manipulacion por si mismos no son

fuentes de valor o beneficios adicionales, ya que, durante estas

operaciones, las mercancias no adquieren nuevas cualidades. Todo lo
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contrario, sucede: los materiales estan dafiados y pierden su valor, los
accidentes ocurren y su escaso capital esta atado en existencias

innecesarias.

Mejora continua.

Segun (Vazquez, 2014) indica: Se conoce como mejora continua como
una forma general para asegurar las bases del proceso y la posibilidad de
mejora de los productos, servicios y procesos. Cuando hay crecimiento y
desarrollo en una organizacién o comunidad, es necesaria la identificacion
de todos los procesos y el analisis mensurable de cada paso llevado a
cabo. Algunas de las herramientas utilizadas incluyen las acciones
correctivas, preventivas y el analisis de la satisfaccién en los miembros o

clientes. (Pag., 2).

El aumento de la produccion debido a la utilizacion eficiente de los
recursos de la organizacion lleva a una produccién de menor costo, lo que
resulta en mejores ventas y beneficios. Si los beneficios de una
organizacién se disparan, aumenta la confianza de los inversores en la
organizacion. Ademas, el valor de la accién de la empresa aumenta.
Debido a esto, la reputacion y la buena voluntad de la organizacion

aumenta.

La productividad es mucho mas importante que los ingresos y los
beneficios de la organizacién, porque los beneficios sélo reflejan el
resultado final, mientras que la productividad refleja la mayor eficiencia,
asi como la eficacia de las politicas y procesos empresariales. Ademas,
permite a una empresa averiguar sus fortalezas y debilidades. También
permite al negocio identificar facilmente las amenazas, asi como las
oportunidades que prevalecen en el mercado como resultado de la

competencia y los cambios en el entorno empresarial.
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Figura 1. Circulo de Deming para mejora continua.

Fuente: Deming, 1989.

En el mismo se resume la manera de pensar y resolver problemas que
debe tener alguien que sea parte de un proceso ya que; Planea (Plan) lo
que va a hacer para optimizar, Ejecuta (Do)paso a paso su
estrategia, Verifica (Check) mediante indicadores de gestion o medicion
de variables que se estan obteniendo los resultados esperados, Actia
(Act) de acuerdo a los valores de las mediciones que esta obteniendo
para corregir o continuar por el mismo camino y empezar nuevamente el
ciclo ya sea para seguir mejorando o lograr los objetivos planteados en un

principio.

El objetivo de la mejora continua de la calidad deberia ser incrementar la
capacidad de la organizacién para satisfacer a sus clientes y aumentar
dicha satisfaccién a través de la mejora de su desempefio. (Vazquez,
2014)

Dada la dificultad de la mejora continua, el a&mbito de la calidad ha
desarrollado una bateria de herramientas de mejora para facilitar la labor

de los equipos de mejora.

Generalmente se puede conseguir una mejora continla reduciendo la
complejidad y los puntos potenciales de fracaso mejorando la
comunicacién, la automatizacion y las herramientas y colocando puntos

de control y salvaguardas para proteger la calidad en un proceso.
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La mejora continua no es mas que una manera de trabajo donde nuestro
lugar de trabajo se torna més provechoso y ameno, pudiéndose hacer de
manera sencilla utilizando el Circulo de Deming o de una forma mas
abarcadora tomando en cuenta metodologias mencionadas por otros

autores.

2.2 Productividad.

Es la prueba la capacidad de una estructura para desarrollar los
productos y el nivel en el cual se aprovechan los recursos disponibles. La
mejor productividad supone una mayor rentabilidad en cada empresa. De
esta manera, la gestion de calidad busca que toda firma logre incrementar

su productividad.

En una empresa, la productividad es fundamental para crecer o aumentar
la rentabilidad y para alcanzar una buena productividad deben analizarse
con detenimiento los métodos utilizados, el estudio de tiempos y un
sistema organizado para realizar el pago de los sueldos a los empleados.
(Fecci, 2012)

2.3 Planificacion.

(Balestrini Acufia, 2011) explica: La planificacion en la empresa,
detectando posibles problemas incluso antes de que estos se produzcan,
es la mejor forma de hacer que una empresa prospere de forma segura
para conseguir los objetivos marcados. Si ademas este planteamiento se
realiza teniendo en cuenta a los recursos humanos, e implicAndolos para

un objetivo comun, el éxito esta asegurado.
Podemos indicar que debemos realizar verificaciones para poder controlar

tiempos de operarios y recursos necesarios para poder satisfacer la

necesidad planteada.
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Métodos de estudios del Trabajo y determinacion de tiempos de
actividad.

En la actualidad la mayoria de las empresas u organizaciones medianas y
grandes, realizan estudios y aplicaciones para aumentar su productividad.
Sin embargo frecuentemente se confunden los términos productividad y
produccién. Productividad es la relacion cuantitativa entre lo que
producimos y los recursos que utilizamos y Produccion se refiere a la

actividad de producir bienes.

