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RESUMEN
TEMA: MEJORAMIENTO DE LA PRODUCCION DE LAS MAQUINAS
DE EJERCICIOS MULTIPLES VPM II EN EL TALLER METAL
MECANICO VPM
Determinar el mejoramiento continuo de la secci&oacute;n de producci&oacute;n de las
maquinas de ejercicios m&uacute;ltiples en el taller Metal Mec&aacute;nico VPM donde
se refleja deficiencia en el sistema de producci&oacute;n, nuestro prop&oacute;sito es
desarrollar una mejora aplicando la reingenier&iacute;a en el sistema
productivo, en el taller especialmente en el &aacute;rea de producci&oacute;n de las
maquinas de ejercicios hay un gran desorden en cuanto a materiales y
residuos que ocasionan entorpecimiento en la producci&oacute;n a la que se
expone a demoras en la entrega, accidentes de trabajo, y lo mas
principal el taller pierde dinero. Las herramientas de an&aacute;lisis que se
utilizaran es a Muther que es la m&aacute;s acertada y la m&aacute;s utilizada en los
problemas de distribuci&oacute;n de plantas. Es un modelo estrat&eacute;gico que
re&uacute;ne todas las ventajas de las aproximaciones metodol&oacute;gicas,
incorpora el flujo de materiales en el estudio de la distribuci&oacute;n, organiza
el proceso de planificaci&oacute;n total de manera racional que establece una
serie de faces y t&eacute;cnicas que nos permite valorar, visualizar e identificar
los problemas ya existentes, el diagrama de Ishikawa nos refleja las
causas y defectos del entorpecimiento de la producci&oacute;n. Pareto que nos
permite detectar los problemas que de mayor importancia para poder
darles soluci&oacute;n a nuestro problema. El taller Metal Mec&aacute;nico deber&aacute;
realizar una inversi&oacute;n de $ 58.000 que ser&aacute; financiado por un pr&eacute;stamo
bancario del CFN. En conclusi&oacute;n el TIR es el 35% es mayor a la tasa de
inter&eacute;s el 8% el Valor Actual Neto (VAN) asciende a los a los 190.000,00
el periodo de recuperaci&oacute;n es a los 3a&ntilde;os, el coeficiente beneficio costo
es de el 3.27de ganancias.
Sr. V&iacute;ctor Plua Mera
Autor
Ing. Jorge Luna Cede&ntilde;o
Tutor
PROLOGO
El prop&oacute;sito de esta Tesis de Grado, es evaluar la factibilidad de
instalar un Sistema Productivo para el taller Metal Mec&aacute;nico para la
producci&oacute;n de Maquinas de ejercicios M&uacute;ltiples para una mejor
Producci&oacute;n.
El cuerpo de la tesis est&aacute; formado por siete cap&iacute;tulos, el primero
est&aacute; relacionado con los antecedentes, contexto del problema, datos
generales de la empresa, localizaci&oacute;n, identificaci&oacute;n seg&uacute;n el C&oacute;digo
internacional Industrial Uniforme (CIIU), productos (Servicios), filosof&iacute;a
estrat&eacute;gica, descripci&oacute;n general del problema, objetivos, objetivos
generales, objetivos espec&iacute;ficos,
justificativos
delimitaci&oacute;n de la
investigaci&oacute;n, marco te&oacute;rico, metodolog&iacute;a.
El segundo cap&iacute;tulo se refiere a la situaci&oacute;n actual del taller,
capacidad de producci&oacute;n, recursos productivos, procesos de producci&oacute;n
(diagramas de flujo de proceso, operaciones de recorrido), registro de
problemas.
El tercer cap&iacute;tulo se realiza un an&aacute;lisis y diagnostico del taller,
an&aacute;lisis de datos e identificaci&oacute;n de problemas (diagramas Causa –
Efecto, Ishikawa, Pareto, Fuerzas de Porter, FODA, etc.), impacto
econ&oacute;mico de problemas, diagnostico.
En
el
cuarto
cap&iacute;tulo
nos
enfocamos
en
la
propuesta,
planteamiento de alternativas de soluci&oacute;n, evaluaci&oacute;n y selecci&oacute;n de
alternativa de soluci&oacute;n.
En el quinto cap&iacute;tulo es la evaluaci&oacute;n econ&oacute;mica y financiera, plan
de inversi&oacute;n y financiamiento, y la evaluaci&oacute;n Financiera.
Pr&oacute;logo 2
En el sexto cap&iacute;tulo es la programaci&oacute;n puesta en marcha, la
planificaci&oacute;n y cronograma de implementaci&oacute;n.
En
el
s&eacute;ptimo
cap&iacute;tulo
llegamos
a
recomendaciones del taller Metal Mec&aacute;nico VPM.
las
conclusiones
y
CAPITULO I
INTRODUCCION
1.1.
Antecedentes
El taller Metal Mec&aacute;nico VPM (maquinas deportivas) fue fundado
en febrero en el a&ntilde;o 1994, dando preferencia a la construcci&oacute;n de
gimnasios, maquinar&iacute;as, deportivas, comerciales y caseras siendo su
principal objetivo aportar al desarrollo de la Provincia en esa &eacute;poca
pertenec&iacute;amos a la Provincia del Guayas siendo su representante legal
el Gerente General el Tecn&oacute;logo industrial V&iacute;ctor Plua Mera con numero
de RUC. 0913642328001.
El taller Metal Mec&aacute;nico, inicia sus actividades en la construcci&oacute;n
de maquinas para un centro m&eacute;dico de rehabilitaci&oacute;n de terapia f&iacute;sica
pero no solamente se dedicaba a estas actividades sino que tambi&eacute;n a
medida que fueron apareciendo una a una a veces simult&aacute;neamente las
distintos quehaceres con lo relacionado al taller las necesidades fueron
ampli&aacute;ndose debido a la demanda de sus servicios implemento, en el
a&eacute;rea
de
mantenimiento
en
diferentes
casas
comerciales,
establecimientos de alimentos, construcci&oacute;n e instalaci&oacute;n de puertas,
ventana, rejas, en &aacute;reas comerciales, domesticas, cerramientos, todo lo
relacionado con Material de perfil er&iacute;a, construcci&oacute;n de puertas
enrollables etc.
En nuestro medio no existen empresas que se dediquen a la
construcci&oacute;n de maquinas de pesas, hay talleres que han construido,
pero le han armado de una manera emp&iacute;rica porque no saben para que
sirven tales maquinas, nos referimos que desconocen su real funci&oacute;n.
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La tecnolog&iacute;a utilizada en los talleres de la localidad es algo
obsoleta por lo que nos vemos en ponernos a la altura de cualquier
empresa proveedora de este tipo de producto, para podernos
posesionar del mercado se vuelve una necesidad la implementaci&oacute;n de
un nuevo y mejor acabado.
1.2.
Contexto del Problema
1.2.1. Datos Generales de la Empresa
El Taller Metal Mec&aacute;nico “VPM” est&aacute; localizado en la provincia de
Santa Elena, cant&oacute;n La Libertad, Barrio “Kennedy” entre la avenida 5 y
calle 18. Se dedica a la construcci&oacute;n, transformaci&oacute;n de materia prima a
productos terminados tales como puertas de garaje electr&oacute;nicas,
manuales, enrollables, ventanas, cerramientos, est&aacute; en su prioridad
fortalecer la construcci&oacute;n de implementos deportivos para gimnasios,
centros m&eacute;dicos, debido a su cumplimiento en los diversos trabajos y la
seriedad, la calidad, de los mismo se va posesionando del mercado
llegando a tener una clientela fiel y ellos a su vez le recomiendan a otras
personas no es de mas indicar que un cliente satisfecho es igual a 7
mas, o en el caso contrario son 7 menos.
Comienza a tener contactos con varias empresas de la localidad,
centros m&eacute;dicos Industriales, artesanales y comerciales las cuales
requieren diferentes clases de trabajo.
El Taller Metal Mec&aacute;nico es una peque&ntilde;a empresa pero con
grandes aspiraciones.
Para un crecimiento continuo seg&uacute;n vallan incrementando sus
necesidades A medida que va transcurriendo el tiempo es una
aspiraci&oacute;n una meta crear una empresa relacionada con lo que ofrece a
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sus clientes, con una nueva infraestructura adquirir, equipos nuevos,
mobiliarios, para poder brindar una mejor atenci&oacute;n al cliente.
1.2.2. Localizaci&oacute;n
El taller Metal Mec&aacute;nico “VPM “se encuentra en la provincia de
Santa Elena que es conformada por los cantones La Libertad, Salinas, y
Santa Elena espec&iacute;ficamente en el Cant&oacute;n La Libertad en el Barrio
Kennedy calle 18 y 19 atr&aacute;s del centro comercial Buena Venturo
Moreno.
El mismo que cuenta con su propia edificaci&oacute;n, maquinarias para
poder fabricar sus productos y de esta manera poder satisfacer el
mercado en toda la provincia.
La pen&iacute;nsula es due&ntilde;a de grandes recursos tur&iacute;sticos, ictiol&oacute;gicos,
agr&iacute;colas, mineros, especialmente petr&oacute;leo, constituye uno de los
principales polos de desarrollo de las mismas y del Pa&iacute;s.
GR&Aacute;FICO No. 1
PROVINCIA DE SANTA ELENA
El taller est&aacute; ubicado en un sector principal de la localidad el cual
no es dif&iacute;cil su localizaci&oacute;n llenando todas las condiciones para la
Introducci&oacute;n 6
fabricaci&oacute;n de los implementos Deportivos y dem&aacute;s demandas que se
presentaran.
Debido a su ubicaci&oacute;n no tiene problemas con los materiales,
materias primas suministros e insumos.
1.2.3. Identificaci&oacute;n seg&uacute;n C&oacute;digo Internacional Industrial Uniforme
(CIIU).
Cada pa&iacute;s tiene su propia clasificaci&oacute;n industrial propia para poder
responder a sus circunstancias individuales y al desarrollo de su
econom&iacute;a. Las necesidades de clasificaci&oacute;n industrial varia ya sea por
los an&aacute;lisis nacionales o para fines de comparaci&oacute;n internacional. La
clasificaci&oacute;n Internacional Industrial Uniforme de todas las actividades
econ&oacute;micas (CIIU Rev. 3) permite que los pa&iacute;ses produzcan datos de
acuerdo con categor&iacute;as comparables a escala internacional.
La CIIU desempe&ntilde;a un papel importante al proporcionar el tipo de
desglose por actividad necesario para la compilaci&oacute;n de las cuentas
nacionales desde el punto de vista de la producci&oacute;n.
CUADRO No. 1
C&Oacute;DIGO CIIU
Secci&oacute;n
C&oacute;digo
CIIU
Especifica
ci&oacute;n
D
2710
08
Fabricaci&oacute;n de Perfiles de Acero y Hierro
D
2710
15
Producci&oacute;n de Barras de Acero y Hierro
D
2811
12
Fabricaci&oacute;n de Portales y Carpinter&iacute;a
Met&aacute;lica
D
2811
14
Fabricaci&oacute;n de Puertas Met&aacute;licas
D
2811
17
Fabricaci&oacute;n de Ventanas Met&aacute;licas
D
2811
19
Fabricaci&oacute;n
de
Vigas
(Productos
Met&aacute;licos para Uso Estructural
D
2811
20
Cerrajer&iacute;a
D
2812
00
Fabricaci&oacute;n de tanques Dep&oacute;sitos y
Recipientes de Metal
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
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Su prop&oacute;sito principal es ofrecer un conjunto de categor&iacute;as de las
actividades que se puede cuando se diferencia las estad&iacute;sticas
desacuerdo a esas actividades.
El prop&oacute;sito del CIIU es presentar la categor&iacute;a que est&aacute; ubicada
nuestra empresa.
1.2.4. Productos (Servicios)
El taller Metal Mec&aacute;nico “VPM” realiza una variedad de trabajos,
servicios en metalmec&aacute;nico en el &aacute;rea de soldadura, construcci&oacute;n de
puertas
enrollables,
puertas
para
garaje,
puertas
principales,
autom&aacute;ticas (control remoto, elevadizas, corre risas, abatibles, por
secciones etc.), cocinas industriales, implementos m&eacute;dicos, maquinarias
para gimnasios, ventanas, cerramientos, adem&aacute;s es el &uacute;nico taller por
esos sectores que sale a realizar trabajos a domicilio es una fortaleza ya
que los dem&aacute;s talleres que se encuentra por su alrededor no salen de su
establecimiento, tambi&eacute;n se realizan trabajos para diferentes empresas
de la localidad, Petro Industrial, Industrias Alimenticias, e Industrias
Pesquera.
El taller cuenta con las siguientes maquinarias y equipos que se
utilizan en el taller.
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CUADRO No. 2
MAQUINAS HERRAMIENTAS
Cantidad
Trabaja con
Energ.Elect.
Operarios
Observaci&oacute;n
Soldadora
2
SI
1
Trabaja
Constantemente
Equipo
Oxicorte
1
NO
1
Trabaja
constantemente
Compresor
2
SI
1
Trabaja con
frecuencia
Taladro
Pedestal
1
SI
1
Trabaja con
frecuencia
Bco.de Trabajo
3
NO
2
Trabajan con
frecuencia
Cizalla
1
NO
1
Trabajan con
frecuencia
Dobladora
Laminas
1
NO
1
Trabajan con
frecuencia
Bco.de Trabajo
2
NO
2
Trabajan con
frecuencia
Taladro
Manual
1
SI
1
Trabajan con
frecuencia
M&aacute;quinas y Equipos
Fuente: Taller Mec&aacute;nico VPM
Elaborado por: V&iacute;ctor PLua Mera
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CUADRO No. 3
HERRAMIENTAS MANUALES
Limas
Herramientas Accesorias
Cinceles
Herramientas de Medici&oacute;n
Martillos
Herramientas de Corte
Llaves de diferentes tipos
Comprobadores
Fuente: Taller Mec&aacute;nico V.P.M
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
CUADRO No. 4
MATERIALES
Eje de Acero de Transmisi&oacute;n
Acero Inoxidable
Eje de Aceros Especiales 705, k100, v820 pdf
Laminas
de
Acero
Varios
espesores
Bronce Fosforico
Aluminio en Barras y Perfiles
Bronce Dulce
Tubos Varios Espesores
Angulos
De Diferentes Medidas
Espesores
Tubos
Cuadrados, Rectangulares,
Redondos,
Ejes de Hierro Dulce
Ejes de Hierro
de Diferentes Medidas
Fuente: Taller Mec&aacute;nico V.P.M
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera.
Entre los productos que se fabrican en el taller industrial “VPM”
tenemos.
&sect; Barras Ol&iacute;mpicas.
&sect; Mancuernas de diferentes pesos.
&sect; M&aacute;quinas de ejercicios comerciales (para gimnasios).
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&sect; Maquinas de ejercicios domesticas (personales).
&sect; Maquinas M&uacute;ltiples.
GR&Aacute;FICO No. 2
PRODUCTOS QUE SE FABRICAN EN EL TALLER VPM
Fuente: Taller Mec&aacute;nico V.P.M
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera.
1.2.5. Filosof&iacute;a Estrat&eacute;gica
Nuestras empresas enfrentan m&aacute;s que nunca el reto de asimilar
fuertes y continuos cambios, no solo del entorno si no tambi&eacute;n sociales,
medios tecnol&oacute;gicos, nuevas regularizaciones y legislaciones, recursos
de capital. Nos vemos obligado a tomar decisiones dentro del &aacute;mbito
para poder adaptarse a este cambiante y complejo mundo.
De poner en pr&aacute;ctica y desarrollar todos los potenciales que
aseguren una supervivencia a largo plazo y a ser posible beneficiosa. Es
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importante recordar que nuestra estrategia tiene que ir siempre de la
mano de la innovaci&oacute;n y la creaci&oacute;n de un valor a&ntilde;adido.
Nuestro taller Metal Mec&aacute;nico “VPM” si desea tener &eacute;xito y tener
beneficios debe someterse a un sistema formal de direcci&oacute;n estrat&eacute;gica
es decir seleccionar y definir perfectamente sus valores que la har&aacute;
destacar dentro de la competencia vamos a establecer objetivos a largo
y corto plazo para lograr la Misi&oacute;n y Visi&oacute;n del taller (empresa).
A continuaci&oacute;n procedemos a definir la Misi&oacute;n ya que sin esta bien
clara es posible practicar la direcci&oacute;n correcta de nuestro taller que
acondicionara sus actividades presentes y futuras.
&sect; &iquest;A d&oacute;nde Vamos?
&sect; &iquest;Que ofrece?
&sect; &iquest;Cu&aacute;les son sus principios?
&sect; &iquest;Qu&eacute; necesidades satisface?
&sect; &iquest;Por qu&eacute; existimos?
Misi&oacute;n
El Taller Mec&aacute;nico Industrial “VPM” tiene como Misi&oacute;n principal la
satisfacci&oacute;n de sus clientes la eficacia del servicio brindado, la
excelencia en la fabricaci&oacute;n de sus productos cumpliendo con los
requisitos establecidos por sus clientes, la puntualidad en la entrega y la
mejora continua de sus procesos.
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As&iacute; mismo definimos y creamos la vis&oacute;n del taller conociendo.
Para la realizaci&oacute;n de la visi&oacute;n es necesario considerar las siguientes
preguntas, es como se quiere verla empresa en un futuro.
&sect; &iquest;A d&oacute;nde quiere llegar? En posici&oacute;n y resultado.
&sect; &iquest;C&oacute;mo quiere verse? Empleado y accionistas.
&sect; &iquest;C&oacute;mo quiere que la vean los dem&aacute;s? Clientes sociedad y
competidores.
&sect; &iquest;Cu&aacute;ndo quiere llegar? Tiempo largo o corto plazo.