Elementos del estudio de tiempos

Al concretar la totalidad de la operaciéon como si fuera un solo elemento,
no resulta suficiente para el estudio de tiempos la mejor forma de describir
la operacion, es dividiendo en elementos definidos, mensurables y
describir cada uno de estos por separado. Los elementos por naturaleza
en el ciclo de trabajo los podemos clasificar en los siguientes tipos:

a. Elementos de repeticion o ciclo: Son aquellos que se presentan
una o varias veces en un ciclo de la operacion o del trabajo
estudiado.

b. Elementos constantes: Son elementos que se localizan en varias
operaciones de la planta y que tienen caracteristicas semejantes
0sea son aquellas cuyo tiempo de ejecucion es siempre igual.

c. Elementos variables: Son aquellos cuyo tiempo de ejecucion
cambia segun ciertas caracteristicas del producto o proceso como
de dimensiones, peso, calidad etc.

d. Elementos casuales o contingentes (o ciclicos): Son los que no
aparecen en cada ciclo de trabajo sino a intervalos tanto irregulares
pero que son necesarios para la operacion generalmente en forma
periodica.

e. Elementos extrafios: Son los observados durante el estudio y que
al ser analizado no resultan no ser una parte necesaria del trabajo.

(AGUIRREGOITI, 2011) explica que: “La técnica mas usada o empleada

en el departamento de ingenieria, talleres metallrgicos o capacitacion
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para medir el trabajo es el estudio de tiempos por cronometro. Equipo
necesario para efectuar el estudio de tiempos”. (Pag., 8)
El equipo requerido basicamente para el analisis de un estudio de tiempos
es el siguiente:

v Cronometro.

v" Formato de estudio de tiempos, (hoja de observaciones).

v Tablero de observaciones.

v' Equipo auxiliar como, (tacémetro, vernier, flexo metro etc.)

Formas de tomar tiempos por cronémetro
Existen 2 procedimientos basicos para medir el tiempo medido de los

elementos de un ciclo de trabajo:

a) Lectura continta
Consiste en accionar el cronometro y leerlo en el punto de terminacién de
cada elemento sin desactivar el cronémetro mientras dura el estudio. Se

considera recomendable para cronometrar elementos cortos.

Ventajas de lectura continta
1. Se obtiene un registro completo en un periodo de observacion.
2. No se deja tiempo sin anotar.
3. Se obtienen valores exactos en elementos cortos.
4. Hay menos distraccion en el analista.
Desventajas
1. Su calculo numérico requiere de mas tiempo.

2. Requiere mayor concentracion del analista.

b) Vuelta a cero o lectura repetitiva

Consiste en accionar el crondmetro desde cero al inicio de cada elemento
y desactivarlo cuando termina el elemento y se regresa a cero, esto se
hace sucesivamente hasta concluir el estudio. Se considera

recomendable para cronometrar elementos largos.
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Ventajas de vuelta a cero o lectura repetitiva

1. El calculo por elemento requiere de menos tiempo.

2. Los elementos fuera de orden se registran faciimente.
3. Se obtienen valores exactos en elementos cortos.

4. Hay menos distraccion en el analista.

Servicios con mas salida en la empresa

1. Construccién de Ejes (Ejes de varias medidas y/o dimensiones)

2. Maquinados de Ejes, esto significa dar medida al Eje segun la
solicitud del cliente.

3. Rectificacion de Ejes (piezas que aun sirven y que solo hay que

rectificarlas a la medida )

El proceso para realizar la Pieza.
La pieza con mas salida del taller es el: EJE DE ROTOR

1.
2.

o 0 bk~ w

Compra del material que se va a usar segun la medida

Verificacion del material, que sea Acero inoxidable, acero de
transmisién, acero bonificado, acero 709 o acero 7210, dependiendo
cual sea el adecuado para el trabajo que se vaya a realizar.

Buscar herramientas de precision como calibrador, micrometros.

Subir la pieza al torno.

Empezar a maquinar para dar las medidas del Eje.

Después del maquinado de la pieza van al Fresador para realizar los
canales que requieren.

Revision de medidas antes de comunicar al cliente que ya se
encuentra listo su trabajo.

Entrega del producto terminado.

Este es el proceso para realizar cualquier tipo de Eje, hay Ejes que se

demoran hasta 2 dias y unos que se demoran 2 horas, todo depende del
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tamafio y de las dimensiones del Eje, pero para la construccién de
cualquier Eje se realiza el mismo procedimiento.

Por ejemplo, para el eje de rotor: Las medidas son las siguientes
-Medidas son 48 mm de diametro, largo 80 cm

-Ajuste de Rodamiento diametro 40

-1 Rosca

-Se demora un dia para la entrega, es decir 8 horas de trabajo

-En el punto de Verificar la medida de la pieza se demora de 10 a 20
minutos, luego procede ir a maquina, se centra para hacer el trabajo, en la

bocina para perforarlo, en el eje es para cilindrarlo y darle medida.

2.4 Antecedentes referenciales
Autores: Diego Leandro Benenaula, Tania Gabriela Cornejo Contreras,
Jorge Fajardo.

Tema: Propuesta de mejoramiento y ampliacion de servicios en el area de

metalmecanica para “Talleres Benenaula”

Andlisis:

Esta investigacion guarda relacion con la presente ya que al ser evaluada
la organizacion de la empresa se encontré que la misma no tenia una
planificacion se evidencio un crecimiento desordenado, por lo que este
trabajo se enfoc6 en mejoras para guiar de forma técnica su proceso de
crecimiento. La metodologia empleada para el mejoramiento y ampliacién
de servicios en Talleres Benenaula se enfoca en la seccion de

metalmecanica y su administracion.

Autores: Luis Cardenas Gomez

Tema: Propuesta de un modelo de gestion para PYMES, centrado en la

mejora continua.
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Andlisis:

La presente investigacion orienta en ser una herramienta de gestion para
el pequefio y mediano empresario y también para la realizacion de
investigaciones relacionadas con ese tema. Este modelo de ser aplicado
facilitaria al empresario la identificacion de los problemas relativos a la
administracion, planificacién, procesos y proveedores, entre otros;
clasificarlos y priorizarlos, permitiéndole de esta manera encontrar las

soluciones y mejoras adecuadas a su propia empresa.

Autor: Fajardo, Seminario, José Luis, y Tandayamo Pefia, Luis Eduardo

Tema: Disefio, planificacion y control de la produccion en la Unidad
Productiva de la Universidad Politécnica Salesiana
Afo: 2010

Analisis:

El estudio comenzo, realizando un analisis de la realidad actual, donde
principalmente se determinaron los puntos débiles de la empresa.
Después de haber obtenido los datos preliminares se procedi6 a realizar
el estudio de métodos y tiempos, en donde se propuso nuevas
distribuciones de planta, se registraron los primeros datos estandares y
las nuevas acciones de control. Por ultimo se realizoé un analisis financiero
de la implementacién de estudio, se analizé los costos generados y se
propuso las acciones correctivas para la aumentar las utilidades en la

Unidad productiva.

Este estudio trata sobre los modelos, técnicas y herramientas para
planificar y organizar la produccién y mejorar la gestion de los procesos
productivos, de igual modo en que consiste Cémo la utilizacion de
técnicas simples pero eficaces y una gestion adecuada aporta mejoras
continuadas en el funcionamiento de la empresa. También la importancia

de las nuevas tecnologias y practicas administrativas que estan
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acelerando las operaciones, tanto de las organizaciones de fabricacion,

como en las de servicio.

Autor: Chaucala Castro, Gisell Lizbeth y Espinoza Sandoval, Jorge

Tema: Disefio e implementacion de un sistema de control de
mantenimiento en el area de produccion en una empresa dedicada al

fraccionamiento de productos agroquimicos

Andlisis: En la presente investigacion la empresa objeto de estudio se
dedica al fraccionamiento y comercializacién de productos agroquimicos.
La empresa no presentaba procedimientos para la preparaciéon de las
lineas de produccion ni un control para el mantenimiento de las maquinas.
Por tal motivo la presente tesis tuvo como objetivo disefar e implementar
un Sistema de Control de Mantenimiento al area de producciéon. Se
comenzo con la definicion de conceptos claves dentro del marco tedrico,
luego se identificd las causas a los principales problemas de la empresa

mediante el andlisis de la situacién actual.

Se realizé la planificacion estratégica, el mapa estratégico, el disefio e
implementacion del cuadro de mando integral y la identificaciéon de
iniciativas estratégicas de las cuales se opto por la implementacion de 6
pilares del Mantenimiento Productivo Total. Con la implementacion del
pilar de Mejora Enfocada y el pilar de Formacién y Entrenamiento se
aumenté la eficiencia global de los equipos, se desarrolld las
competencias del talento humano mediante el monitoreo y control de los
indicadores de desempefio, andlisis de modo y efecto de falla y se

establecio un plan de capacitacién.
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CAPITULO IlI.

MARCO METODOLOGICO

3.1 Presentacion de la empresa.

El taller mecanico Industrial “Construcciones & Mantenimientos Choez”
nace del esfuerzo y el aprendizaje heredado en otros talleres donde se
labora con construcciones de demas ramos conexo con este, hoy
orgullosamente esta en la rama de la construccién, gracias al esfuerzo del
sefior Choez Menoscal Eddy, que con apenas un torno y una soldadora,
logro levantar su propio negocio hace casi 3 afios, negocio en la cual se
dedica en la construccién y reparacion de todo tipo de pieza industrial.
Poco a poco estuvo creciendo econdmicamente con ayuda de
financiamientos bancarios lo que le permitia seguir adquiriendo los

equipos necesarios y tecnoldgicos.

Este taller se encuentra localizado en la provincia del Guayas canton
Guayaquil, en el sector norte Km 6.5 Via a Daule (Prosperina). Av. 3era

calle 5ta junto al consultorio dental Jaramillo.

Mision

Brindar servicios especializados de mecanizado a piezas industriales
como torneado, soldadura, fresado y corte asi como el disefio y
construccion de las mismas con una alta calidad y excelente materia

prima con una gran distincion en el mercado territorial.