Visi&oacute;n
Convertirnos
en
una
empresa
reconocida
nacional
e
internacionalmente en la fabricaci&oacute;n de maquinas de ejercicios,
estructuras met&aacute;licas con servicios de mantenimiento industrial, con los
mejores equipos, herramientas con un personal eficaz y eficiente que de
un servicio y apoyo t&eacute;cnico. Valores.
&sect; Trabajo en equipos.
&sect; Responsabilidad.
&sect; Honestidad.
&sect; Respeto.
1.3.
Descripci&oacute;n General del Problema
Este estudio tiene como objetivo principal proponer alternativas de
soluci&oacute;n como toda empresa es una compa&ntilde;&iacute;a con varios problemas en
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las &aacute;reas de producci&oacute;n, el desarrollo de este contexto tiene como
finalidad realizar un estudio con algunas precisiones en varios temas as&iacute;
como cuantificar los resultados y evitar errores en el desarrollo de los
procesos y actividades que se realizan en el Taller Metal Mec&aacute;nico
“VPM”.
Se establece que entre tantas situaciones que ocasionan la
demora del Producto, y elaboraci&oacute;n de la misma en la entrega de los
trabajos se dan muchos Factores que inciden directamente o
indirectamente en estos.
Como sabemos el Taller Metal Mec&aacute;nico “VPM” realiza diferentes
clases trabajos en el &aacute;rea de cerrajer&iacute;a como puertas, ventanas,
cerramientos, y da mantenimiento a diferentes empresas de la localidad
al momento contamos con cuatro trabajador espero es muy poco
personal para dichos trabajos, pero debido a la competencia que elabora
los mismos productos y abaratan los costos obligando a bajar los
precios en ese rato los que necesitan los servicios ven el de menor
costo lo que nos vemos ajustarnos a esta competencia desleal.
Por eso raz&oacute;n nos vemos en la necesidad de crear un nuevo
producto en el cual no tengamos competencia, hemos visto que
tenemos pedidos ascendentes de maquinas para ejercicios ya que
contamos con esa experiencia por que el taller a construido con mucha
soltura estos tipos de maquinas se han construido para gimnasios,
cl&iacute;nicas de rehabilitaci&oacute;n, terapia f&iacute;sica, maquinas m&uacute;ltiples de ejercicios
caseras, para los domicilios estas tienen mucha demanda por la
facilidad que le brindan a los usuarios realizar sus ejercicios en sus
casas por diferentes causas, no tienen tiempo de ir a un gimnasio, no les
gusta que les vean ejercitando, son unos celosos con sus parejas
etc.etc.
Por esa raz&oacute;n se decide instalar una secci&oacute;n para fabricar
maquinas de ejercicios para el acondicionamiento f&iacute;sico de las personas
y reparaci&oacute;n de las mismas.
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Para llegar a esta conclusi&oacute;n es necesario un estudio previo un
an&aacute;lisis, por lo tanto nos gustar&iacute;a saber si el taller podr&aacute; soportar este
cambio ya que para lograrlo debemos cambiar, a un producto
determinado y ser m&aacute;s productivo.
En este caso acondicionaremos el taller, tendremos que hacer
varios cambios de Maquinarias y equipos, para la facilidad de la
producci&oacute;n de esta, no debemos olvidarnos de lo m&aacute;s importante que
tiene el taller que es el recurso humano el m&aacute;s valioso que cuenta la
empresa que van afrontar y estar&aacute;n al frente en la fabricaci&oacute;n,
producci&oacute;n de las maquinas para ejercicios.
Aplicando el diagrama de Pareto hemos establecido que
ocasionan la demora en el proceso de elaboraci&oacute;n y en la entrega del
producto.
GR&Aacute;FICO No. 3
TRABAJOS REALIZADOS POR EL TALLER DURANTE CUATRO
MESES MAYO-JUNIO-JULIO-AGOSTO DEL 2010
6
5
4
3
2
1
0
Soldadura
Maquinas
Mayo
Junio
Mantenimiento
Maquinas
Soldadura
Julio
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico V.P.M.
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera.
Agosto
Mantenimiento
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GR&Aacute;FICO No. 4
PROLEMAS DE LA EMPRESA PARA LA ENTREGA DE SUS
PRODUCTOS
8
7
6
5
Tiempo
4
Escases
3
espacio
2
1
0
Semana 1
Semana2
Semana3
Semana 4
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico V.P.M.
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera.
a) P&eacute;rdida de tiempo en la entrega del producto.
b) Escases de materia prima
c) la direcci&oacute;n de la empresa
d) Creaci&oacute;n de un espacio para la elaboraci&oacute;n de las maquinas
m&uacute;ltiples falta de espacio en el taller.
e) Competencia desleal de las dem&aacute;s talleres.
Nos damos por los gr&aacute;ficos que cada vez aumenta los pedidos de
maquinas para ejercicios, por esa raz&oacute;n vemos que es factible la
creaci&oacute;n de una secci&oacute;n especial para la confecci&oacute;n de estas.
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CUADRO No. 5
TRABAJOS REALIZADOS EN LA SEMANA EN EL TALLER
Maquinas
Trab.
Soldad.
varios
semana 1
50%
30%
30%
semana 2
45%
40%
30%
semana 3
50%
40%
30%
semana 4
60%
45%
40%
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico V.P.M
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
GR&Aacute;FICO No. 5
CAUSA Y EFECTO (ISHIKAWA)
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1.4.
Objetivos
1.4.1. Objetivo General
Mediante un estudio y tiempo de producci&oacute;n realizaremos un
exhaustivo seguimiento y propuesta de mejoramiento en el &aacute;rea de
producci&oacute;n de maquinas de ejercicios m&uacute;ltiples con el fin de reconocer
los tiempos y costo de producci&oacute;n reales para el Taller Metal Mec&aacute;nico
“VPM”.
Los mejoramientos y aportes que se realicen en el &aacute;rea de
producci&oacute;n se implementaran para reestructurar el actual sistema que se
encuentra operando en el Taller Metal Mec&aacute;nico “VPM”. Lo que produce
falencias en la planificaci&oacute;n programaci&oacute;n y materiales que se necesitan
para la elaboraci&oacute;n de estas maquinas.
Para llevar adelante esta investigaci&oacute;n que por medio del
diagrama de Pareto hemos obtenidos la falencias del problema central
de la empresa.
Con el diagrama de Ishikawa que es la t&eacute;cnica de causa – efecto
o espina de pescado vamos a obtener las causas principales del
problema.
1.4.2. Objetivos Espec&iacute;ficos
&sect; Determinar la demanda de las maquinas m&uacute;ltiples para la
provincia.
&sect; Conocer los m&eacute;todos de trabajo que tiene en la actualidad la
secci&oacute;n de maquinas para detectar y disminuir los tiempos
improductivos.
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&sect; Evaluar los costos que tiene cada proceso en estudio para
estimar par&aacute;metros en la venta de los productos.
&sect; Proponer soluciones explicitas del nuevo sistema a la empresa.
&sect; Capacitar a los trabajadores (colaboradores) en la fabricaci&oacute;n
del nuevo producto.
&sect; Identificar el problema mediante las t&eacute;cnicas de Ingenier&iacute;a
Industrial para desarrollar la metodolog&iacute;a de la producci&oacute;n
optima.
1.5.
Justificativos
Porque en nuestro medio no hay empresas dedicadas a la
fabricaci&oacute;n de maquinas deportivas para gimnasios que no cubren la
demanda es que se considera que es factible. Cabe recalcar que al gran
auge de las personas por cuidar, mantener su figura y por salud.
Tenemos una gran demanda de maquinas deportivas tanto comercial
como domestica.
La materia prima que se va a utilizar es de tubos rectangulares,
cuadrados, redondos, &aacute;ngulos, y diferentes materiales de perfil er&iacute;a, etc.,
etc.
Con el aumento de este nuevo producto se genera empleo, se
aporta al desarrollo industrial de la provincia tambi&eacute;n se genera recursos
para mejor el nivel de vida mutuamente tanto el que vende las maquinas
y el que compra.
Es una idea que no hay en nuestro mercado que nos va a llevar a
abrir nuevos mercados: Nuevas necesidades, desarrollar un producto y
a la vez un servicio que ya existen en otros Pa&iacute;ses. En otras provincias
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de nuestro Ecuador pero le vamos a dar otro aire nuevo ya existentes en
las otras provincias.
Por la necesidad de contar con una econom&iacute;a estable nos vemos
con el objetivo de formar una empresa nueva que funcione en nuestra
querida provincia de Santa Elena y a la vez dar fuentes de trabajo para
nuestros ciudadanos que tanta falta nos hace falta.
1.6.
Delimitaci&oacute;n de la Investigaci&oacute;n
En la provincia de Santa Elena que cuenta con un total de m&aacute;s de
300.000.00 habitantes y su poblaci&oacute;n sigue en crecimiento por su gran
atracci&oacute;n tur&iacute;stica porque es un motor creciente de econom&iacute;a que invita
a la inversi&oacute;n por ser una provincia joven nos estamos dando cuenta
como empresas de otras provincia invierten en la provincia creando
sucursales, plantas matrices , tambi&eacute;n tiene un gran atrayente por la
gran cantidad de mano de obra que hay en nuestra provincia, y a la vez
que es econ&oacute;mica por la falta de empleo que es un grave problema
peninsular, nacional, mundial.
El crecimiento acelerado de la poblaci&oacute;n ha ocasionado el
incremento de una forma descontrolada el aumento de talleres tornando
m&aacute;s competitivo el medio en todo el sector y a la vez resultando una
competencia desleal que a la vez trae un problema que es abaratar los
costo de trabajo, trayendo con esto perjuicio y perdida para todos los
talleres que se encuentran en la provincia.
La delimitaci&oacute;n de mi investigaci&oacute;n se har&aacute; en el &aacute;rea de la
ampliaci&oacute;n de un nueva secci&oacute;n para transformar la empresa m&aacute;s
Productiva y factible.
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Es por eso que se va a estandarizar la gran gama de productos
que se fabrican en el taller y como consecuencia se dificulta la
producci&oacute;n de las m&aacute;quinas de ejercicios m&uacute;ltiples que vamos a
impulsar.
A consecuencia de esto se ha tomado la decisi&oacute;n de realizar un
estudio a la secci&oacute;n de producci&oacute;n de maquinas de ejercicios m&uacute;ltiples
para en primer lugar por la mayor frecuencia de producci&oacute;n que tiene
este producto en comparaci&oacute;n a otros pedidos (seg&uacute;n datos de ventas
hist&oacute;ricas) y en segundo lugar por el mayor volumen de fabricaci&oacute;n que
han tenidos estos pedidos de implementos.
1.7.
Marco Te&oacute;rico
Para este estudio se ha obtenido que recopilar toda clase de
informaci&oacute;n acerca de tratamiento, comercializaci&oacute;n y elaboraci&oacute;n de
productos confeccionados con materiales de hierro, perfil er&iacute;a que nos
sirvan para obtener un resultado &oacute;ptimo para la elaboraci&oacute;n de nuestro
documento.
El estudio del trabajo cumple especialmente en funci&oacute;n de la
productividad puesto que sirve para obtener una producci&oacute;n mayor a
partir de una cantidad de recursos dado, sin invertir en un capital salvo
de un monto muy limitado esto es lo que la mayor&iacute;a de las empresas
buscan, es decir que se entreguen beneficios a partir de los recursos
existentes sin recurrir a mayores costos.
Dentro de la direcci&oacute;n del taller encontramos.
&sect; Es un medio de aumentar la productividad en la empresa
mediante la organizaci&oacute;n del trabajo, que normalmente requiere
poco o ning&uacute;n desembolso de capital para instalaciones de
equipos.
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&sect; Es el m&eacute;todo m&aacute;s exacto hasta ahora para establecer normas
de rendimiento de lo que depende la planificaci&oacute;n y control
eficaces de la producci&oacute;n.
&sect; Las econom&iacute;as resultantes correctas del estudio de trabajo
comienza de inmediato y contin&uacute;an mientras duren las
operaciones mejorado.
&sect; Es un instrumento de investigaci&oacute;n m&aacute;s penetrante de que
dispone la direcci&oacute;n ya que se van descubriendo las deficiencias
de todas las funciones.
La ingenier&iacute;a industrial ha tenido contacto en diferentes campos
de acci&oacute;n de bienes, servicios, y producci&oacute;n. Evolucionando todo lo
relacionado con el desarrollo industrial de la Provincia.
Para comenzar cualquier proceso productivo primero debemos
seleccionar las tareas que se quieren estudiar y que representen una
importante reducci&oacute;n de tiempos improductivos y ahorro a los costos de
una empresa.
Para
seleccionar
el
trabajo
debemos
tomar
algunas
consideraciones de orden econ&oacute;mico y t&eacute;cnico que ayudara a identificar
los procesos.
&sect; Programaci&oacute;n no cumplida, incumpliendo en las fechas de
entrega debido al bajo rendimiento.
&sect; Personal especializado con habilidades que puedan simplificar
los trabajos.
&sect; Evitar los cuellos de botellas o atascos lo que provoca un atraso
en otros procesos de producci&oacute;n lo que se produce en una
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p&eacute;rdida de horas-maquinas y horas-hombre encareciendo los
costos.
&sect; Mayor cantidad de trabajo es decirlos trabajos q presenten
mayor cantidad de horas-hombre.
&sect;
Se debe contar con el personal adecuado con el fin de no
cometer errores en el sentido de aumentar la productividad para
no disminuir la calidad ni producir situaciones riesgosas.
A continuaci&oacute;n detallamos la m&aacute;s importante del taller mec&aacute;nico
industrial “VPM”
GR&Aacute;FICO No. 6
MAQUINA-HERRAMIENTAS (SOLDADORA)
La m&aacute;quina de soldar es uno de los dispositivos o herramientas
m&aacute;s utilizadas por el ser humano, esto se debe a que alg&uacute;n momento de
nuestra vida hemos tenido que soldar alguna pieza. Este tipo de
maquinas no son de compleja manipulaci&oacute;n pero si debe tener cuidado
al utilizarse ya que estamos trabajando con un elemento muy peligroso.
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El fuego; por eso debemos tomar medidas para evitar cualquier tipo de
accidentes tanto sobre nuestro f&iacute;sico como el lugar que estamos
trabajando.
La m&aacute;quina de soldar, como toda herramienta fue evolucionando
con el tiempo sus aplicaciones se convirtieron en herramientas m&aacute;s
perfectas. Su objetivo o aplicaci&oacute;n principal es calentar las piezas para
luego provocar la uni&oacute;n entre ellas: calentando los materiales y las
mezclas se logra que el material se vuelva m&aacute;s resistente al ejercer
alguna fuerza sobre ellos.
Hasta su invenci&oacute;n los &uacute;nicos m&eacute;todos que se utilizaban eran los
de aleaci&oacute;n y forja. Luego reci&eacute;n al principios del 1900 la electricidad
empesgo a desarrollar diferentes utilidades lo que hoy conocemos como
maquina de soldar se inicio mucho antes una corriente directa que
conten&iacute;a electrodos de carb&oacute;n y distintos acumuladores.
Realizaban su trabajo mediante un arco el&eacute;ctrico fundiendo los
metales y el electrodo; hoy podemos encontrar distintas maquinas de
soldar con varias formas y estilo pero todas ellas cuentan con dos tipos
de salida corriente alterna y corriente cont&iacute;nua.
Las maquinas de soldar con corriente alterna son las m&aacute;s
utilizadas por los artesanos y las empresas. Esto se debe a que son las
m&aacute;s econ&oacute;micas y las m&aacute;s eficientes. Este tipo de maquinas cuentan
con dos objetivos.
Uno general y otro especifico, el primero es facilitar la reparaci&oacute;n
o prevenir una que ser&iacute;a muy gravosa.
El objetivo especifico es brindar a una empresa la reducci&oacute;n de
costos en reparaci&oacute;n y as&iacute; aumentar la productividad no nos olvidemos
que reparar cualquier maquina cuesta fortuna por ende se buscan las
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soluciones eficaces y econ&oacute;micas. Las maquinas de soldar son
herramientas simples pero para utilizarlas correctamente se requiere de
tres conocimientos generales.
El conocimiento el&eacute;ctrico es fundamental ya que ser&aacute; la energ&iacute;a
el&eacute;ctrica la que estaremos empleando; debemos estar al tanto los
riesgos que corremos y tomar medidas de seguridad. Necesitaremos un
volt&iacute;metro, y un amper&iacute;metro para leer la salida de corriente.
Por &uacute;ltimo debemos tener un conocimiento espec&iacute;fico sobre la
maquina ya que si suceden un problemas t&eacute;cnicos tendremos la
capacidad de solucionarlos el t&eacute;cnico debe tener la capacidad de
reconocer y separar los problemas el&eacute;ctricos de la m&aacute;quina de los que
sobresalgan por m&eacute;todos correctos de utilizaci&oacute;n.
Partes de una Soldadora
La m&aacute;quina de soldar se divide en partes en partes, las partes
fijas, el&eacute;ctricas, las electr&oacute;nicas y mec&aacute;nicas. Dentro de la primera
encontramos chasis, tapa de frente, ducto armado, yapa posterior, tapa
lateral izquierdo y derecho abrazadera para capacitor, bafles laterales y
cubierta.
Las partes el&eacute;ctricas est&aacute;n compuestas por capacitor, diodos,
placas rectificadoras y un filtro rectificador.
Las partes Mec&aacute;nicas. Incluyen una cinta indicadora, una perilla
para manivela, un resorte de cinta, un soporte de flechas, un interruptor
de l&iacute;nea millar, un tablero portas bornes, y un empaque para base de
gancho.