Visién

El propdsito principal es ser un taller lider a nivel nacional que ofrezca
servicios y productos que nos distingan por la calidad, basados en aplicar
tecnologia. Los principales problemas en los talleres industriales y
empresas de construccion es que radica en la falta de organizacion y

planificacion para el desarrollo de un trabajo eficazmente, ya que en la
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mayoria de los estos talleres metalmecanico no cuentan con el personal
debidamente especializado en las areas indicadas.
A continuacion un extracto de la realidad que encierra estos problemas:
Los problemas detectados dentro del taller “Construcciones &
Mantenimientos Choez “en la organizacion del trabajo son los siguientes:

» Falta de organizacion de personal.

» Confusion en las prioridades.

» Deficiencia en la comunicacion.

» Falta de capacitacion al personal.
El panorama manufacturero esta cambiando drasticamente. Los
mercados futuros favorecerdn a los fabricantes que demuestren un
comportamiento responsable con respecto al uso de la energia, la
eliminacién de desechos y el reciclaje.
Para competir, los futuros fabricantes deben maximizar el valor econémico
agregado de las inversiones de capital intelectual y fisico, operar como
parte de un ecosistema mas grande de clientes, proveedores y socios

globales ambientalmente responsables.

Organigrama General

Figura 2. Organigrama General de la empresa.

N
Propietario
M
PO
Secretaria
S
Py I P N P
Operador Operador Operador Operador
Operador Fresador
Torno 1 Tomo 2 Soldador 1 Soldador 2
M S M M M

Elaborado por: Estefania Paredes
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Categoria ocupacional de trabajadores

Cuadro 1. Categoria ocupacional de los trabajadores.

Propietario 1
Secretaria 1
Operador Fresador 1
Operador Torno 2
Operador Soldador 2
Total 7

Elaborado por: Estefania Paredes
Servicios que ofrece:
« Ensamble de piezas.
% Torno.
% Corte.
% Soldadura.
% Pulido de superficie de metal

% Pintura de superficie metal.

3.2 Disefio de Investigacion
Disefio metodolégico
En el disefio metodoldgico se define el “como” de la investigacion
desde la perspectiva tedrica y conceptual. Constituye el espacio,
ambito o momento en el que se indican de manera precisa los

métodos y los procedimientos, las técnicas y los instrumentos de

(34]



Autora: Estefania Katherine Paredes Moreno

recoleccion de datos y de andlisis que se han de utilizar en la
investigacién. (Puerta, 2012)

Mediante el siguiente disefio metodologico se podra establecer de
manera breve las fases de la presente investigacion, enfatizando en
los puntos méas destacados del estudio. Apoyandose en dos enfoques

fundamentales el cualitativo y el cuantitativo:

Investigacion cualitativa

Se dice que es cualitativa cuando se instaura una relacién entre las
variables pudiendo asi establecer los puntos mas importantes del
estudio, logrando asi mejores resultados y pudiendo cumplir con los

objetivos trazados en el estudio.

Investigacion cuantitativa

Se dice que una investigacion es cuantitativa cuando se logran
resultados concisos y se establece una comparacion con las tentativas
de soluciones planteadas para el perfeccionamiento de la empresa.

3.2.1 Tipos de Investigacién.

Investigacion descriptiva

Las investigaciones descriptivas se basan en medir, en este caso los
problemas de la empresa y su organizacion de la produccion,
obteniendo datos para poder establecer las condiciones y conexiones

existentes entre ellos.

(35]



Autora: Estefania Katherine Paredes Moreno

Investigacion explicativa
Esta investigacion se centra en encontrar las causas que provocan los
problemas, destacando la situacion actual de la empresa dentro de un

marco tedrico mediante una relacion causal.

Investigacion de Campo.

La presente investigacion se desarrollé en el Taller metalmecanico de
la empresa Choez, donde evaluaran los tiempos que se emplean para
la elaboracién de piezas y demas actividades que se realizan en el

taller.

3.2.2 Técnicas de Investigacion.

La Observacion
Esta técnica de observacion consiste en observar los resultados o
informacion recolectada y registrarla para su posterior analisis.
(Graterol, 2011)

La Observacion Cientifica

La observacién cientifica "tiene la capacidad de describir y explicar el
comportamiento, al haber obtenido datos adecuados y fiables
correspondientes a conductas, eventos y /o situaciones perfectamente

identificadas e insertas en un contexto teérico. (Puerta, 2012).

El cuestionario

El cuestionario es un conjunto de preguntas disefiadas para generar
los datos necesarios para alcanzar los objetivos propuestos del
proyecto de investigacion. El cuestionario se utiliz6 como técnica de
investigacion porque permite estandarizar e integrar el proceso de
recopilacion de datos. El cuestionario se puede aplicar a grupos o
individuos cuando el investigador o la persona responsable de
recopilar la informacién estan presente o se puede enviar por correo a

los destinatarios seleccionados en la muestra. Algunas ventajas del

(36]



Autora: Estefania Katherine Paredes Moreno

cuestionario son su costo relativamente bajo, su capacidad para
proporcionar informacién sobre mas personas en un periodo de tiempo
mas bien breve, y la facilidad para obtener, cuantificar, analizar e

interpretar datos.