Las Partes El&eacute;ctricas. La parte fundamental es el motor
ventilador, de &eacute;l depende el buen funcionamiento de este dispositivo, a
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su vez se encuentra equipados con baleros sellados que poseen
lubricaci&oacute;n infinita y por ende no necesitan mantenimiento, tiene un
transformador principal y un selector para cada tipo de corriente de
soldadura.
Instalaci&oacute;n de una Maquina de Soldar. Instalar una maquina de
soldar no es un labor compleja, pero es esencial para lograr una
correcta operaci&oacute;n y un buen rendimiento; la misma debe instalarse en
un lugar donde sus cubiertas no sean obstruida manteniendo la parte
posterior de la m&aacute;quina distante de la pared, por lo menos unos 60 cm.
De esta forma evitaremos que el flujo del aire del ventilador no se
bloquee. Para mantener en buenas condiciones bastara con quitar
su cubierta y sopletear con aire seco comprimido para eliminar el
polvo acumulado.
Tipos y Posiciones de Soldadura
1- Soldadura y Calderer&iacute;a Soldadura en Atmosfera Natural.
2- Tipos de uni&oacute;n (seg&uacute;n la forma de uni&oacute;n)
&sect;
Uni&oacute;n “a tope”
&sect;
Uni&oacute;n “a solape”
&sect;
Uni&oacute;n “en esquina”
&sect;
Uni&oacute;n “en T”
&sect;
Uni&oacute;n “de canto”
3- Tipos de soldadura (seg&uacute;n la forma de uni&oacute;n)
&sect;
Soldaduras “a Tope” Sobre uniones “a Tope”
&sect;
Soldadura “en Angulo” Sobre uniones “en esquina”
&sect;
Soldadura “en T” o “a solape”
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La preparaci&oacute;n de bordes en chafl&aacute;n facilita la penetraci&oacute;n.
&sect;
Soldadura “de tap&oacute;n” y “en ojal” sobre uniones “a solape”
&sect;
Soldadura “de tap&oacute;n” Soldadura “en ojal”. En ambos casos
se taladra unas de las piezas y se rellena completamente el
taladro con soldadura. No son soldadura. No son soldaduras
“en &aacute;ngulo” dentro del agujero.
&sect;
Soldadura “por puntos” realizadas por sold&oacute; por resistencia
el&eacute;ctrica.
&sect;
Soldadura “por puntos” realizadas por soldo por arco
el&eacute;ctrico.
4- Tipos de soldadura (seg&uacute;n la uni&oacute;n)
&sect;
Soldadura “de costura” sobre uniones “a solape”
&sect;
Soldadura “de costura” realizada por sold&oacute; resistencia
el&eacute;ctrica
&sect;
Soldadura “de costura” realizada por sold&oacute; por haz de
electrones
&sect;
Soldadura “de costura” realizada por sold&oacute; por arco el&eacute;ctrico
&sect;
Soldadura” de tuber&iacute;a” sobre uniones “en T” de tuber&iacute;a
&sect;
Soldadura “en T” aplicada a tuber&iacute;a: todo alrededor de la
uni&oacute;n, con el fin de mantener los angulosos de trabajo y
avance adecuados.
&sect;
Soldaduras “de recargue” no se aplica en uniones, sino
sobre superficies. Se aplica para reparar la superficie de
una pieza, o para obtener unas dimensiones o propiedades
determinadas en la superficie de una pieza.
5- Preparaci&oacute;n de bordes formas m&aacute;s habituales de preparaci&oacute;n
de bordes.
&sect;
Sin preparaci&oacute;n de bordes (chiflan plano simple)
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&sect;
Chafl&aacute;n en bisel simple o en bisel doble o en K
&sect;
Chiflan en V y en doble V
&sect;
Chafl&aacute;n en J simple y en J doble
&sect;
Chafl&aacute;n en U y en U doble
&sect;
Canto redondeado
&sect;
Chafl&aacute;n escarpado.
GR&Aacute;FICO No. 7
DOBLADORAS DE PLANCHAS O L&Aacute;MINAS
Son herramientas ideales para hacer dobleces en l&aacute;minas de
acero, son de muy f&aacute;cil operaci&oacute;n construida en solida placa de acero
resistente al trabajo pesado, el cuerpo superior de la dobladora se
puede ajustar para diferentes tipos de dobles y calibres de laminas, hay
dobladoras de piso y de banco est&aacute;ndar y universales.
La dobladora est&aacute;ndar- esta dobladora es una plancha corrida,
por su dise&ntilde;o compacto y bien reforzada es ideal para cualquier trabajo,
en especial para ducteria, su peso y su tama&ntilde;o permite con facilidad de
transportarla a cualquier lado sin mayor dificultad, tienes diferentes
capacidad de doblaje hasta 20 enlamina desde 2 pies a 5 pies.
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La Dobladora Universal de Piso- es el de la m&aacute;s vers&aacute;til en el
mercado ya que su mordaza principal es seccionada y permite hacer
cajas, charolas, muebles de diferentes tipos a diferentes medidas, sus
dados o muelas pueden ser removidas, disponibles desde 4 pies a 10
pies.
Taladro de Mano y sus Partes
Taladro de Mano
Sus tipos son muy variados y en general puede decirse que est&aacute;n
formadas por un bloque muy compacto y de poco eso lleva un motor que
hace girar el eje porta herramientas a trabes de un reductor de
velocidades. Tambi&eacute;n lleva las correspondientes empa&ntilde;aduras para su
manejo.
Los modelos m&aacute;s peque&ntilde;os suelen tener una empa&ntilde;adura en
forma de culata de pistola mientras que otra pesada lleva dos empa&ntilde;aduras.
El motor de las maquinas de taladrar port&aacute;tiles pueden ser
el&eacute;ctricos, pero existen y se emplean tambi&eacute;n las maquinas de motor de
aire comprimido.nos permitir&aacute; agujeros debido al movimiento de rotaci&oacute;n
que adquiere la broca sujeta en su cabezal. Existen muchos tipos de
taladros e infinidad de calidades.
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GR&Aacute;FICO No. 8
TALADRO DE MANO
GR&Aacute;FICO No. 9
TALADRO DE PEDESTAL
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Taladro de Pedestal
Estos taladros son de mayor potencia y producen por lo tanto
mayor trabajo est&aacute;n constituidas por una solida columna de fundici&oacute;n
que forma un eje r&iacute;gido sobre el cual se desplazan las diferentes
elementos de la maquina. Esta constituci&oacute;n mucho m&aacute;s robusta permite
a este tipo de taladros efectuar agujeros de hasta 100mm de di&aacute;metro.
La mesa o plato es desplazable a lo largo de ella, lo que permite
una mayor envergadura para practicar agujeros. Cuando se usan ruedas
canicas como est&aacute;n equipados con una palanca de retroceso de giro
pudi&eacute;ndose entonces emplear para la operaci&oacute;n de enroscado.
a) Utilizaci&oacute;n
Esta m&aacute;quina consiste en un husillo que imparte movimiento
rotatorio a la herramienta de taladrar (broca) un mecanismo para
alimentar la herramienta al material y un pedestal.
Consiste en producir un agujero en una pieza de trabajo con la
adicci&oacute;n de las herramientas apropiadas. En forma resumida, son
muchas las operaciones de mecanizado que se pueden realizar en un
taladro tales como escariado, avellanado, refundido, roscado, etc.
GR&Aacute;FICO No. 10
ESMERIL Y SUS PARTES
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Esmeril
a) Definici&oacute;n
Variedad verde-gris&aacute;cea del corind&oacute;n, contiene hematites o
magnetita. Se usa como abrasivo para engranajes. Proviene en su
mayor parte de Turqu&iacute;a. Como el esmeril en polvo es muy duro (ning&uacute;n
otro abrasivo natural, excepto el diamante, lo supera en dureza), se
utiliza en el pulido de muchos tipos de piedras se puede utilizar tambi&eacute;n
como elemento antideslizante en suelos, pisos y escaleras. El esmeril
turco se usa sobre todo en papel de lija y en telas abrasivas.
b) Utilizaci&oacute;n
Sirve para el afilado de las herramientas del taller mecanice, asa
como para el desbarbado de peque&ntilde;as piezas llevan dos muelas o dos
herramientas abrasivas fijadas en cada extremidad del eje motor.
La pieza amolar es sujetada con la mano apoyando sobre el
soporte de pieza.
GR&Aacute;FICO No. 11
MAQUINAS DE EJERCICIOS M&Uacute;LTIPLES
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1.7.1. An&aacute;lisis del Uso de las Maquinas de Ejercicios
La Historia de los gimnasios comienza en la &eacute;poca de las
Antiguas Grecia y Roma.
Ambas civilizaciones dedicaban una parte importante de la vida
cotidiana al perfeccionamiento y embellecimiento de los cuerpos y por
eso eran muy consientes de la importancia de determinadas artes y
actividades para tal fin. Tambi&eacute;n la existencia de ternas y ba&ntilde;os p&uacute;blicos
se vinculan con la noci&oacute;n de relajaci&oacute;n y disfrute de espacios de
descanso.
Hoy en d&iacute;a, un gimnasio cuenta con una importante variedad de
actividades a desarrollarse. En el que pueden encontrar diversos tipos
de maquinas que buscan dar tonalidad y mejorar la firmeza de los
m&uacute;sculos. Estas maquinas pueden ser piezas individuales como las
pesas o mancuernas, o complejos sistemas de poleas o movimientos
que est&aacute;n espec&iacute;ficamente dise&ntilde;adas para un grupo del musculo del
cuerpo. Al mismo tiempo un gimnasio actual cuenta normalmente con
una importante variedad de maquinas cardiovascular y que son &uacute;tiles a
la hora de perder peso o grasa.
Es importante se&ntilde;alar que todos los gimnasios cuentan con un
sistema de reglas
de comportamiento as&iacute; como tambi&eacute;n con
determinada ambientaci&oacute;n (caracterizada por lo general con m&uacute;sica a
alto volumen, espacios de transito bien reducidos y divisi&oacute;n de los
aparatos en islas). Normalmente, se impide la entrada a menores de
edad (por raz&oacute;n de seguridad) y se insta al mismo tiempo a contar con
un apropiado sistema de hidrataci&oacute;n personal para evitar cualquier tipo
de incidente.
Esto se basa en la construcci&oacute;n de fabricar Maquinas –
Accesorios para gimnasios.
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Maquinas de fuerza de uso comercial, maquinas de uso
domestico, pesas y barras, accesorios y repuestos.
En nuestro medio nos referimos espec&iacute;ficamente a la Provincia de
Santa
Elena
no
cuenta
con
una
empresa
que
se
dedique
espec&iacute;ficamente a estas construcciones de maquinas para gimnasios
comerciales y domesticas.
1.8.
Metodolog&iacute;a
La metodolog&iacute;a que se va a utilizar en el presente informe.
&sect; Levantar informaci&oacute;n dentro de la empresa. Se recopilaran
todos los datos correspondientes, como tiempo de operaci&oacute;n de
transporte, metodolog&iacute;a e instalaciones y costo. Entre otros y la
situaci&oacute;n actual del taller.
&sect; Levantamientos del material bibliogr&aacute;fico. Correspondiente al
estudio del trabajo en la empresa y las posibles soluciones del
estudio en tema. Adem&aacute;s de los factores que se deben
considerar en eventuales modificaciones que se deban adoptar.
&sect; Realizar las diferentes mediciones de tiempo y m&eacute;todos, evaluar
las situaciones claves que producen ineficiencias en la
producci&oacute;n.
&sect; Interpretar el estudio para realizar gr&aacute;ficos y formularios que
ser&aacute;n las herramientas que se necesiten en la empresa y el
objetivo de este informe.
&sect; El estudio se enfocara principalmente en productos que poseen
una mayor demanda y por ende mayor ingreso, con respecto a
la cartera de productos existentes.
Introducci&oacute;n 34
En los estudios de Ingeniera Industrial en la cual utilizaremos.
&sect; Matriz FODA.
&sect; Diagrama de Causa-Efecto
&sect; Diagrama de flujo de operaciones
&sect; Diagrama de Pastel.
Con todas estas observaciones aplicaremos las recomendaciones
necesarias en base a un estudio de mejoramiento para la empresa.
CAPITULO II
SITUACION ACTUAL
2.1.
Capacidad de Producci&oacute;n
Actualmente el taller Metal Mec&aacute;nico V.P.M est&aacute; dedicada a la
producci&oacute;n
de
maquinas,
estructuras
met&aacute;licas
y
trabajos
de
mantenimiento, Tenemos que indicar que la producci&oacute;n actual no es la
apropiada para la ejecuci&oacute;n de las mismas ya que se realizan en un
tiempo mayor. Como se muestra en el grafico los resultados de las
operaciones en el taller Metal Mec&aacute;nico “VPM” es muy importante
impulsar el desarrollo de las maquinas de Ejercicios por el gran pedido
que se ha observado en todo este Tiempo.
El taller reporta un promedio de 3 trabajadores todos permanece
en planta los procesos productivos presentan un claro estrangulamiento,
porque no puede entregar a tiempo los pedidos de los clientes, tambi&eacute;n
depende de proveedores que exigen pagos al contado, generalmente a
un costo elevado por los bajos volumen de pedido se requiere de un
cr&eacute;dito.
La producci&oacute;n actual que se realiza en el taller Metal Mec&aacute;nico
V.P.M. en una forma o M&eacute;todo no es el apropiado para la ejecuci&oacute;n de
las maquinas
M&uacute;ltiples tenemos dificultades a la hora de entrega porque los
operarios tienen que cumplir con los dem&aacute;s trabajos de soldadura y
mantenimiento.
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Vamos a proyectar cuatro meses de producci&oacute;n con los d&iacute;as y
horas laboradas en el taller Metal Mec&aacute;nico “VPM”:
GR&Aacute;FICO No. 12
PRODUCCI&Oacute;N
8
7
6
5
Soldadura
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Maquinas
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Mantenimiento
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0
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Julio
Agosto
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico V.P.M
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
Como podemos observar la construcci&oacute;n de maquinas sigue con
un acenso, siendo la construcci&oacute;n de Maquinas para ejercicios, el
segundo trabajo m&aacute;s solicitado en el cual no podemos cumplir con los
pedidos a tiempo es por esa raz&oacute;n que queremos mejorar para ser m&aacute;s
productivos y m&aacute;s eficiente.
2.2.
Recursos Productivos
Los principales recursos productivos del taller lo vamos a clasificar
en dos grupos que a continuaci&oacute;n detallemos:
1- Administraci&oacute;n de Recursos Humanos
Este recurso es uno de los m&aacute;s importantes de la empresa ya que
sin ellos no existi&eacute;ramos.
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1. Gerente.
2. Operarios
1. Eventuales (cuando el taller le crea necesario)
Cuando un operario debe desempe&ntilde;ar una nueva funci&oacute;n o
cuando ingresa por primera vez, su jefe directo es el encargado de
instruirlo en las labores que estar&aacute; cargo:
Cuando un operario ingresa por primera vez o realiza una nueva
funci&oacute;n en el taller su jefe directo es el encargado de adiestrar de
capacitar al nuevo operario en sus labores.
&sect; Los procedimientos y procesos en las cuales el trabajador debe
enfocarse. Haciendo hincapi&eacute; en los objetivos del taller.
&sect; Se les indica todo los riesgos que correr&aacute; dentro del taller, debe
de tener mucho &eacute;nfasis en los elementos de protecci&oacute;n personal
que debe utilizar para evitar contratiempo y accidentes.
&sect; El horario del taller empieza de Lunes a Viernes desde las 8
Horas
&sect; A 12:30 y de 13 horas a 18 horas los d&iacute;as S&aacute;bado de 8:00 horas
a 12:00 en el caso que haya trabajos por entregar tendr&aacute;n la
obligaci&oacute;n
De terminar la obra si el caso lo amerita hasta los d&iacute;as Domingo.
&sect; Se les da la oportunidad de laborar Horas extra. Tambi&eacute;n
existen bonos, tanto por calidad y producci&oacute;n.
&sect; Se les brinda vacaciones. Que son pagadas adelantadas.
&sect; Se les da a conocer los reglamentos internos del taller.
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2.3.
Recursos Financieros
Igual uno de suma importancia esta se la maneja atreves de sus
activos fijos que maneja la empresa, terrenos, edificio, Maquinaria,
bienes etc. qu&eacute; a continuaci&oacute;n detallamos:
CUADRO No. 6
RECURSOS FINANCIEROS
Cantidad
Activos fijos
Valor
Unit.
Valor
Total
1
Terreno
$ 70000
$ 70000
1
Edificio
15000
15000
3
M&aacute;quina de soldar
700
2100
1
Equipo Oxicorte
600
600
1
Compresor
400
400
1
Taladro pedestal
600
600
1
Esmeril
150
150
2
Computadoras
1100
2200
1
Escritorios
500
500
1
Archivador
140
140
500
500
TOTAL
$ 92290
Existencia de usos
consumos corrientes
y
Fuente: Taller VPM
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
2.3.1. Distribuci&oacute;n de la Planta
Una &aacute;rea de vital importancia dentro del Taller metal mec&aacute;nico es
el &aacute;rea de producci&oacute;n. Esta permite medir la capacidad del Taller su
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efectividad y si est&aacute; planteada correctamente agiliza la habilidad de
respuesta del taller ante la exigencia de la demanda.
Punto importante para sobrevivir y destacar en el medio brindando
m&aacute;s y mejor satisfacci&oacute;n a sus clientes.
En la actualidad la distribuci&oacute;n esta de una manera desordenada
con que no permite los movimientos adecuados para que la producci&oacute;n
sea m&aacute;s efectiva el cual permite atrasos y demora en la producci&oacute;n.
A continuaci&oacute;n podremos observar en el grafico como est&aacute; la
distribuci&oacute;n de planta del taller mec&aacute;nico “VPM”:
GR&Aacute;FICO No. 13
DISTRIBUCI&Oacute;N DE PLANTA
Mesa de Trabajo
M&aacute;quina de Soldar
Taladro
M&aacute;quina de Soldar
M&aacute;quina de Soldar
M&aacute;quina de Soldar
Dobladora
Bodega
Oficina
Fuente: Taller Metal mec&aacute;nico V:P:M.
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
Como se puede observar no existe una apropiada distribuci&oacute;n del
taller.
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2.4.
Procesos de Producci&oacute;n
Estos procesos se ven determinados directamente por agentes
que fluyen directamente en las caracter&iacute;sticas que pueden obtener las
maquinas de ejercicios.
2.4.1. Maquinarias y Herramientas
Para conseguir los est&aacute;ndares de alta calidad es que el taller
cuente con la maquinaria y herramientas adecuadas para conseguir un
&oacute;ptimo acabado.
Es por esta raz&oacute;n que el taller se ve obligado de actualizar las
maquinarias acorde con la tecnolog&iacute;a de nuestros tiempos como
ejemplo est&aacute; en proceso de comprar nuevas maquinarias para una
mejor presentaci&oacute;n de sus productos y as&iacute; ganar posici&oacute;n en el
mercado.
Adem&aacute;s de las maquinas que se encuentran en el taller
encontramos las siguientes herramientas:
&sect; Soldadoras
&sect; Dobladoras
&sect; Taladros
&sect; Compresores
&sect; Amoladoras
&sect; Cizallas
Dentro de las herramientas encontramos:
&sect; Llaves (de diferentes medidas)
&sect; Herramientas peque&ntilde;as para diversos trabajos.
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Materia Prima
La materia principal son los tubos, platinas, &aacute;ngulos, poleas,
cables acerados con recubrimiento de pl&aacute;sticos, est&aacute;n las pesas que
nos abastece un proveedor por la raz&oacute;n que el taller no cuenta con una
fundidora para los discos panes (pesas rectangulares de hierro fundido)
para las maquinas de ejercicios. La materia prima es catalogada seg&uacute;n
la calidad que se requiere para los trabajos seg&uacute;n las normas:
&sect; SH 40 (perfiles)
&sect; A 36 (planchas)
Ejes de de diferentes materiales (ejes dulce, de transmisi&oacute;n,
acerado, etc.)
2.4.2. Servicios Externos
Con el fin de poder satisfacer a todos los clientes se est&aacute;
pensando en contratar servicios externos para poder satisfacer la
demanda de nuestros clientes.
Tenemos otro tipo de servicio que empleamos en la adquisici&oacute;n
de productos ya terminados como son:
&sect; Las poleas de diferentes medidas y material
&sect; Discos panes (pesas rectangulares)
&sect; Cables revestidos (de diferentes tipos)
&sect; Barras niqueladas (de diferentes medidas y modelos)
2.4.3. Control de Calidad
Nuestro taller metal mec&aacute;nico es peque&ntilde;o, pero con grandes
aspiraciones tenemos que poner mucho &eacute;nfasis en este proceso ya que
es el m&aacute;s importante.
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1. El primer m&eacute;todo consiste en analizar y servir la producci&oacute;n en
una inspecci&oacute;n visual, este proceso de inspecci&oacute;n de calidad se
efect&uacute;a en tres etapas:
&sect; Control pre-producci&oacute;n. Se analiza la calidad de la materia
prima antes de su proceso. Si el material no cumple con la
calidad exigida es rechazado.
&sect; Control en proceso. Se inspecciona en el proceso mismo de
la producci&oacute;n.
&sect; Control final- este es el m&aacute;s importante debido que
posteriormente ser&aacute; entregado al cliente y debe cumplir con
todos los requerimientos que ellos necesitan, en este proceso
la calidad es el objetivo de corregir la calidad total en sus
productos. Esta es una calidad total en todos los productos
que vamos a entregar porque es la imagen del taller.
La pol&iacute;tica que se ha empleado en el taller Metal Mec&aacute;nico V.P.M
se les ha inculcado que deben cumplir para asegurar los objetivos de
calidad.
&sect; Fabricar y comercializar los productos de acuerdo a los planos,
cumpliendo con especificaciones t&eacute;cnicas, instrucciones de
embalaje de su despacho.
&sect; Que los productos cumplan con las especificaciones del cliente.
&sect; Utilizar suministros de calidad.
&sect; Ofrecer plazos razonables de entrega y cumplirlas.
&sect; Para
asegurar
que
las
pol&iacute;ticas
y los
objetivos
sean
reconocidos, y aplicadas a todo el personal se tomaran las
siguientes acciones.
&sect; La pol&iacute;tica de calidad es expresada en un lenguaje f&aacute;cil de
comprender.
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&sect; Realizar un seguimiento peri&oacute;dico a los objetivo.
Despu&eacute;s de haber seleccionado el trabajo que se va aplicar, la
siguiente etapa el procedimiento b&aacute;sico es la dedica a registrar los
m&eacute;todos existentes. Para ello es fundamentalmente tener un grado de
exactitud al momento de registrar en las operaciones, con el fin de
asegurar que los procedimientos que se realicen sean lo m&aacute;s fidedignos.
La forma corriente de registrar los hechos consiste en anotarlos
por escrito pero este m&eacute;todo no es el apropiado. Para evitar esa
dificultad se idearon otras t&eacute;cnicas o instrumentos de anotaciones para
poder conseguir informaci&oacute;n detallada con precisi&oacute;n y al mismo tiempo
en forma estandarizada.
Operaci&oacute;n – este s&iacute;mbolo indica las principales fases del
proceso, m&eacute;todos o procedimientos, la pieza, materia o producto se
modifica durante la operaci&oacute;n tambi&eacute;n durante la operaci&oacute;n, tambi&eacute;n se
utiliza cuando se une o separa un objeto se da o recibe informaci&oacute;n o
cuando se da lugar a un c&aacute;lculo o planificaci&oacute;n
Inspecci&oacute;n- indica cuando se examina un objeto para identificarlo
o para verificar la calidad o cantidad de cualquier de sus caracter&iacute;sticas,
o ambas. Debemos de tener en cuenta que la inspecci&oacute;n no contribuye
a la conversi&oacute;n del material en producto acabado, sino para comprobar
si una operaci&oacute;n se ejecuto correctamente en cuanto a calidad y
cantidad.
Transporte- indica el movimiento de los operarios, materiales y
equipo de un lugar a otro, excepto cuando tales movimientos forman
parte de una operaci&oacute;n o son causadas por el trabajador en el lugar de
trabajo, durante una operaci&oacute;n o inspecci&oacute;n.
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Demora o Espera- Indica atraso en el desarrollo de los hechos
ejemplos trabajo en suspenso entre dos operaciones sucesivas, o
abandono moment&aacute;neo, no programado, de cualquier objeto que se
necesite.
Almacenamiento permanente- Indica el dep&oacute;sito de un objeto
bajo vigilancia, donde se le recibe o entrega mediante alguna forma
escrita, verbal o una autorizaci&oacute;n.
Actividades combinadas- Se la utiliza cuando se desea indicar
que varias actividades son ejecutadas al mismo tiempo o por el mismo
operario en un mismo lugar de trabajo, se combina los s&iacute;mbolos de tales
actividades.
Diagrama de Flujo del Proceso
Se aplica sobre todo a un componente de un ensamble o sistema
para lograr la mayor econom&iacute;a en la fabricaci&oacute;n, o en los procedimientos
aplicables a un componente o a una sucesi&oacute;n de trabajos en particulares
este diagrama de flujo es especialmente &uacute;til para poner de manifiesto
costos ocultos como distancias recorridas, retrasos y almacenamiento
temporales. Una vez expuestos estos periodos no productivos, el
analista puede proceder a su mejoramiento.
En &eacute;l se utiliza otros s&iacute;mbolos adem&aacute;s de los de operaci&oacute;n e
inspecci&oacute;n
empleados
en
el
diagrama
de
operaciones
y
las
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inspecciones, el diagrama de flujo de proceso muestra todos los
traslados y retrasos de almacenamiento con los que tropieza un art&iacute;culo
en el recorrido de la empresa.
Diagrama de Operaciones de Proceso o curso Grama
Sin&oacute;ptico
Este diagrama muestra la secuencia cronol&oacute;gica de todas las
operaciones, inspecciones, m&aacute;rgenes de tiempo y materiales a utilizar
en un proceso de fabricaci&oacute;n o administrativo, desde la llegada de la
materia prima hasta el empaque del producto terminado. Se&ntilde;ala la
entrada de todos los componentes y subconjuntos al conjunto principal,
de igual manera que un plano o dibujo de taller presenta en conjunto
detalles de dise&ntilde;os como ajustes, tolerancia y especificaciones, todos
los detalles de fabricaci&oacute;n o administraci&oacute;n se aprecian globalmente en
un diagrama de operaciones de procesos.
Antes que se puedan mejorar un dise&ntilde;o deben examinarse
primero los dibujos que indican el dise&ntilde;o actual del producto.
An&aacute;logamente antes de que sea posible mejorar un proceso de
manufactura conviene elaborar un diagrama de operaciones que permite
comprender perfectamente el problema y determinar en qu&eacute; &aacute;reas
existen las mejores posibilidades de mejoramiento. El diagrama de
operaciones de procesos de procesos permite exponer con claridad el
problema pues si no se plantea correctamente un problema dif&iacute;cilmente
podr&aacute; ser resuelto. la informaci&oacute;n necesaria para elaborar este diagrama
se obtiene a partir de observaci&oacute;n y medici&oacute;n directa. Es importante que
los puntos in&iacute;ciales de inicio y terminaci&oacute;n de las operaciones estudio,
se identifique claramente.
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CUADRO No. 7
DIAGRAMA DEL PROCESO DE OPERACI&Oacute;N
Tipo de manufactura maquinas de ejercicios M&eacute;todo actual
Tubo de 3&uml; x 6mx2mm tubo de &frac12;&uml;*600mm tubo2&uml; de 360*260*2mm
Posterior
Frontal
15 min
10
Cortado
2 min
11
30 min
Cuerpo
15 min
5
Cortado
20 min
1
Cortado
Perforado
3 min
6
Perforado
15 min
2
Esmerilado
12
Soldado
15 min
7
Esmerilado
2 min
3
Perforar
10 min
3
Verificar
dimensiones
10 min
2
Verificar
dimensiones
5 min
1
Verificar
dimensiones
15 min
13
Esmerilado
10 min
8
Limado
10 min
4
Limado
15 min
9
Ensamble
4 min
14
Ensamble de
Soporte
15 min
4
Resumen
N&uacute;mero
Tiempo
Operaciones
16
277
Inspecciones
5
5
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico V:P:M.
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
Inspecci&oacute;n
Completa
5 min
15
Pulido
45 min
16
Pintado
10 min
5
Inspecci&oacute;n
Terminada
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Diagrama de Recorrido
Este diagrama presenta en forma de matriz, datos cuantitativos
sobre los movimientos que tiene lugar entre dos estacones de trabajo
cualesquiera. Las unidades son por lo general el peso o la cantidad
transportada y la frecuencia de los viajes.
El diagrama de recorrido es una especie de forma tabular del
diagrama de cordel. Se usa al menudo para el manejo de materiales y el
trabajo de distribuci&oacute;n. El equivalente de este es el diagrama de
frecuencia de los recorridos.
Con toda probabilidad pueden encontrarse posibilidades de
mejorar
una
distribuci&oacute;n
de
equipo
en
planta
si
se
busca
sistem&aacute;ticamente, deber&aacute;n disponerse las estaciones de trabajo y las
maquinas de manera que permitan el procesado m&aacute;s eficiente de un
producto con el m&iacute;nimo de manipulaci&oacute;n. No se haga cambio alguno en
una distribuci&oacute;n hasta hacer un estudio detallado de todos los factores
que intervienen el analista de m&eacute;todos debe aprender a reconocer una
distribuci&oacute;n deficiente y presentar los hechos al ingeniero de fabrica o
planta para su consideraci&oacute;n. Los programas de computadora pueden
proporcionarse r&aacute;pidamente distribuciones que constituyen un buen
principio en el desarrollo de la distribuci&oacute;n recomendada.
Cuando se hacen nuevas disposiciones o se cambian las
existentes, el analista debe hacer recomendaciones que no deban ser
efectivas sino tambi&eacute;n reducir las dificultades para hacer cambios
futuros. Un ejemplo es mantener los servicios de planta, como en el
sistema el&eacute;ctrico y el de ventilaci&oacute;n principalmente. Otro es mantener la
flexibilidad en relaci&oacute;n con el equipo de manejo de material y mantener
todas
las instalaciones
fijas, como elevadores, en
&aacute;reas que
probablemente nunca necesitar&iacute;an ser cambiadas. Las &aacute;reas de
almacenamiento deber&iacute;an ser localizadas en aquellos sectores donde se
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han contemplado cambios o pueden ocurrir en cierto tiempo, de manera
que estas sean las menos costosas de alterar.
C&oacute;mo se efect&uacute;an los Diagramas de Recorridos
Para efectuar la distribuci&oacute;n propuesta deben prepararse plantillas
de dibujo de todas las maquinas o equipos. Las plantillas generalmente
se hacen en una escala 1/100 (o bien, de &frac14; de plg= 1 pie), si se tiene la
distribuci&oacute;n real puede hacerse una copia fotost&aacute;tica de ella y recortar
todas las maquinas y equipos que configuren all&iacute; y emplearlos como
plantillas de dos dimensiones ya impresas. Desde luego, que el mismo
analista puede dibujar sus propias plantillas en una cartulina resistente y
luego recortarlas. Es evidente que el uso de este material es apropiado,
especialmente si las mis mas plantillas han de utilizarse repetidas veces.
Los modelos a escala dan la tercera dimensi&oacute;n a las distribuciones de
equipo en la planta y son especialmente &uacute;tiles para el analista cuando
trata de que sea aprobada su distribuci&oacute;n por un alto dirigente que no
tiene el tiempo ni la familiaridad para captar todos los detalles de la
distribuci&oacute;n cuando ha sido elaborada en forma bidimensional
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CUADRO No. 8
DIAGRAMA DE FLUJO
DIAGRAMA DE FLUJO
OPERACI&Oacute;N: Recepci&oacute;n de Materiales varios para proceder al corte,
soldado y pitado del mismo.
PRODUCTO: Elaboraci&oacute;n de una cercha met&aacute;lica de 4m de largo por
0,40cm de alto.
DIAGRAMA: 1
PROPUESTO
RESUMEN DE M&Eacute;TODO PROPUESTO
ACTIVIDADES
N&Uacute;MERO
TIEMPO
Operaci&oacute;n
12
120
DEPARTAMENTO: Soldadura
Transporte
3
7
ELABORADO POR: Cruz Tumbaco Andy
Inspecci&oacute;n
5
21
2
40
22
188
Demora
APROBADO POR: Ing. Ind. Omar Coronado
FECHA INICIO: 01 Noviembre 2010
HORA: 08H00
Almacenaje
FECHA TERMINA: 01 Noviembre del 2010
HORA: 11H18
TOTAL
ACTIVIDADES EN
MINUTOS
DISTANCIA
ALMACENAJE
DEMORA
INSPECCI&Oacute;N
ACTIVIDADES
TRANSPORTE
DISTANCIA TOTAL: 43 mts.
OPERACI&Oacute;N
No.
OBSERVACI&Oacute;N:
1
Recepci&oacute;n de Materiales
1
10
2
Almacenaje de Materiales
6
3
Transporte de Canales
2
4
Trazado de Canales
1
5
Corte de Canales
1
6
Soldado de Canales
4
7
Verificar Medidas
8
Transporte de &Aacute;ngulos
9
Trazado de &Aacute;ngulos
1
10
Corte de &Aacute;ngulos
1
11
Soldado de &Aacute;ngulos con canales
4
20
12
Pulido de Cordones de Soldadura
2
5
13
Verificar Soldadura
2
14
Limpieza de Cerca
15
Pintado
de
anaranjado
16
Verificaci&oacute;n de Pintado
2
17
Pintado de cercha color gris
4
18
Verificaci&oacute;n de Pintado
2
19
Pintado de cercha color Blanco
4
20
Verificaci&oacute;n de Pintado
2
21
Transporte de Cerchas
2
22
Almacenado de Cerchas
40
1
1
2
4
cercha
color
1
5
15
4
5
5
5
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
HOJA DE RESUMEN
ESTUDIO: ACTUAL
ACTIVIDAD
ACTUAL
OPERACI&Oacute;N
395
ACTIVIDAD:
INSPECCI&Oacute;N
5
FABRICACI&Oacute;
N DE
MAQUINAS
EJERCICIOS
MULTIPLES
TRANSPORTE
6
DESCRIPCI&Oacute;N
Tpo.
Mint
Recepci&oacute;n de
Tubos
8
5
Transporte
de tubos
5
5
Trazado
10
Cortado
15
Esmerilado
15
Perforado
20
Verificar
medidas
10
5
5
Cortado de
pin
3
2
ALMACENAMIENTO
1
DISTANCIA ( Metros)
43
TIEMPO (Minutos)
407
OBSERVACI&Oacute;N
•
Recibe materia prima para las
maquinas
•
•
•
•
•
Se toma en cuenta el tiempo
para fabricar la maquina
•
•
3
Trazado
Transporte
para doble
ECONOM.
DEMORA
Dist.
Mts.
Transporte
de pin
PROPUE.