Recoleccion de informacion
La técnica empleada para la recoleccion de la informacion es la

encuesta.

La Entrevista.
La entrevista no se considera una conversaciéon normal, sino una
conversacion formal, con una intencionalidad, que lleva implicitos unos

objetivos englobados en una Investigacion. (Puerta, 2012)

Cuadro 2. Instrumentos de investigacion

Técnicas Instrumentos
Entrevista Guia de preguntas
Elaborado por: Estefania Paredes

Nombre de la empresa: Taller “Construcciones & Mantenimiento

Choez, area metalmecanica

Objetivo: Recolectar informacién para determinar el grado de
organizacién que hay en el area de metalmecéanico y la experiencia

con que cuentan los empleados.

Instrucciones: La entrevista es andnima y personal, debera utilizar

palabras sencillas para contestar a cada una de las preguntas.
Entrevista

1. (El personal que labora en el taller estd capacitado para

realizar dichas actividades?

2. ¢Alguna vez ha establecido medidas para organizar el trabajo

en el taller?
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3. ¢Estéa de acuerdo con establecer medidas para la organizacion

del trabajo?

4. ¢Es necesario capacitar a los empleados del area del taller

metalmecanico?

5. ¢Considera que la organizacion y en el taller, especificamente

en el area metalmecanica?

3.3 Poblacion y Muestra.

Poblacion
Es un conjunto definido, limitado y accesible del universo que forma el
referente para la eleccién de la muestra. Es el grupo al que se intenta

generalizar los resultados (Rodriguez, 2014).

Para realizar el presente trabajo de investigacion de una propuesta de
mejora en la planificacién y normalizacion de la produccion en el Area
de Metalmecanica para el Taller “Construcciones & Mantenimiento
Choez, se tomdé una poblacion de 7 personas: empleados como

secretaria, bodeguero, torneros, soldadores.

Cuadro 3. Poblacion seleccionada para la investigacion.

Cargo Ocupacional Cantidad
Propietario
Secretaria
Operador Fresador
Operador Torno

N N R R R

Operador Soldador
Total: 7
Elaborado por: Estefania Paredes
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Muestra

Es una parte o subconjunto de wuna poblacion normalmente
seleccionada de tal modo que ponga de manifiesto las propiedades de
la poblacién. Su caracteristica mas importante es la representatividad,
es decir, que sea una parte tipica de la poblacion en la o las
caracteristicas que son relevantes para la investigacion. (Vera, 2013)

Debido a que la poblacion de estudio representa a todos los
colaboradores de la empresa, se dificulta realizar la técnica de
recoleccion de datos a todos los individuos, por tal motivo se
especifica la muestra de estudio. En la presente investigacion se
decidié aplicar el método estadistico no probabilistico en el cual, el
investigador escoge a sSu conveniencia sSu muestra para obtener
informacion necesaria acerca de la planificacion en el &rea
metalmecanica; en este caso para recolectar informacién se tomara
como muestra al propietario de la empresa y al lider del éarea

metalmecanica que vendria a ser el operador fresador.

Cuadro 4. Muestra de la investigacion

Cargo Ocupacional Cantidad
Propietario 1
Operador Fresador
Operador Torno
Operador Soldador
Total:

~NDNDN P

Elaborado por: Estefania Paredes

La muestra coincide con la poblacién al ser esta empresa pequefia y los
trabajadores y propietario forman un grupo exacto de personas. En cuanto
a los clientes y proveedores no se consideraran para la investigacion pues
es interna con conocimientos especificos sobre el funcionamiento del

taller.
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CAPITULO IV.

ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

4.1 Resultados de las entrevistas.

Entrevistado: Propietario de la empresa

Objetivo: Recolectar informacién para determinar el grado de
organizacién que hay en el area de metalmecénico y la experiencia
con que cuentan los empleados. Esta actividad sera realizada

directamente por el investigador.

Instrucciones: La entrevista es andnima y personal, debera utilizar

palabras sencillas para contestar a cada una de las preguntas.

1. ¢El personal que labora en el taller estd capacitado para realizar
dichas actividades?
Si, Obviamente por algo estan contratados y siguen cumpliendo con el

ejercicio de sus funciones.

2. ¢Alguna vez ha establecido medidas para organizar el trabajo en
el taller?
Lastimosamente el tiempo con el que manejamos las entregas y los
trabajos operativos son muy cortos por lo que no me permite realizar
una debida planificacion que nos permita llevar un proceso sistematico

y no asistematico.
3. ¢Esta de acuerdo con establecer medidas para la organizacion

del trabajo?

Indudablemente que si necesitamos nuevas medidas y de urgencia.
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4. ¢Es necesario capacitar a los empleados del &rea del taller
metalmecanico?
Si es necesario capacitarlos, pero creeria yo como propietario que
para organizar aquella capacitacion, primero deberia haber ya una

planificacion bien estructurada.

5. ¢Considera que la organizacion en el taller, se debe dar
especificamente en el area metalmecéanica?
Asi es, esa es la zona mas importante para la empresa y la que mas

inconveniente nos trae.

Entrevistado: Lider de Area Metalmecanica

Objetivo: Recolectar informacién para determinar el grado de
organizacién que hay en el area de metalmecéanico y la experiencia

con que cuentan los empleados.

Instrucciones: La entrevista es anénima y personal, debera utilizar

palabras sencillas para contestar a cada una de las preguntas.

1. ¢El personal que labora en el taller esta capacitado para realizar
dichas actividades?

Podria decirse que si estan capacitados pues son muy responsables y

solidarios entre si, sin embargo, necesitan mucho mas aprendizaje pues

no son todos tan expertos en el area de por si.

2. ¢Alguna vez ha establecido medidas para organizar el trabajo en
el taller?

En realidad, creeria yo que esa responsabilidad de tal magnitud deberia

ser realizada por el gerente propietario, sin embargo, si he realizado

planificaciones que a la larga no se ejecutan por el tiempo.
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3. ¢Estéa de acuerdo con establecer medidas para la organizacion
del trabajo?
Si es en verdad justo y necesario aplicar ya nuevos métodos para que las

actividades diarias del taller se realicen eficientemente.

4. ¢Es necesario capacitar a los empleados del area del taller
metalmecanico?

En efecto, es lo que te decia al comienzo de la entrevista ellos son muy

buenos y responsables, pero se necesita para la actividad de la empresa

que adquieran mas conocimientos.

5. ¢Considera que la organizacion y en el taller, especificamente en
el area metalmecanica?
Asi es, esa es la zona mas importante para la empresa y la que mas

inconveniente nos trae.

Conclusiones de la entrevista
Es necesario integrar explicitamente protocolos estandares de tiempo,
riesgo y econdémicos para permitir que este sistema abierto e integrado
vincule dinamicamente los equipos de proceso con la planificacién de
plantas y el control de maquinaria, los multiples procesos distribuidos
deben coordinarse y programarse en tiempo real para alcanzar nuevos

niveles de rendimiento.

El alcance debe incluir los servicios de la planta, los socios de la
cadena de suministro, los proveedores de energia y los clientes. Esto
permite una capacidad sin precedentes para alterar dinamicamente las
operaciones de la planta de una manera efectiva para proteger los
procesos de produccién y salvaguardar la maquinaria y el personal, al
tiempo que se alcanzan los objetivos de consumo de energia y de

sostenibilidad de fabricacion.
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4.2 Resultados del diagndéstico a la empresa.

Como parte de la investigacion se realizd un diagnoéstico al Taller de
Mantenimiento y Construccion Choez a partir de la técnica o
herramienta Diagrama Causa-Efecto (Diagrama Ishikawa) este
permitié identificar las principales problematicas y deficiencias de la
entidad.

Este diagnostico es la base del futuro disefio y elaboracion de la
propuesta de mejoras puesto que a partir de las debilidades
detectadas se puede inferir la importancia de la correcta planificacion y

normalizacion de las actividades que se realizan en la empresa.

(43]



Figura 3 Diagrama Causa-Efecto o Ishikawa
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4.3 Plan de Mejoras.

Justificacion de Plan de Mejoras

Productividad empresarial es la capacidad de una organizacion para
utilizar sus recursos disponibles con el fin de producir bienes o servicios
rentables segun lo desean los clientes o clientes. Es la productividad la
que mide el desempefio de una organizacion, y también puede ser
utilizada por las propias empresas para evaluar su propio progreso. La
importancia de la productividad en los negocios puede resumirse como

sigue.

Este es un proceso de valor agregado que puede elevar efectivamente los
niveles de vida a través de la disminucion de la inversion monetaria
requerida en las necesidades diarias (y lujos), haciendo que los
consumidores sean mas ricos (en un sentido relativo) y las empresas mas

rentables.

Desde una perspectiva mas amplia, el aumento de la productividad
aumenta el poder de una economia al impulsar el crecimiento econémico
y satisfacer mas necesidades humanas con los mismos recursos. El
aumento del producto interno bruto (PIB) y los resultados econdmicos
globales impulsaran el crecimiento econémico, mejorando la economia y

los participantes dentro de la economia.

Como resultado, las economias se beneficiaran de un fondo mas
profundo de ingresos fiscales para aprovechar la generacion de los
servicios sociales necesarios, como la atencion de la salud, la educacion,
el bienestar, el transporte publico y la financiacion para la investigacion
critica. Los beneficios del aumento de la productividad son de gran
alcance, beneficiando a los participantes dentro del sistema junto con el

propio sistema.
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La productividad, en términos econdémicos, mide los insumos y los
productos para obtener la eficiencia general de la produccion dentro de un
sistema. En pocas palabras, mide cuanto puede salir de lo que pones en
un sistema dado. El aumento de la productividad significa que se produce
mas produccién a partir de la misma cantidad de insumos. Con el fin de
generar informacion significativa sobre la productividad de un sistema
dado, las funciones de produccion se utilizan para medirlo. Comprender la
manera en que funcionan las métricas de productividad, se puede
comprender de manera mas completa el concepto y emplearlo de una

manera significativa.