•
•
•
2
Perforado de
pin
50
Esmerilado
de pin
7
3
•
•
•
Transporta pin para hacer la
gu&iacute;a
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Soldado de
tubos
Transporte
de tubo
30
7
10
Cortado de
tubo
15
Perforado
20
Soldado de
soportes
10
Esmerilado
5
7
•
3
Trazado
Transportar
piezas para
ensamble del
conjunto
•
•
•
•
•
•
•
15
Soldado de
conjunto de
piezas
20
Esmerilado
10
Inspecci&oacute;n
de la
maquina
conformado
15
Pulido
10
Pintado
45
•
•
•
•
•
•
1
Ensamble de
las piezas
20
Asegura los
tornillos
15
Acabado
15
•
•
•
5
Transporte a
bodega
Almacenamie
nto
10
4
5
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico V.P.M.
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
•
•
•
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2.5.
Registro de Problemas (Recolecci&oacute;n de Datos de Acuerdo a
Problemas)
La distribuci&oacute;n o disposici&oacute;n del equipo las instalaciones,
maquinarias, y a&eacute;reas de trabajo. Es un problema para el taller Metal
mec&aacute;nico &uml;V.P.M la distribuci&oacute;n del taller es fundamental determinar la
eficiencia y en algunos casos la supervivencia. As&iacute; es como un equipo
costoso, un producto bien dise&ntilde;ado, pueden que sean sacrificados por
una deficiente distribuci&oacute;n del taller.
&sect; Mejor ordenamiento en el &aacute;rea del trabajo y del equipo.
&sect; Reducci&oacute;n del riesgo y aumento de la seguridad de los
operarios.
&sect; Incremento de la producci&oacute;n.
&sect; Ahorro del &aacute;rea ocupada.
&sect; Reducci&oacute;n del manejo de materiales.
&sect; acortamiento del tiempo de fabricaci&oacute;n de los implementos
deportivos.
&sect; Demanda espor&aacute;dica en peque&ntilde;os vol&uacute;menes.
&sect; Maquinas flexibles pero sin capacidad de producci&oacute;n de
grandes vol&uacute;menes.
&sect; Escasos canales de comercializaci&oacute;n
&sect; Competencia desleal de los talleres-hombre ya que sus precios
son aproximadamente la mitad de los nuestros.
&sect; La estructura del taller es de tipo familiar adoleciendo de un
enfoque empresarial.
&sect; Escasez de mano de obra calificada.
&sect; La escasez de maquinaria de alta tecnolog&iacute;a (control digital,
centros de maquinado, etc.) que impide la capacidad de altos
volumen de producci&oacute;n.
&sect; Altos costos de materia prima debido a los bajos niveles de
demanda
CAPITULO III
ANALISIS Y DIAGNOSTICO
3.1.
An&aacute;lisis de Datos e Identificaci&oacute;n de Problemas
El taller presenta una distribuci&oacute;n que no se encuentra en una
buena condiciones esto se ve en primer lugar, en las distancias que
existen entre maquinas que efect&uacute;an operaciones consecuentes seg&uacute;n
los procesos de curso gramas (distribuci&oacute;n) y en segundo lugar,
encontramos que son pocas las maquinas que se encuentran
agrupadas. Es por ello que se hace necesario realizar y proponer
mejoras en la distribuci&oacute;n actual:
Eliminar tiempos improductivos, por concepto de transporte
innecesarios y reducci&oacute;n de tiempos.
Producir un ahorro de los espacios ocupados en la planta
eliminando pasillos in&uacute;tiles, &aacute;reas utilizadas para almacenar productos
en procesos, entre otros.
Crear un flujo del proceso productivo, que minimice todos los
tiempos relacionados a este concepto.
Pensamos
que
estas
recomendaciones
tendr&aacute;n
como
consecuencia directa, reducir los costos de producci&oacute;n de los productos
analizados.
Actualmente no se maneja un plan de bodegaje de material esto
crea inevitablemente que el espacio se reduzca significativamente para
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el espacio que necesitan los trabajadores y adem&aacute;s aumenta el riesgo
de accidentes dentro del taller.
Es de vital importancia al momento de querer implementar una
mejora en los tiempos que tienen los operarios.
Es por ello que haremos hincapi&eacute; a este tema dentro de la
empresa para que se logren tomar medidas sobre ellos.
Implementar una mejora de los m&eacute;todos de trabajo.
En el siguiente grafico se va a detallar las causas del porque el
taller incumple con los pedidos de maquinas de ejercicios, as&iacute; tambi&eacute;n
como se efect&uacute;a el Diagrama de Pareto.
CUADRO No. 9
CAUSAS Y FRECUENCIA
Frecuencia
%
acumulado
Tiempo de Entrega
35
33%
35
Soldadura
15
65%
85
Corte de Tubos
5
100%
95
Torneado de Polea
10
90%
90
Entrega de Placas
20
80%
20
Total
95
Causas
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico V.P.M.
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
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GR&Aacute;FICO No. 14
PARETO
100%
90%
80%
70%
60%
50%
40% FRECUENCIA
30%
20% % acumulado
10%
0%
90
80
70
60
50
40
30
20
10
0
tiempo entrega soldadura torneado corte de
de placas
de polea tubos
de
entrega
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico V.P.M.
Elaborado por: V&iacute;ctor Pl&uacute;a Mera
3.1.1. Diagrama de Causa-Efecto ISHIKAWA
El diagrama de Ishikawa tambi&eacute;n llamado Causa-Efecto es una de
las diversas herramientas surgidas a lo largo del siglo XX. En el &aacute;mbito
de la industria y posteriormente en el de servicios, para facilitar el
an&aacute;lisis de problemas y sus soluciones, en calidad de procesos, los
productos y servicios esto fue concebido por el ingeniero Japon&eacute;s Dr.
Kaoru Ishikawa en el a&ntilde;o 1943.
Se trata de un diagrama que por su estructura ha venido a
llamarse; Diagrama de espina de pescado. Que consiste en una
representaci&oacute;n grafica sencilla en lo que puede verse de manera
relacional una especie de espina central, que es una l&iacute;nea en el plano
horizontal, representando el problema a analizar.
El problema analizado puede provenir de diversos &aacute;mbitos como
la salud, calidad de los productos y servicios, fen&oacute;menos sociales,
organizaci&oacute;n, etc. Las l&iacute;neas oblicuas como espina de un pez que
representa las causas valoradas tales como las personas participantes
en el an&aacute;lisis del problema, a su vez cuando una de estas l&iacute;neas que
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representa una posible causa, recibe otras l&iacute;neas perpendiculares que
representan las causas secundarias. Cada grupo formado por una
posible causa primaria y las causas secundarias que se le relacionan
forma un grupo de causas con naturaleza com&uacute;n. Este tipo de
herramientas permite un an&aacute;lisis participativo mediantes grupos de
mejora o grupo de an&aacute;lisis que mediantes t&eacute;cnicas como por ejemplo.
Lluvia de ideas, sesiones de creatividad y otras facilitan un resultado
&oacute;ptimo en el entendimiento de las causas que origina un problema, con
lo que puede ser posible la soluci&oacute;n del mismo.
Este diagrama muestra todos aquellos posibles factores que
puedan estar originando algunos de los problemas que tenemos, la
segunda fase luego de las tormentas de ideas es la ponderaci&oacute;n o la
valorizaci&oacute;n de estos factores a fin de centralizarse espec&iacute;ficamente
sobre los problemas principales, esta ponderaci&oacute;n puede realizarse ya
sea por la experiencia de quienes participan o por la investigaci&oacute;n in situ
que sustenten el valor asignado.
Tal como hemos analizado en este cap&iacute;tulo se ha encontrado los
problemas del taller que afectan a la producci&oacute;n de las maquinas de
ejercicios m&uacute;ltiplex.
a) P&eacute;rdida de tiempo en la entrega del producto.
b) Escases de materia prima
c) La direcci&oacute;n de la empresa
d) Creaci&oacute;n de un espacio para la elaboraci&oacute;n de las maquinas
m&uacute;ltiples, falta de espacio en el taller
e) Competencia desleal de las dem&aacute;s talleres.
An&aacute;lisis y Diagn&oacute;stico 57
GR&Aacute;FICO No. 15
DIAGRAMA CAUSA-EFECTO DE LA PRODUCCION DE MAQUINAS
DE EJERCICIOS VPM I
Fuente: Observaci&oacute;n directa del proceso
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
3.1.2. An&aacute;lisis de FODA
Es una herramienta que permite conformar un cuadro de la
situaci&oacute;n actual de la u organizaci&oacute;n, permitiendo de esta manera
obtener un diagnostico preciso que permita en funci&oacute;n de ello tomar
decisiones acordes con los objetivos y pol&iacute;ticas formulados.
El termino FODA es una sigla conformada por las primeras letras
de las palabras Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas (en
ingl&eacute;s, Swot, Strenghts, Weaknesses, Oportunities, Threats). De entre
estas cuatro variables, tanto fortaleza como debilidades son internas de
la organizaci&oacute;n, por lo que es posible actuar directamente sobre ellas.
En cambio las oportunidades y amenazas son externas, por lo que en
general resulta muy dif&iacute;cil poder modificarlas.
Es una t&eacute;cnica con la cual vamos a realizar un an&aacute;lisis al taller
Metal Mec&aacute;nico &uml;VPM&uml; en el &aacute;mbito externo, interno y sus oportunidades
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con esto queremos hacer un diagnostico interno con el externo para el
logro de nuestros objetivos. En el cual nos permite para examinar sus,
Debilidades, Oportunidades, Fortalezas y Amenazas.
CUADRO No. 10
FORTALEZAS Y DEBILIDADES
Fortalezas
Debilidades
&sect; Versatilidad
para
la
elaboraci&oacute;n de productos.
&sect; Cercan&iacute;as a los clientes.
&sect; Cercan&iacute;a a
importados.
los
insumos
&sect; Experiencia
en
la
construcci&oacute;n de maquinas
para
gimnasios,
comerciales, domesticas y
m&uacute;ltiples
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico V.P.M
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
&sect; Capacidad de
limitada
producci&oacute;n
&sect; Carencia de imagen y visi&oacute;n
empresarial.
&sect; &middot;bajo desarrollo tecnol&oacute;gico.
&sect; &middot;Ausencia de mano de obra
calificada.
&sect; &middot;Mercado espor&aacute;dico.
&sect; Falta de un sistema de
Evaluaci&oacute;n de calidad.
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CUADRO No. 11
OPORTUNIDADES Y AMENAZAS
Oportunidades
Amenazas
&sect; Consolidaci&oacute;n de un distrito
metal
mec&aacute;nico,
para
servicio local y regional.
&sect; Estancamiento
en
actividades
de
bajo
contenido tecnol&oacute;gico.
&sect; Identificaci&oacute;n
nacional.
&sect; No lograr un tama&ntilde;o
adecuado de del taller lo
cual no permite consolidar la
actividad.
provincial,
&sect; Tendencia
a
externalizar&iacute;an
de
grandes empresas.
la
las
&sect; Que otra empresa se
posesione en este sector.
&sect; Se aumentara la demanda
siempre y cuando cumplan
los est&aacute;ndares de calidad y
tiempo de entrega.
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico V.P.M
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
En el taller Metal Mec&aacute;nico “VPM” se realizan operaciones de
producci&oacute;n de ciertos productos no se pueden planificar sin las
especificaciones del cliente por eso que vamos a estandizar el estudio
en el &aacute;rea de ejecuci&oacute;n de maquinas para gimnasios comerciales,
domesticas para ejercicios m&uacute;ltiples.
3.2.
Impacto Econ&oacute;mico del Problema
Con la Metal Mec&aacute;nica comenz&oacute; con la creaci&oacute;n de la industria y
all&iacute; se genera todo el avance en cuantos a materiales, maquinarias,
sistema de producci&oacute;n entre otros.
Con la introducci&oacute;n de t&eacute;cnicas de fabricaci&oacute;n en serie y de
montaje, las industrias de componentes que facilitan las piezas a otras
industrias, con relaci&oacute;n con el producto final, para que haya un mutuo
An&aacute;lisis y Diagn&oacute;stico 60
acuerdo para la entrega del producto final. En Jap&oacute;n en la industria
automovil&iacute;stica que se ha encargado de mejorar, los m&eacute;todos de
producci&oacute;n en tiempo real (just-in-time) se aseguran que las piezas
lleguen a la f&aacute;brica de coches justo cuando sean necesarios, en vez de
permanecer llenas sus almacenes, es as&iacute; como se ha conseguido que la
fabricaci&oacute;n de coches responda mejor a las demandas del mercado, y
por lo tanto m&aacute;s competitivo.
La mayor parte de los pa&iacute;ses consideran que la industrializaci&oacute;n
es un proceso favorable que genera riquezas r&aacute;pidamente, revitaliza las
zonas en decadencia y permite influir en asuntos de &iacute;ndole mundial. As&iacute;
mismo, la mayor&iacute;a de ellos reconoce la necesidad de que la base
industrial sea diversa para proteger sus econom&iacute;as de las fluctuaciones
en los precios de mercado de sus propios productos.
El &eacute;xito o fracaso de una empresa en la competencia entre sus
competidores pueden depender de la exactitud con la que se logre fijar
los precios de sus productos. Si no se conoce precisamente el tiempo
que lleva su fabricaci&oacute;n no se puede calcular con exactitud los costo de
mano de obra, maquinaria, materia prima, ni los costos indirectos que
var&iacute;an seg&uacute;n en su funci&oacute;n de tiempo, el consumo de la electricidad, los
alquileres y los sueldos de los operarios.
Con la fabricaci&oacute;n de las maquinas de ejercicios en el taller Metal
Mec&aacute;nico &uml;VPM&uml; se va a obtener un ingreso econ&oacute;mico interno, sino que
adem&aacute;s generara grandes transformaci&oacute;n social y econ&oacute;mico para
ambas parte.
Es por esta raz&oacute;n que se hace indispensable conocer los costos
de producci&oacute;n real y fiables, para que el taller Metal Mec&aacute;nico &uml;VPM&uml;
marque las diferencia que pueda tener sus competidores para poder
potenciar aun mas sus ventajas de costo.
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Para saber cu&aacute;nto dinero est&aacute; perdiendo el taller si se dedicara a
la producci&oacute;n de las maquinas de ejercicios m&uacute;ltiples por las
paralizaciones obligadas por cumplir con los dem&aacute;s trabajos de de
soldadura y mantenimiento cada m&aacute;quina de ejercicios m&uacute;ltiples tiene
un costo de $700.00.
Si el taller Metal Mec&aacute;nico VPM fabricara 5 maquinas mensuales
seria $3500.00 pero en la actualidad solo cumple con 3 que da un total
de $2100 dejando de percibir al mes $1400.00 para el taller.
A continuaci&oacute;n detallamos en los siguientes cuadros N&ordm; 11 Y 12
las p&eacute;rdidas en los cuatro meses por no cumplir con los pedidos.
CUADRO No. 12
PEDIDOS DE MAQUINAS
Mes
Pedido
Entrega
No cumple
Mayo
5
3
2
Junio
4
2
2
Julio
3
3
2
Agosto
3
3
3
Total
15
11
9
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico V.P.M
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
CUADRO No. 13
P&Eacute;RDIDAS EN DOLARES
Mes
Pedido
Entrega
No cumple
Mayo
5
$2100.00
$1400.00
Junio
4
$1400.00
$1400.00
Julio
3
$2100.00
$1400.00
Agosto
3
$2100.00
$2100.00
Total
15
$7700.00
$6300.00
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico V.P.M
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
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3.3.
Diagn&oacute;stico
El diagnostico es una evaluaci&oacute;n cuidadosa del entorno en el cual
opera el taller Metal Mec&aacute;nico &uml;VPM&uml;. Con el fin de identificar y
determinar las ventajas que la organizaci&oacute;n posee en relaci&oacute;n con las
dem&aacute;s talleres o empresas que se dedican a la misma actividad.
Vamos a identificar las debilidades y los aspectos que representen
rezagos y obst&aacute;culos para el mercado para ofrecer al mercado nuestros
productos y servicios con los niveles competitivos de precio, calidad,
oportunidades y flexibilidad de nuestros clientes, Esto puede ser externo
o interno.
3.3.1. Externo
El externo mide la capacidad competitiva de la empresa
denominada conectividad de la organizaci&oacute;n, el prop&oacute;sito de este
an&aacute;lisis es propiciar el entendimiento de los cambios que est&aacute;n
sucediendo en el taller en que operan las empresas. Para poder
identificar cu&aacute;les son los factores de &eacute;xito que se determina el dominio
de los mercados. Los principales valores se constituyen por los clientes,
competidores, proveedores, tecnolog&iacute;a y sector de la econom&iacute;a donde
se participa.
3.3.2. Interno
El diagnostico interno es un conjunto de procedimientos e
instrumentos de evaluaci&oacute;n homog&eacute;nea, utilizados para recolectar
informaci&oacute;n acerca de la organizaci&oacute;n. Por ejemplo portafolio de
negocios, actividad econ&oacute;mica y proceso productivo. La finalidad es
identificar y medir ventajas debilidades o rezagos que est&eacute;n presentes
en el taller y que constituye un obst&aacute;culo para la adecuada capacidad de
ofrecer mercados productos y servicios con los niveles de precios,
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oportunidad y flexibilidad adecuados para poder formular planes de
acciones estrat&eacute;gicas para el desarrollo coherente del taller.
3.3.3. Incremento de la Producci&oacute;n
Generalmente una buena distribuci&oacute;n cuando m&aacute;s exacta sea
habr&aacute; mayor producci&oacute;n de la cual nos dar&aacute; un costo menor.