Objetivos del plan de mejoras
Objetivo General
Definir las normas de tiempo por operario necesarios para la realizacion
de las actividades a desarrollar en el taller “Construcciones &
Mantenimiento Choez”.
Objetivos Especificos
e Determinar las normas de tiempo por actividad de los operarios del
taller “construcciones & mantenimiento Choez”
¢ Identificar la fundamentacién tedrica y normativa relacionada con la
el tiempo de produccién en talleres metalmecanicos.
e Diagnosticar situacion del taller “Construcciones & Mantenimiento

Choez” y su relacion en la productividad del trabajo.

4.3.1 Descripcion del Plan de Mejoras.

Cualquier negocio eficaz y exitoso entiende la importancia de la
productividad en el lugar de trabajo. Ser productivo puede ayudar a la
empresa a aumentar y utilizar la capacidad de los recursos humanos que
tiene. La mayoria de las empresas productivas tienen empleados felices y

saludables, que son la base de una organizacion exitosa.
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La produccion mejorada reduce el costo por unidad de un producto, lo que

a su vez, se traduce en precios mas bajos para una mejor calidad, lo que

mejora la competitividad de un negocio en el mercado. En el actual

mundo turbulento, cada organizacion enfrenta una fuerte competencia de

sus contrapartes. Por lo tanto, precios mas bajos como resultado de una

produccién mejorada dan una ventaja a las empresas para vender

productos a precios mas competitivos. Si las tarifas son competitivas, el

negocio esta en una mejor posicion para atraer a mas clientes y hacer

mas ventas. Este es el motivo principal de cualquier organizacion

empresarial.

4.3.2 Desarrollo del Plan de Mejoras.

Cuadro 5. Flujograma de proceso de Construccién de Ejes.
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Elaborado por: Estefania Paredes

(47]




De este diagrama no se considerd la operacion de Cementado, en vista
de que ésta operacion no se realiza en el Taller debido a la falta de
equipos y conocimientos por lo que se decidid tercerizar; también se
identifica que los tiempos de operacion se encuentran muy elevados, para
tener una referencia con que comparar se calcula los tiempos estandares

de operaciones con lo que se confirma lo mencionado.

Entonces se propuso que los tiempos de operaciones se reduzcan hasta
llegar a los tiempos estandares de operaciones. También se analiz6 los
tiempos de transporte de estacion de trabajo a estacion de trabajo para
minimizar y eliminar lo que no agrega valor al proceso, con este analisis
se agrupo las maquinas en la celda de manufactura para la eliminacién de
los tiempos de transporte, quedando el diagrama de flujo de proceso

mejorado del Eje-pifidon.

Se realiz6 un detalle con respecto en la columna del tiempo de ciclo
estandar por lote se puede encontrar dentro de las operaciones que
realiza el Taller desde las operaciones del 1 al 8, que el fresado es la
operacion que mas tiempo tarda en ejecutar siendo su valor de 710,49
min/lote, el corte-2 es el mas bajo siendo éste 11 min/lote y el tiempo de

producir un lote es de 1803,23 min/lote.
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Cuadro 2. Flujograma de proceso de Construccion de Ejes Propuesto
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Total 1803.23

Elaborado por: Estefania Paredes

Se construyd una tabla para determinar las caracteristicas de las
operaciones, donde la primera columna se registr6 el numero de
operaciones que tiene la linea de produccién, en la segunda columna se
registré el nombre de cada operacion, en la tercera columna se ubico los
tiempos ciclos de cada operacion, en la cuarta columna se ubic6 el tipo de
maquina que se utiliza en cada operacion, en la quinta columna se
registré la cantidad de maquinas que se utilizan en cada operacion, luego
se realizé la sumatoria de los tiempos que se utiliza en cada operacion,

como se muestra en el cuadro.
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Cuadro 3. Detalle de Operaciones

NG
N®- | nomBre | T'EMPO 1 \vAQUINA |CANTIDAD
OPERACION (min/lote) Q MAQUINA
1 Corte-1 55,00 Cortadora 1
Refrentado-
2 Cilindrado 202,29 Torno 1
3 Fresado 710,49 Fresadora 1
4 Chaveteado 64,46 Fresadora 1
5 Tronzado 80,63 Torno 1
Prensa de
6 Corte-2 11 mesa 1
Refrentado-
Limado
7 Rebaba 101,86 Torno 1
8 Rectificado 577,5 Rectificadora 1
TOTAL| 1803,23

Elaborado por: Estefania Paredes

Se construy6 un cuadro para indicar los porcentajes de los tiempos ciclos
estandar de cada operacion, donde en la primera columna se registraron
los tiempos ciclos estandar de cada operacién y en la Ultima fila se
registraron el total de los tiempos, en la segunda columna se registré el
porcentaje de cada tiempo de ciclo estandar luego se realiza la sumatoria
de los valores, los mismos que se ubican en la parte inferior de la tabla,

como se muestra en la Tabla.