3.3.4. Ahorro del &Aacute;rea Ocupada
El material en espera, los pasillos in&uacute;tiles, las distancias excesivas
entre maquinas, el toma corriente su disposici&oacute;n, as&iacute; como la dispersi&oacute;n
de stock esto consume gran cantidad de espacio adicional en las a&eacute;reas
de trabajo, una buena distribuci&oacute;n implica corregir los aspectos
negativos del taller.
3.3.5. Reducci&oacute;n del Manejo de Materiales
Tener una buena distribuci&oacute;n se preocupa de reducir todo el
transporte innecesario de los materiales o productos en procesos, dentro
de la l&iacute;nea de producci&oacute;n.
3.3.6. Acortamiento de Tiempo de Fabricaci&oacute;n
Al reducir las distancias, las esperas y el almacenamiento
innecesario se acortaran el tiempo de fabricaci&oacute;n que necesita el
material para poder desplazarse atreves de la l&iacute;nea de producci&oacute;n.
3.3.7. Recurso Humano
La mayor distribuci&oacute;n es la que integra los trabajadores,
maquinarias y a todas las actividades; as&iacute; como cualquier otro factor, de
modo que resulte el compromiso mejor entre todas las partes.
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3.3.8. Flujo de Material
No debe existir retroceso, o movimientos transversales. El
material debe moverse a trav&eacute;s de la planta sin interrupci&oacute;n. No significa
que el material tenga que moverse en l&iacute;nea recta, ni limita el movimiento
a una sola direcci&oacute;n, el material puede moverse en zigzag o en c&iacute;rculos
siempre que el avance sea l&oacute;gico.
3.3.9. Los Proveedores
Esto punto es muy importante ya que debemos de estar
prevenidos para el no cumplimientos de los materiales que necesitamos
como son las poleas, las placas (pesas discos panes).
CAPITULO IV
PROPUESTA
4.1.
Planteamiento de Alternativas de Soluci&oacute;n a Problemas
La industria Metal Mec&aacute;nica es uno de los pasos m&aacute;s importantes
que se ha dado a nivel de relaci&oacute;n comercial, que es un centro de
transformaci&oacute;n de materia prima para las empresas, fabricas, talleres
como en nuestro caso. Es importante el conocimiento sobre las
variables que afecten el proceso y mejorar la producci&oacute;n, es por esa
raz&oacute;n que nos vemos en la necesidad de mejorar, utilizar t&eacute;cnicas que
nos lleven a optimizar los procesos de producci&oacute;n que estamos
utilizando, &oacute;sea con los recursos que ya existente para obtener una
mejor producci&oacute;n y a la vez ser m&aacute;s eficientes en el Taller Metal
Mec&aacute;nico VPM.
En nuestro estudio tenemos que aprovechar al m&aacute;ximo cada
espacio, tiempo, acci&oacute;n en el taller Metal Mec&aacute;nico VPM. Para la
construcci&oacute;n de las maquinas m&uacute;ltiples de ejercicios para la venta de
estos. Se hace m&aacute;s importante desarrollar estas t&eacute;cnicas, estudios de
mejoramiento en producci&oacute;n. Los adelantos tecnol&oacute;gicos nos est&aacute;n
obligando a la fuerza a modificar lo que hacemos y como lo hacemos.
El siguiente informe es el an&aacute;lisis del taller Metal Mec&aacute;nico VPM.
En el cual se desarrollara un estudio de tiempos y m&eacute;todos con el fin de
obtener mejoras y a la vez estimar los tiempos productivos para
posteriormente realizar la mejora de la producci&oacute;n en la secci&oacute;n de
Maquinas m&uacute;ltiples de ejercicios, es por ello que se comenzara con un
estudio sobre c&oacute;mo est&aacute; estructurada el taller y que es lo que se
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ofrecer&aacute; al mercado. La importancia del estudio se basara tiempos y
m&eacute;todos reales de producci&oacute;n y a partir de esto se dar&aacute; una soluci&oacute;n
m&aacute;s exacta de los tiempos y m&eacute;todos para as&iacute; determinar si un operario
realiza o no la ejecuci&oacute;n del trabajo para una forma adecuada, correcta
en el tiempo correcto. El estudio se enfocara en los productos que
poseen una mayor demanda y mayor ingreso con respeto a los dem&aacute;s.
Este informe es una propuesta que se dar&aacute; al taller metal
mec&aacute;nico y la decisi&oacute;n de acoger las soluciones de implementaci&oacute;n ser&aacute;
una decisi&oacute;n de la gerencia del taller en este estudio solo se estudiaran
las maquinas que est&eacute;n en constante operaciones obviando en su
totalidad de estas en la secci&oacute;n de producci&oacute;n de maquinas de ejercicios
m&uacute;ltiples.
El taller Metal Mec&aacute;nico VPM presenta limitaciones de recursos,
tanto Humanos, materiales como tecnol&oacute;gicos.
En primer lugar el personal que labora en el taller no tiene
conocimiento de los m&eacute;todos para la construcci&oacute;n de las maquinas
m&uacute;ltiples de ejercicios. Cabe destacar, que el personal no ha podido
abastecer la demanda de los clientes, que requieren en el menor tiempo
posible.
En segundo lugar, citaremos el problema de la falta de stock de
materiales, es por esa raz&oacute;n la demora en la construcci&oacute;n de estas
maquinarias.
En tercer lugar el taller no cuenta con los recursos tecnol&oacute;gicos
apropiados para agilizar los procesos de producci&oacute;n en la construcci&oacute;n
de las maquinas de ejercicios m&uacute;ltiples.
No existe un sistema de distribuci&oacute;n apropiado para el tipo de
trabajo que se lleva a cabo en el taller a tal punto que para ser
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trasladado de una manera inapropiada interfiriendo con las otras a&eacute;reas
de trabajo.
En cuanto a los m&eacute;todos, la distribuci&oacute;n de los puestos de trabajo
no es la adecuada, porque no existe una pol&iacute;tica definida para que el
proceso siga una secuencia que reduzca tiempo y agilite las
operaciones del proceso de construcci&oacute;n de las maquinas de ejercicios
por lo tanto se debe transportar en exceso los materiales por parte del
personal.
El medio ambiente de trabajo, representa otro problema en el
taller, el ruido la contaminaci&oacute;n en el ambiente de trabajo por ser las
dimensiones del taller muy peque&ntilde;as.
Los problemas en menci&oacute;n se agravan por concepto de la
demanda. Se estima que un 60 % de las maquinas de ejercicios
m&uacute;ltiples no se cumple, y el taller actualmente construye un 40%, es
decir que el trabajo demora mas del tiempo establecido, lo que significa
que no se cumple con el cronograma de trabajo.
Debido a los problemas que atraviesa el taller Metal Mec&aacute;nico, se
debe aplicar una propuesta que permita mejorar los procesos de
producci&oacute;n del taller e incrementar la eficiencia de este tipo de trabajo
en nuestro taller. Para que exista cumplimiento en la entrega a nuestros
respectivos clientes, caso contrario las labores diarias que ellos deben
emprender, se ver&aacute;n afectadas disminuyendo notablemente la calidad
de servicio del taller.
El incumplimiento en la entrega de las maquinas de ejercicios
m&uacute;ltiples por parte del taller Metal Mec&aacute;nico VPM. Para los clientes
externos constituye el principal problema que atraviesa el taller no
cumple con el cronograma de entrega que indica la gerencia del taller.
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Por esta raz&oacute;n, las causas para que tenga lugar dicho
incumplimiento son las limitaciones de capacitaci&oacute;n del recurso humano,
la falta de stock de materia prima, la falta de maquinaria con tecnolog&iacute;a
moderna, no existe una distribuci&oacute;n adecuada para evitar mover las
maquinas, el desorden en las etapas del proceso que se realiza en el
interior del taller.
Como se puede apreciar en el an&aacute;lisis realizado en el capitulo
anterior se determino que las causas en m&eacute;todos, mano de obra,
materia prima y equipos son los ejes principales de las sub-causas ver
en el grafico N y se determino el problema de tiempo improductivo que
tiene el &aacute;rea en menci&oacute;n. Por esto se hace necesario realizar estudios
de tiempos en el taller V.P.M. bas&aacute;ndose en los m&eacute;todos de trabajo que
poseen los trabajadores para as&iacute; determinar si los operarios realizaron la
ejecuci&oacute;n de la tarea en una mejor manera y en el tiempo indicado. La
real importancia de este estudio es en poder conocer los tiempos reales
de producci&oacute;n y poder dar soluciones exactas.
4.1.1. Planteamiento en la Distribuci&oacute;n de Planta
El taller
desarrolla sus
operaciones sus
operaciones
en
instalaciones de diversos tipos, planta de transformaci&oacute;n o ensamblaje,
almacenes para materiales y componentes o para productos terminados,
post venta, oficina etc. En la configuraci&oacute;n de las mismas convergen un
conjunto de decisiones distintas pero a la vez muy relacionadas. Que
han de ser adoptadas en las diferentes fases de estrategia de
operaciones. Entre estas las decisiones de distribuci&oacute;n en planta son un
elemento fundamental del plan estrat&eacute;gico general de cualquier empresa
y a la vez representada un desaf&iacute;o sustancial para la administraci&oacute;n,
pues muchas de ellas tienen efecto a largo plazo que no se puede
revertir con facilidad. Estas decisiones determinan la eficiencia de las
operaciones as&iacute; como el dise&ntilde;o de los puestos de trabajo, por lo tanto
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resulta importante la pr&aacute;ctica del dise&ntilde;o utilizando los mejores enfoques
disponibles.
La distribuci&oacute;n en planta es el proceso de ordenaci&oacute;n f&iacute;sica de los
elementos industriales de modo que constituya un sistema productivo
capaz de alcanzar los objetivos fijados de la forma m&aacute;s adecuada y
eficiente posible esta ordenaci&oacute;n de las &aacute;reas de trabajo, el personal y
los medios de producci&oacute;n debe de ser la m&aacute;s econ&oacute;mica para el trabajo.
Al mismo tiempo la m&aacute;s segura y satisfactoria para los empleados.
Al crear y poner en funcionamiento una unidad de producci&oacute;n se
determina en primer lugar: que, cuanto, c&oacute;mo y con que producir
defini&eacute;ndose una serie de factores a coordinar. La distribuci&oacute;n de planta
facilita dicha coordinaci&oacute;n pues pretende ordenar de la forma m&aacute;s
satisfactoria, los elementos y equipos disponibles pudiendo estar fijado o
no en el espacio total donde se realiza la ubicaci&oacute;n. En general se
comienza distribuyendo unidades globales o departamentos, para
posteriormente ordenar cada una de ellos.
Los intentos por establecer una metodolog&iacute;a que permite afrontar
el problema de la distribuci&oacute;n en planta de manera ordenada comienzan
en la d&eacute;cada de los 50 del siglo pasado. Sin embargo es Muther en
1961, el primero en desarrollar un procedimiento verdaderamente
sistem&aacute;tico. El Systematic Layout planning (en la adelante SLP) que
establece una metodolog&iacute;a aplicable a la resoluci&oacute;n del problema
independiente de su naturaleza.
M&eacute;todos
Diversos autores coinciden que IMMER como el primero en crear
(en 1950) una metodolog&iacute;a com&uacute;n para la resoluci&oacute;n del problema de
distribuci&oacute;n en planta (Francis y White 1974; Tompkino y White en 1984;
Santa Marina 1995).
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La t&eacute;cnica de Immer es simple en extremo estableciendo tres
etapas o pasos de resoluci&oacute;n del problema.
Etapa 1: Plantear correctamente el problema a resolver.
Etapa 2: Detallar las etapas de flujo.
Etapa 3: Convertir las l&iacute;neas de flujo en l&iacute;neas de materiales.
El m&eacute;todo atiende &uacute;nicamente al principio de circulaci&oacute;n o flujo de
materiales y es aplicable solamente a los problemas de ordenaci&oacute;n o
ajustes menos de una distribuci&oacute;n ya existente.
Systematic Layout planning de Muther
Esta metodolog&iacute;a conocida como SLP por sus siglas en ingles es
la m&aacute;s aceptada y la m&aacute;s com&uacute;nmente utilizada para la resoluci&oacute;n de
problemas de distribuci&oacute;n en planta a partir de criterios cualitativos,
aunque fue concebida para el dise&ntilde;o de todo tipo de distribuci&oacute;n en
planta independiente de su naturaleza fue desarrollada por Richard
Muther en 1964 como un procedimiento sistem&aacute;tico multicriterios
igualmente aplicable a distribuciones completamente nuevas como
distribuci&oacute;n de plantas ya existentes . El m&eacute;todo resumiendo en la figura
N ( ) re&uacute;ne las ventajas de las aproximaciones metodol&oacute;gicas
precedentes e incorpora el flujo de materiales en el estudio de
distribuci&oacute;n organizada el proceso de planificaci&oacute;n total de manera
racional y estableciendo una serie de fases y t&eacute;cnicas que como el
propio Muther describe nos permite, valorar y visualizar todos los
elementos involucrados en la implantaci&oacute;n y las relaciones existentes
entre ellos.
Como se puede apreciar en la figura N ( ) el diagrama brinda una
visi&oacute;n general de SLP aunque no refleja una caracter&iacute;stica del m&eacute;todo:
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lo que indica que este debe aplicarse en fases jerarquizadas en cada
una de las cuales el nivel de detalle es mayor que la anterior.
Para analizar la planeaci&oacute;n Sistem&aacute;tica de la distribuci&oacute;n en
Planta hemos escogido a Muther , porque es la m&aacute;s aceptada y la m&aacute;s
utilizada para la resoluci&oacute;n de los problemas de distribuci&oacute;n de planta a
partir de criterios cualitativos para el dise&ntilde;o de todo tipo de
distribuciones en plantas. Esta m&eacute;todo re&uacute;ne todas las ventajas de las
aproximaciones metodol&oacute;gicas, incorpora el flujo de materiales en el
estudio de la distribuci&oacute;n este m&eacute;todo organiza el proceso de
planificaci&oacute;n total de manera racional estableciendo una serie de fases y
t&eacute;cnicas que nos permite identificar, valorar y visualizar todos los
elementos involucrados en implantaci&oacute;n y todos los existentes entre s&iacute;.
Este diagrama nos da una visi&oacute;n general pero debe aplicarse en
fases jerarquizadas en cada una d las cuales el nivel de detalle es m&aacute;s
amplio:
&sect; Localizaci&oacute;n
&sect; Distribuci&oacute;n General del Conjunto
&sect; Plan de Distribuci&oacute;n detallada
&sect; Instalaci&oacute;n
CUADRO No. 14
DIAGRAMA DE RELACI&Oacute;N DE ACTIVIDADES
C&oacute;digo
Relaci&oacute;n de proximidad
A
Absolutamente necesaria
E
Especialmente importante
I
Importante
O
Importancia ordinaria
U
No importante
X
Indeseable
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El m&eacute;todo que estamos aplicando recomienda elaborar un grafico
en la que se represente en abscisas los diferentes productos a elaborar
y en ordenadas las cantidades de cada una. Los productos deben
representarse en el grafico en orden decreciente de las cantidades
producidas. En funci&oacute;n del grafico resultante es recomendable la
implantaci&oacute;n de otro tipo de distribuci&oacute;n.
Esta informaci&oacute;n resulta de vital importancia para poder integrar
los medios auxiliares de producci&oacute;n en la distribuci&oacute;n de una manera
racional para poder representar las relaciones encontradas de una
manera l&oacute;gica que permita clasificar la intensidad de dichas relaciones.
Consiste en un diagrama de doble entrada en la que quedan las
necesidades de proximidad para cada actividad y las restantes seg&uacute;n la
proximidad definidos por el efecto.
A continuaci&oacute;n haremos una recopilaci&oacute;n de las operaciones
realizadas en el taller VPM para fabricar las Maquinas de ejercicios
M&uacute;ltiples se observara en el grafico.
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico
Elaborado Por: V&iacute;ctor Plua Mera
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En el siguiente paso se va ajustando a prueba de error debe
realizarse de manera tal que minimice el numero de cruces entre las
l&iacute;neas que representen las actividades.
De esta manera se trata de conseguir distribuciones en los que las
actividades con mayor flujo de materiales est&eacute;n lo m&aacute;s pr&oacute;ximo posible,
la cual debe de cumplir la distancia menos posible.
GR&Aacute;FICO No. 16
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL TALLER METAL MEC&Aacute;NICO
VPM
C&oacute;digo
A
E
I
O
U
X
7
4
de
----
8
1
3
5
9
6
2
1
0
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico VPM
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera.
En el siguiente Diagrama es el Relacional de espacios es similar
al diagrama Relacionar de actividades como se observa en el grafico
anterior no es el adecuado es por eso que le haremos lo m&aacute;s indicado
para un mejor funcionamiento del taller Metal mec&aacute;nico VPM:
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GR&Aacute;FICO No. 17
DIAGRAMA RACIONAL DE ESPACIOS
CORTE
TORNO
3
TALADRO
4
6
2
SOLDADURA
ESMERILADO
DOBLADO
1
BODEGA
5
9
PINTADO
7
8
PULIDO
Fuente: Taller Meta Mec&aacute;nico
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
Como se ha podido observar en el taller Metal Mec&aacute;nico VPM,
hay trabajos que se realizan innecesariamente. En estas ocasiones los
trabajos deben eliminarse por completo en este caso es el tiempo que
debe acortarse. Tal es el caso en la construcci&oacute;n del pin estos llevan 15
orificios de 1/4&ordf;”. Que es un eje de hierro dulce de 1” En la cual el
operario se toma 3horas en su fabricaci&oacute;n, y nos damos cuenta que el
operario se toma 3 horas en su fabricaci&oacute;n. En el cual estamos
pensando en cambiar este eje por un tubo de la misma especificaci&oacute;n
para abaratar costo, tiempo con un m&eacute;todo mejorado no hay
interrupciones ni retrasos el operario ocupa 0.30 m esto significa tiempo
y dinero a la vez.