Cuadro 4. Tiempo de actividades

TIEMPO (min/lote) % PORCENTAJE

55,00 3,05 %
202,29 11,22 %
710,49 39,40 %
64,46 3,57 %
80,63 4,47 %
11,00 0,61 %
101,86 5,65 %
577,5 32,03 %
1803,23 100,00 %

Elaborado por: Estefania Paredes
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Por lo tanto esos porcentaje son respecto a la capacidad de mano de obra
que deben estar en cada etapa, lo que sumado equivale al 100 % de ésta
tabla. Los porcentajes mas relevantes son, la operacion de Fresado con
39,40% siendo el mas alto y la operacion de Corte-2 con 0,61% siendo el

mas bajo.

Andlisis de la Eficiencia de la Propuesta

La eficiencia del proceso produccion del Eje-pifion de la propuesta se la

obtuvo utilizando la siguiente ecuacion [18].

L. . Tiempo Total de Operaciones
Eficiencia = — — - - X 100
Tiempo Total Maximeo Disponible

Tiempo Total de Operaciones

Es la suma de todos los tiempos de operacion del proceso produccion, el

tiempo total de operacién es el tiempo total estandar.

Tiempo Total Maximo disponible

Es la suma de cada uno de los tiempos maximo disponible en cada

proceso donde se registra el tiempo de la operacién mas lenta.

La Tabla siguiente, se muestran los resultados obtenidos como el tiempo
total de operaciones que es 163,93 min y el tiempo total maximo
disponible que es 516,72 min, una vez obtenido estos datos se procede a

calcular la eficiencia de la linea de produccion.

. . 163,93 min
Eficiencia = ——— X X 100
516,72 min

Eficiencia = 31,73%
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Cuadro 5.

Nuevo tiempo de actividades.

Operacion del OTlemp_q Tiempo Maximo
Taller peracion Disponible (min)
(min)

1 5 64,59

2 18,39 64,59

3 64,59 64,59

4 5,86 64,59

5 7,33 64,59

6 1 64,59

7 9,26 64,59

8 52,50 64,59

Total 163,93 516,72

Elaborado por: Estefania Paredes

Mecéanico es 31,73%.

(52]

Entonces la eficiencia de la linea de Eje-pifién de la propuesta del Taller




Figura 4. Esquema de la Cadena de Valor Final
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La idea de la cadena de valor en el Taller Construcciones &
Mantenimiento Choez se basa en la vision del proceso de produccion, asi

como de las distintas actividades que lo componen.

La idea de ver una organizacion ya sea productora de bienes o de
servicios como un sistema como un todo, compuesto por subsistemas,

cada uno con entradas, procesos de transformacion y salidas.

Tanto las entradas fundamentalmente de materias primas y materiales,
asi como de servicios, los procesos de transformaciéon y las salidas de
productos con su respectiva comercializacion y publicidad implican la
adquisiciéon y el consumo de recursos: dinero, mano de obra, materiales,
equipos, edificios, terrenos, administracion y gestion. Cémo se llevan a
cabo las actividades de la cadena de valor determina los costos y afecta

las ganancias.
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CONCLUSIONES

Segun las fuentes analizadas, el establecer las normas de tiempo por
actividad tiene como propésito mejorar la eficiencia de los procesos,
contribuyendo al cumplimiento de los objetivos. Se determiné que la
empresa posee falencias en los procesos que ejecuta y en la
especificacion de actividades, ocasionando la descoordinacién de

actividades del taller.

Se propone redisefiar el proceso de produccién en el a&rea metalmecénica
para cumplir con los nuevos objetivos y estrategias de la organizacion, los
cambios de base tecnoldgica, las alteraciones de las expectativas del
cliente, los cambios legales, la obsolescencia de los sistemas y equipos,

corregir las disfunciones verificadas e incorporar las mejoras necesarias.

La propuesta debe ser sencilla, debido a que es por primera vez que el
taller empleara herramientas administrativas, esta herramienta servira
como guia que cada actividad y labor sea ejecutada en el menor tiempo
posible y de manera inmediata, de esta manera la empresa ya no
realizard actividades empiricas, permitiendo evaluar de manera eficaz la

operacion y ejecucion de cada actividad.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa que no se deje de estimular la productividad
a los trabajadores pues la importancia de la productividad nunca puede

ser ignorada por cualquier propietario de negocio diligente.

Se recomienda basarse en los principios de gestibn propuestos en la
propuesta ya que los esfuerzos de cambio deben incluir planes para
identificar a los lideres en toda la empresa y reducir la responsabilidad del
disefio y la implementacion, de modo que el cambio "en cascada" a través

de la organizacion.

En cada capa de la organizacién, los lideres identificados y formados
deben estar alineados con la vision de la empresa, equipados para
ejecutar sus misiones especificas y motivadas para que el cambio ocurra
de manera positiva con los resultados que la empresa Taller

Construcciones & Mantenimiento Choez espera.
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