Cuando se realizan estas operaciones innecesarias son el
resultado de una planeaci&oacute;n inadecuada para el operario y el taller. Esto
hay que cambiarle ya que eliminamos 2:30 minutos. Es as&iacute; como se va a
realizar una distribuci&oacute;n de planta donde tomaremos en cuenta los datos
de las hojas de diagrama de flujos de proceso cuya informaci&oacute;n facilitara
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el c&aacute;lculo de espacio y tiempo para una optimizaci&oacute;n del proceso de
fabricaci&oacute;n para las maquinas de ejercicios m&uacute;ltiples.
Este objeto de estudio es importante en este cap&iacute;tulo donde no
solo es la distribuci&oacute;n de planta sino tambi&eacute;n la redistribuci&oacute;n en la que
se encuentra el taller Metal Mec&aacute;nico VPM. Donde realizamos las
maquinas de ejercicios m&uacute;ltiples.
CUADRO No. 15
DISTRIBUCI&Oacute;N DE LA PLANTA ACTUAL
N&deg;
DEPARTAMENTO
&Aacute;rea en M2
1
Bodega de Materiales
9
2
Torno
8
3
Banco de Trabajo
5
4
Dobladora
7
5
Soldadura
8
6
Soldadura
10
7
Dobladora de Tubos
12
8
Taladro
8
9
Ba&ntilde;os
6
10
Esmerilado
8
11
Pintura
8
12
Montaje y Acoplamiento
8
13
Bodeg. Produc. Termin.
12
14
Oficina
10
Fuente: Taller Mec&aacute;nico V.P.M.
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
Seg&uacute;n en el grafico se requiere 119 m cuadrados que el terreno
actual es de 10x16m se tiene un espacio actual de 160 m cuadrados se
cuenta con un espacio de sobra de 41m cuadrados este nos va a servir
para pasillo y recorrido de material, con este dato nos da un 25% hay
que ver con los espacio que cuenta el taller actualmente basado en la
orden por el diagrama de actividades, para formar una distribuci&oacute;n de
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planta si se aplica SLP en el terreno para formar una distribuci&oacute;n tiene
cambios requerido a lo planeado, no se puede dar lo requerido esto se
demuestra en el siguiente cuadro:
CUADRO No. 16
VARIACIONES EN &Aacute;REAS PLANEADAS Y REALES DE
DEPARTAMENTOS
N&deg;
Departamento
&Aacute;rea
req.
(m2)
&Aacute;rea
real
(m2)
5
1
Bodega de Materiales
9
2
Torno
8
3
Banco de Trabajo
5
5
4
Dobladora
7
8
5
Dobladora de Tubos
8
8
6
Soldadura
10
6
7
Soldadura
12
4
8
Taladro
8
4
9
Ba&ntilde;os
6
no
10
Esmerilado
8
5
11
Pintura
8
6
12
Montaje Acoplamiento
8
13
Bodg. Prod. Term.
12
14
Oficina
10
4
19
53
TOTAL
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
Como nos podemos dar cuenta en el cuadro no existen en el taller
4 departamentos que son: el torno, montaje, bodega de productos
terminados,
y los ba&ntilde;os, proponemos la instalaci&oacute;n
de estos
departamentos en el taller metal mec&aacute;nico para la mayor rapidez de la
fabricaci&oacute;n de las maquinas de ejercicios m&uacute;ltiples.
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Sin estos cambios no podemos corregir los problemas en orden
general. Si el taller aplica estos detalles habr&aacute; una mejor distribuci&oacute;n y a
la vez m&aacute;s producci&oacute;n.
4.1.2. M&eacute;todos de Distribuci&oacute;n de una Planta
Existen muchos m&eacute;todos pero los clasificamos en los M&eacute;todos
Cuantitativos y los M&eacute;todos Cualitativos.
M&eacute;todos Cuantitativos: este m&eacute;todo mide los procesos y las
distancias, minimiza el costo de transporte de un proceso a otro. Este no
toma el tiempo del recorrido en cada uno de los procesos.
M&eacute;todos Cualitativos: este m&eacute;todo le da importancia a los gustos
o deseo subjetivos ya sea que un departamento quede cerca o lejos de
en otros t&eacute;rminos da ordenamiento a los criterios a la comodidad para
los clientes de la empresa.
4.1.2.1. Tipos de Distribuci&oacute;n
Vamos a ver los modelos con los tipos de distribuci&oacute;n.
&sect; Distribuci&oacute;n por producto.
&sect; Distribuci&oacute;n por proceso.
&sect; Distribuci&oacute;n por posici&oacute;n fija o por producto est&aacute;tico.
4.1.2.2. Sistema de Flujo
El sistema de flujo depende de la forma del local o taller con el
que contamos.
El sistema de flujo no es sino la forma de c&oacute;mo se distribuyen las
maquinas en el taller donde se busca la mejor distribuci&oacute;n pera que el
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taller como es en nuestro caso para una manera m&aacute;s pr&aacute;ctica, t&eacute;cnica y
r&aacute;pida para circular el material como ya hemos realizados los estudios
de distribuci&oacute;n en planta sabemos que existen diferentes sistema de
flujos: A) Flujo en l&iacute;nea I B)Flujo en ELE L, C) Flujo en U, D) Flujo en
U, D) Flujo en S, ha llegado a la conclusi&oacute;n que para el taller Metal
Mec&aacute;nico VPM va a utilizar el diagrama de Flujo en U el cual se va a
graficar.
A continuaci&oacute;n vamos a graficar como es la distribuci&oacute;n de flujo en
U para el taller Metal Mec&aacute;nico VPM.
GR&Aacute;FICO No. 18
DISTRIBUCI&Oacute;N DE PLANTA CON UN SISTEMA DE FLUJO EN U
BODEGA
OFICINA
BCO. TRAB.
BODEGA DE
PRODUCTO
TERMINADO
SOLDADURA
MONTAJE Y
ACOPLAMIENTO
SOLDADURA
PINTURA
25 2 16M
BCO. TRAB.
ESMERILADO
TALADRO
10M
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico A.T.R. 10M
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
SOLDADURA
ESMERILADO
BA&Ntilde;OS
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4.1.2.3. Control de Producci&oacute;n
El control de producci&oacute;n es evitar los cuellos de botella, agilizar
cada vez m&aacute;s los procesos de producci&oacute;n disminuir las mermas del
producto evitar los procesos para que no se hagan gastos innecesarios,
mantener el orden, controlar los tiempos de entrega, hablando es
controlar absolutamente todo el proceso ya sea por estad&iacute;sticas,
graficas,
informes,
macros, sistema
de
producci&oacute;n, gastos
de
fabricaci&oacute;n, mano de obra, gastos indirectos, etc.
El control de producci&oacute;n es el mecanismo que debe tener cada
empresa, cada gerente a mano, porque en la actual sociedad estamos
sujetos a una serie de variables controlados por el mercado, los
proveedores, el costo de mano de obra, el costo de materia prima, la
energ&iacute;a a utilizar en la producci&oacute;n y los tiempos de producci&oacute;n para el
producto.
El control de producci&oacute;n analizara los precios si es que estos
afectan la producci&oacute;n e incluso los precios del producto que oferta la
empresa ahora el cuerpo gerencial debe analizar si el consumidor (el
p&uacute;blico, cliente) est&aacute; dispuesto a pagar el precio exigido por la empresa,
y si el consumo ser&aacute; el mismo cuando el precio este bajo o alto.
Esta an&aacute;lisis es muy importante para la gerencia de la producci&oacute;n
ya que debe tomarla toma de decisi&oacute;n que corresponde, si disminuir la
producci&oacute;n, controlar cada variable y que es m&aacute;s adecuado para la
empresa.
El Ruido
En t&eacute;rminos generales podemos definir al ruido al ruido como un
sonido desagradable y molesto, con niveles excesivamente altos que
son potencial nocivo para la audici&oacute;n. Existen varios mecanismo de
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exposici&oacute;n a un ambiente ruidoso, esto debe de ser de manera continua,
fluctuante, intermitente, o impulsiva y depender&aacute; de ello la profundidad y
la rapidez con la que se desarrolle la p&eacute;rdida auditiva, aunque en
cualquier de estos casos es irreversible.
Tal es el caso del taller metal mec&aacute;nico donde se fabrican las
maquinas de ejercicios m&uacute;ltiples cuyas maquinas producen ruido pero
no en exceso, pero en el taller se va a evitarlo menos posible aunque es
un poco dif&iacute;cil eliminar estos ruidos pero como conocedores de las
normas le daremos la seguridad respectiva a los operarios con sus
respectivos protectores para la audici&oacute;n.
Control de Producci&oacute;n:
El objetivo de este estudio la gerencia estar&aacute; en capacidad de
realizar un control de la producci&oacute;n del taller. El control de producci&oacute;n es
verificar si la empresa est&aacute; cumpliendo con las metas propuestas en la
planeaci&oacute;n programada. El control se realiza a trav&eacute;s de herramientas
que damos a conocer:
&sect; Ordenes de Producci&oacute;n
&sect; Reportes de Trabajo
&sect; Control de Materias Prima
Ventajas del Control de la Producci&oacute;n:
Si aplicamos este control trae algunas ventajas que detallamos:
a) Organizaci&oacute;n
b) Se controla el consumo de materias primas.
c) Se controla en tiempos trabajado por operarios.
d) Se verifica las cantidades producidas.
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Pasos a seguir para Controlar la Producci&oacute;n
Para poder controlar la producci&oacute;n vamos a seguir los pasos que
detallamos para una mejor producci&oacute;n:
1. Elaboraci&oacute;n de reportes de trabajos.
El reporte de trabajo es la informaci&oacute;n que el operario suministra
supervisor o due&ntilde;o de la empresa o taller.
CUADRO No. 17
MODELO DE REPORTE DE TRABAJO
EMPRESA: Taller Metal Mec&aacute;nico VPM
REPORTE DE TRABAJO No. 1
OPERARIO: V&iacute;ctor Metiga o PERIODO del 6 de julio al 10 del 2010
Orden
Producci&oacute;n
Operaciones
Realizadas
No. 2
No.
No.
Cantidad Cantidad Cantidad
Trazado y cortado
6
Esmerilado
6
Doblado
4
Ensamblado y soldado
6
Perforado
4
Pulido y pintado
6
TOTAL HORAS TRABAJADAS 48
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
2. Control de Producci&oacute;n
Este reporte de trabajo debe compararse con las &oacute;rdenes de
producci&oacute;n. Para esto se utilizara el siguiente formato.
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CUADRO No. 18
FORMATO DE CONTROL DE PRODUCCION
CONTROL DE PRODUCCI&Oacute;N
EMPRESA: Taller metal mec&aacute;nico VPM
OPERARIO: Victor Metiga O PERIODO: Del 6 de julio al 10 del 2010
Orden
No. 2
No.
No.
Producci&oacute;n
Operaciones
Realizadas
Trazado
Programa
Realizado
Programa
Realizado
Programa
Realizado
y
cortado
Esmerilado
Doblado
Ensamb.Solda
do
Perforado
Pulido
y
pintado
TOTAL
Fuente: Taller Metal mec&aacute;nico.
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
&sect;
An&aacute;lisis del cuadro de control de producci&oacute;n.
Al ver la tarjeta de control de producci&oacute;n se puede presentar 3
situaciones.
1) Lo programado igual o lo realizado se cumpli&oacute; con la
programaci&oacute;n requerida.
2) Se realiza lo mayor producci&oacute;n que se programo. En este caso
hay que ver las causas por que mayor producci&oacute;n requerida.
3) Se realiza menor producci&oacute;n. como en el caso anterior hay que
ver las causas porque no se cumpli&oacute; con lo programado y a que
se debe la menor cantidad.
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Analizando los puntos que tenemos. Las hojas de control de
producci&oacute;n y nos damos cuenta que en nuestro caso que estamos
estudiando nos encontramos en el tercer caso el de menor producci&oacute;n o
lo programado.
CUADRO No. 19
AN&Aacute;LISIS DE CONTROL DE PRODUCCI&Oacute;N
Causas
Frecuencia
Trazado y Cortado
Esmerilado
Ensambl Soldado
Pulido y Pintado
Tapizado
Embalaje
TOTAL
20,55
25.40
20.50
20.00
20.00
10.00
115.95
%
Acumulado
36%
60%
58%
96%
70%
70%
Fr. Acum
45,00
40,00
42,02
70,90
50,68
50,00
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico VPM.
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera.
&sect;
Control de Materias Primas
En este formato de control de materias primas que se entrega
para la producci&oacute;n se indica la orden de producci&oacute;n, la cantidad
entregada, la devuelta y quien la recibe.
CUADRO No. 20
FORMATO DE CONTROL DE MATERIA PRIMA
CONTROL DE MATERIA PRIMA
PARA ORDEN DE PRODUCCI&Oacute;N No. 2
EMPRESA: Taller Metal Mec&aacute;nico VPM
FECHA DE ENTREGA: 2 de Julio del 2010
Materiales
Cant. Entregada
Cant. Devuelta
Tubos de 2 pg.
16 m
2M
Tubo de 2 &frac12; pg.
6m
1M
Electrodos
5 lbs.
&frac14;M
Tornillo de metal
30 pernos
6
poleas
9 poleas
Pintura
1 gal&oacute;n.
&frac12;
RECIBI&Oacute;:
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico VPM:
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
Cant. Utilizada
14 m
5M
4 &frac12; lbs.
26
9
3 &frac12; litros
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Este formato va a ser el escogido con el taller Metal Mec&aacute;nico
VPM va a escoger para una futura y mejorada producci&oacute;n.
4.2.
Costos de Alternativas de Soluci&oacute;n
4.2.1. Costos de Alternativas de Soluci&oacute;n de la Distribuci&oacute;n de
Planta y Maquinarias.
La distribuci&oacute;n de plantas y maquinarias en el Taller Metal
Mec&aacute;nico VPM tiene que abarcar:
&sect; Los recorridos de los trabajadores y materiales sean &oacute;ptimos.
&sect; Garantizar la seguridad y confort de los operarios.
&sect; Adaptarse con facilidad a los cambios del taller.
&sect; Unidad de todos estos elementos para una mejor producci&oacute;n.
Factores que influyen en las decisiones de una distribuci&oacute;n
de planta
Es el proceso de determinaci&oacute;n de la mejor ordenaci&oacute;n de los
factores disponibles de modo que constituyan un sistema productivo
capaz de alcanzar los objetivos fijados de la forma adecuada y eficiente
posible. Para hacer una distribuci&oacute;n en planta hay que tener en cuenta
los objetivos estrat&eacute;gicos y t&aacute;cticos de la empresa, no existiendo para un
m&eacute;todo &uacute;nico.
&sect; Aparici&oacute;n de nuevas maquinas
&sect; Cambios en los productos
&sect; Cambios en el volumen de producci&oacute;n
&sect; Cambios en la tecnolog&iacute;a y en los procesos
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4.2.2. Distribuci&oacute;n de planta y maquinaria en la empresa (situaci&oacute;n
propuesta).
Se pretende alcanzar un volumen determinado de producci&oacute;n
manteniendo a un nivel aceptable los costos de tiempo de trabajo,
maquinaria, existencias y gastos indirectos.
&sect; Disminuyendo la circulaci&oacute;n de materiales y personas: no se
aporta valor a los productos y aumenta el riesgo de efectos en
calidad.
&sect; Aumentando la flexibilidad en el proceso productivo para poder
adaptarse con facilidad a los cambios del entorno.
&sect; Seguridad: evitando accidentes.
Con esta medida ser&aacute; m&aacute;s f&aacute;cil conseguir ahorrar espacios,
disminuir retrasos, reducir tiempos de administraci&oacute;n y poder supervisar
de forma sencilla.
Aplicaci&oacute;n
De forma global, existen tres tipos fundamentales de disposici&oacute;n
del proceso de producci&oacute;n.
&sect; Posici&oacute;n fija
&sect; Orientada a producto o encadena
&sect; Orientada a proceso o funcional
Posici&oacute;n Fija
Por las caracter&iacute;sticas del producto (peso, forma, volumen), no es
posible transportarle y esto provoca que el material, la base de nuestro
producto, este en un sitio determinado y quesean los recursos los que
tengan que desplazarse al puesto de trabajo. Entre los ejemplos m&aacute;s
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caracter&iacute;sticos esta la fabricaci&oacute;n de barcos, edificios, carreteras,
t&uacute;neles.
Entre las caracter&iacute;sticas de este tipo de distribuci&oacute;n se encuentra:
&sect; El producto se puede mover poco o nada
&sect; Los equipos de trabajo deben ser muy flexibles, adapt&aacute;ndose a
distintas restricciones como el espacio de trabajo
&sect; Se ocupa mucho espacio y el resto de recursos rodean al
producto
&sect; Es dif&iacute;cil utilizar maquinaria o equipos de gran tama&ntilde;o.
Orientada a Producto o Cadena
Los equipos de producci&oacute;n se distribuyen de acuerdo con las
etapas por las que se va pasando el proceso de fabricaci&oacute;n
conformando una l&iacute;nea de montaje. Las maquinas est&aacute;n pr&oacute;ximas entre
si y la distancia que recorre el material es peque&ntilde;a, minimizando el
transporte interno. El ejemplo m&aacute;s claro es la fabricaci&oacute;n de
autom&oacute;viles.
En una organizaci&oacute;n con este tipo de distribuci&oacute;n podemos
observar:
&sect; Flujos l&oacute;gicos y regulares.
&sect; Menos materiales en curso.
&sect; Menos espacio infrautilizado.
&sect; Plazos de producci&oacute;n reducidos.
Entres
sus
limitaciones
aparecen
algunos
condicionantes
relacionados con la flexibilidad, las aver&iacute;as y las inversiones necesarias:
Propuesta 87
&sect; El ritmo de producci&oacute;n lo va a determinar la maquina o el equipo
m&aacute;s lento, por lo tanto se exige una adecuada sincronizaci&oacute;n y
equilibrado.
&sect; El volumen de producto a efectuar con una secuencia de
operaciones determinadas debe ser elevado para justificar este
tipo de distribuci&oacute;n.
&sect; La fabricaci&oacute;n es menos fiable y tiene m&aacute;s paradas de
producci&oacute;n, ya que las fiables van disminuyendo despu&eacute;s de
cada m&aacute;quina porque depende de todas las anteriores.
&sect; Requiere una elevada inversi&oacute;n, necesitando en ocasiones
maquinas redundantes para los casos de averiase.
Orientada a Proceso o Funcional
Se fundamenta en la disposici&oacute;n de equipos por su afinidad, sin
relaci&oacute;n alguna con la secuencia de operaciones del producto que
recorre itinerarios diferenciados y complejos, pero permitiendo la
producci&oacute;n de lotes muy peque&ntilde;os de productos distintos.
Entre sus caracter&iacute;sticas est&aacute;n:
&sect; Flexibilidad permite fabricar una alta variedad de productos.
&sect; Requiere una menor inversi&oacute;n ya que las maquinas son mas
est&aacute;ndar.
&sect; La calificaci&oacute;n de la mano de obra debe ser alta por tener que
realizar diferentes operaciones
&sect; El aislamiento del puesto de trabajo y la complejidad de enlace
con el siguiente, lleva a cada puesto a trabajar por lotes de
productos aumentando los stocks de producto en proceso.
La siguiente tabla contiene un resumen completo de las
principales caracter&iacute;sticas de las distribuciones por producto y por
proceso, enfrentando sus cualidades fundamentales.
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CUADRO No. 21
DISTRIBUCI&Oacute;N POR PRODUCTOS O FUNCIONAL
Caracter&iacute;sticas
Producto
Proceso
Tipo de Proceso
Continuo
Intermitente
Equipos
Especifico
Generales
Alto
Medio
Estable
Variable
Bajo
Alto
Espacio Materiales en Curso
Peque&ntilde;o
Grande
Programaci&oacute;n de la Producci&oacute;n
Sencilla
Compleja
Fundamental
(c&iacute;trico)
Importante
Calificaci&oacute;n Mano de Obra
Baja
Alto
Periodo de Maduraci&oacute;n
Bajo
Alto
Flexibilidad
Baja
Alto
Inversi&oacute;n
Alta
Media
Volumen de Producci&oacute;n
Demanda
N de productos que pueden
Fabricar
Mantenimiento
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico VPM.
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
4.2.2.1. Factores que influyen en la Nueva distribuci&oacute;n de Planta en
el Taller
Nuestra principal tarea es hallar un ordenamiento de las &aacute;reas de
trabajo, del equipo que sea m&aacute;s econ&oacute;mica para el desempe&ntilde;o de los
operarios
para poder resolver los
tiempos improductivos
y el
incumplimiento de estos que repercute en el desempe&ntilde;o de los trabajos
que se realizan en el taller.
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En la distribuci&oacute;n de una planta se debe conocer todos los
factores que implican a la misma y se debe conseguir un equilibrio. Los
factores que realmente influyen en la distribuci&oacute;n de planta son:
&sect; Materia prima
&sect; Mano de obra
&sect; Maquinaria
&sect; Servicios auxiliares
&sect; Inmuebles.
En todo estudio de m&eacute;todos, hay que llevar un procedimiento que
es el b&aacute;sico y que est&aacute; estructurado de forma m&aacute;s clara, formal y
sencilla que se realiza en el taller.
&sect; Seleccionar el trabajo o proceso a estudiar.
&sect; Registrar por observaci&oacute;n directa cuanto sucede utilizando
t&eacute;cnicas apropiadas.
&sect; Examinar los hechos registrados con esp&iacute;ritu cr&iacute;tico.
&sect; Idear el m&eacute;todo m&aacute;s adecuado el econ&oacute;mico en cuenta todas
las circunstancias previsibles.
&sect; Definir el nuevo m&eacute;todo como practica general aceptada con el
tiempo fijado.
&sect; Mantener
en
uso
el
m&eacute;todo
instituyendo
inspecciones
regulares.
4.2.2.2. Tiempo B&aacute;sico
Este tiempo se define como el tiempo que se tarda un operario en
efectuar un elemento de trabajo al ritmo tipo, expresado en forma de
ecuaci&oacute;n tenemos:
TB = TO x VO
VT
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Siendo:
TO: Tiempo observado;
VO: Valorizaci&oacute;n Observada;
VT; Valorizaci&oacute;n normal o tiempo.
Tiempo Seleccionado
Este le definimos con el tiempo que se elige por representativo de
un grupo de tiempos correspondiente a un elemento o grupo de
elementos. Puede tratarse de tiempos observados seleccionados o
tiempos b&aacute;sicos, que se designaran como tiempos observados
seleccionados o tiempos b&aacute;sicos observados.
Existen varios m&eacute;todos para examinar y seleccionar el tiempo
b&aacute;sico seleccionado de un elemento, para este estudio utilizaremos el
siguiente m&eacute;todo, tal vez el m&aacute;s com&uacute;n pero que posee varias ventajas.
Consiste en sacar el promedio de los tiempos correspondientes a ese
elemento sumando todos los tiempos b&aacute;sicos calculando y dividiendo el
total por el n&uacute;mero de veces que se hab&iacute;a registrado el elemento.
Calculo de Suplementos
Despu&eacute;s de haber calculado el tiempo b&aacute;sico, hay que llegar al
tiempo tipo. Que consiste en a&ntilde;adir ciertos suplementos que tomen en
cuenta las numerosas interrupciones, retrasos y detenciones producidas
por la fatiga inherente a todo trabajo.
A continuaci&oacute;n se puede observar en la figura, se presenta el
modelo b&aacute;sico para el c&aacute;lculo de de los suplementos, podemos observar
por descanso con la &uacute;nica parte esencial del tiempo que se agrega al
tiempo b&aacute;sico. Los dem&aacute;s suplementos se aplican a ciertas condiciones.
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico VPM.
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
GR&Aacute;FICO No. 19
C&Aacute;LCULO DE SUPLEMENTO
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Suplementos por Descanso
Suplemento por descanso es el que se a&ntilde;ade al tiempo b&aacute;sico
para dar al trabajador la posibilidad de reponerse de los efectos
fisiol&oacute;gicos y psicol&oacute;gicos causados por la ejecuci&oacute;n de determinado
trabajo en determinadas condiciones y para que pueda atender a sus
necesidades personales. Su cuant&iacute;a depende de la naturaleza del
trabajo.
Los suplementos por descanso se calculan de modo que el
operario se repone de la fatiga. Se entiende por fatiga el cansancio
f&iacute;sico, mental, real o imaginario, lo que reduce el trabajo de quien los
siente.
Los suplementos por descanso son los suplementos fijos y los
suplementos variables.
Los suplementos fijos se subdivisi&oacute;n de suplementos por:
Necesidades personales
Aqu&iacute; se citan todas las interrupciones en el trabajo necesarias
para el bienestar del operario. Se incluyen visitas a la fuente de agua y a
los ba&ntilde;os, es tolerante de un 5 % a un 7%, &oacute;sea aproximadamente 24 m
en 8 horas en la empresa.
Fatiga B&aacute;sica
Es para aliviar la monoton&iacute;a es corriente que se fije en 4% del
tiempo b&aacute;sico .se considera lo suficiente para que el operario que hace
que realice su trabajo en buenas condiciones.
Factores que afectan la fatiga son:
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a) Condiciones de trabajo:
•
Luz
•
Temperatura
•
Humedad
•
Frescura del aire
•
Color y alrededor
•
Ruido
b) Repetici&oacute;n del trabajo:
•
Monoton&iacute;a de movimientos
•
Cansancio muscular
c) Salud general del operario, isiaca y mental:
•
Estatura f&iacute;sica
•
Dieta
•
Estabilidad emotiva
•
Condiciones familiares
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Al querer calcular el tiempo tipo es preciso y algunas veces es
necesario agregar otros suplementos (causas) a continuaci&oacute;n le
detallamos en el siguiente cuadro para mayor informaci&oacute;n.
CUADRO No. 22
PORCENTAJES ASIGNABLES A SUPLEMENTOS
A.- SUPLEMENTOS CONSTANTES
Hombres
Mujeres
5%
7%
4%-9%
4%-11%
2%
4%
-Ligeramente incomodo
0%
1%
-Incomodo(inclinado)
2$
3%
-Muy incomodo(echado, estirado)
7%
7%
2.5
0%
1%
5
1%
2%
7.5
2%
3%
10
3%
4%
12.5
4%
6%
15
6%
9%
17.5
8%
12%
20
10%
15%
22.5
12%
18%
25
14%
--
30
19%
--
40
33%
--
50
58%
--
Suplemento por Necesidades Personales (SNP)
Suplemento B&aacute;sico por Fatiga
B.- CANTIDADES VARIABLES A&Ntilde;ADIDAS AL
SUPLEMENTO BASICO POR FATIGA
Suplemento por trabajar de pie.
Suplemento por postura anormal.
Levantamiento de peso y uso de la fuerza
(levantar, tirar o empujar).
-Porcentaje seg&uacute;n peso o fuerza ejercida(Kg.)
Intensidad de Luz.
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- Ligeramente
recomendado
por
debajo
de
lo
0%
0%
- Bastante por debajo
2%
2%
- Absolutamente insuficiente
5%
5%
- Buena ventilaci&oacute;n o aire libre
0%
0%
- Mala ventilaci&oacute;n pero sin emanaciones
toxicas ni nocivas
5%
5%
- Proximidad de Hornos, calderas, etc.
5%
15%
- Trabajos de cierta precisi&oacute;n
0%
0%
- Trabajos de precisi&oacute;n o fatigosos
2%
2%
- Trabajos de gran precisi&oacute;n o muy
fatigosos
5%
5%
- Sonido continuo
0%
0%
- Intermitente y fuerte
2%
2%
- Intermitente y muy fuerte
5%
5%
- Estridente y fuerte
5%
5%
- Proceso bastante complejo
1%
1%
- Proceso complejo o atenci&oacute;n muy dividida
4%
4%
- Muy complejo
8%
8%
- Trabajo algo mon&oacute;tono
0%
0%
- Trabajo bastante mon&oacute;tono
1%
1%
- Trabajo muy mon&oacute;tono
4%
4%
- Trabajo algo aburrido
0%
0%
- Trabajo aburrido
2%
1%
- Trabajo muy aburrido
5%
2%
Calidad del Aire
Tensi&oacute;n Visual.
Tensi&oacute;n Auditiva.
Tensi&oacute;n Mental.
Monoton&iacute;a Mental.
Monoton&iacute;a F&iacute;sica.
Fuente: L&oacute;pez Jara, Miguel &Aacute;ngel. Estudio de M&eacute;todos de trabajo y Tiempos en PYME metal&uacute;rgica
Reyma Ltda. Universidad de Santiago de Chile, Facultad tecnol&oacute;gica.
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Tiempo Tipo
En estas ocasiones tenemos todos los datos necesarios como
para calcular el tiempo tipo. El tiempo tipo es el trabajo de los tipos de
elementos que la componen, habida cuenta de la frecuencia con que se
presenta cada elemento, mas el suplemento por contingencia (con su
a&ntilde;adido por descanso).
TIEMPO TIPO = T. B&Aacute;SICO + CONTINGENCIA DE TRABAJO + SUPLEMENTO POR
DESCANSO + CONTINGENCIA POR DEMORA
El tiempo tipo se interpreta en forma grafica como se demuestra a
continuaci&oacute;n en el grafico N ( )
GRAFICO No. 20
DESCOMPOSICI&Oacute;N DEL TIEMPO
Factor de
Valoraci&oacute;n
Tiempo Observado
Suplementos
por descanso
Suplementos
por
contingencias
Por
trabajo
TIEMPO B&Aacute;SICO
CONTENIDO DE TRABAJO
TIEMPO TIPO
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico VPM.
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
Por
demora
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4.3.
Evaluaci&oacute;n y Selecci&oacute;n de Alternativas de Soluci&oacute;n
&sect; La distribuci&oacute;n de equipos, instalaciones, maquinarias, otros y
del &aacute;rea de trabajo es un problema de toda empresa o como en
nuestro caso taller metal mec&aacute;nico la distribuci&oacute;n de planta es
fundamental para el taller este determina la eficiencia y en
algunos casos la supervivencia del taller. Es as&iacute; como un equipo
costoso, un producto bien dise&ntilde;ado puede ocurrir que se vean
sacrificados por una deficiente distribuci&oacute;n de planta, por lo
tanto la distribuci&oacute;n de planta de planta indica el ordenamiento
f&iacute;sico de los elementos de los elementos industriales. El
ordenamiento ya practicado o en proyectos incluye tanto los
espacios
necesarios
almacenamiento
para
el
trabajadores,
movimiento
y
todas
del
las
material,
actividades
productivas del taller metal mec&aacute;nico VPM.
El fin de nuestro estudio es hallar un ordenamiento de las &aacute;reas
de trabajo y del equipo que sea lo m&aacute;s econ&oacute;mica pata el mismo tiempo
seguridad y saludable a los operarios. Para poder indicar cu&aacute;l es el
objetivo principal.
La ventaja de una buena distribuci&oacute;n de planta se traduce en
reducci&oacute;n de los costos de fabricaci&oacute;n a continuaci&oacute;n como alternativas
de soluci&oacute;n podr&iacute;amos enumerar.
&sect; Reducci&oacute;n de los costos de de fabricaci&oacute;n.
&sect; Reducci&oacute;n de los riesgos para los operarios (salud).
&sect; Aumento de seguridad para los trabajadores ( seguridad
industrial)
&sect; Incremento de la producci&oacute;n.
&sect;
Armon&iacute;a de los trabajadores y una mejor disposici&oacute;n al trabajo.
&sect; Ahorro del &aacute;rea ocupada.
&sect; Reducci&oacute;n del manejo de materiales.
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&sect; Acortamiento del tiempo de fabricaci&oacute;n.
Reducci&oacute;n de los costos
En la reducci&oacute;n de los costos es espec&iacute;ficamente a los materiales
por que al tener una distribuci&oacute;n y un flujo adecuado, se ahorra lo
indicado.
Reducci&oacute;n de los riesgos para los operarios
Cualquier distribuci&oacute;n que conduzca a que el obrero deje las
herramientas en el pasillo que requiere de su uso o que implique la
existencia de estructuras inestables de material en proceso, debe ser
examinada para evitar futuros riesgos.
Aumento de la seguridad de los trabajadores
Si en el taller se cuenta con una distribuci&oacute;n a adecuada de de las
maquinarias habr&aacute; menos accidentes que retrasen la producci&oacute;n.
Incremento de la producci&oacute;n
Generalmente una distribuci&oacute;n bien planificada, cuando m&aacute;s
exacta sea mayor producci&oacute;n y esto a su vez significa un costo menor.
Ahorro del arrea ocupada
Los pasillos in&uacute;tiles, el material en espera las distancias excesivas
entre maquinas, la inadecuada disposici&oacute;n de la toma de corriente, as&iacute;
como la dispersi&oacute;n de stock, consume gran cantidad de espacio
adicional en las ares d trabajo. Una buena distribuci&oacute;n implica corregir
todos estos aspectos negativos para el taller.
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Reducci&oacute;n del manejo de materiales
Una buena distribuci&oacute;n se preocupa de reducir todos los
transportes innecesarios de los materiales o productos en procesos,
dentro de la l&iacute;nea de producci&oacute;n.
Acortamiento del tiempo de fabricaci&oacute;n.
Al reducir las distancias, las
esperas
y almacenamiento
innecesarios se acortaran el tiempo de fabricaci&oacute;n que necesita el
material para desplazarse a trav&eacute;s de la l&iacute;nea de producci&oacute;n.
Costos Indirectos
Los costos indirectos se relacionan con la totalidad de los costos
que no est&aacute;n involucrados directamente en la fabricaci&oacute;n del producto,
pero si debemos tomar en cuenta al momento de realizar una estimaci&oacute;n
del costo unitario del producto. Ya que estos costos forman parte
complementarios para que el producto se pueda producir, o los gastos
administrativos es por ello que a continuaci&oacute;n mostraremos una serie de
tablas
que
mostraran
los
datos
que
fueron
entregados
por
administraci&oacute;n del taller y est&aacute;n dados por un periodo anual.
CUADRO No. 23
REMUNERACI&Oacute;N DE EMPLEADOS DEL TALLER METAL
MEC&Aacute;NICO VPM
PROPUESTA SUELDO DE PERSONAL MANO DE OBRA INDIRECTA
Gerente
Supervisor
Secretaria
Total
Sueldo Base
1.200,00
800,00
400,00
2.400,00
Beneficios Sociales
118,00
85,00
50
253.00
Bono por Producci&oacute;n
120,00
100,00
50,00
135,00
Sueldo Promedio Mensual
1438,00
985,00
500,00
2788.00
MOI
Sueldo Anual MOI
17.256,00
11820,00
6000,00
39.36587
Sueldo Por D&iacute;a
47.933
32.833
16.666
92.93
Costo Unitario
100,00
80,00
50,00
230,00
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
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CUADRO No. 24
CALCULO DE GASTOS INDIRECTOS PROPUESTO
Gastos de Alquiler
5000,00
Servicios B&aacute;sicos
1500,00
Seguros
3600,00
Mantenimiento
400,00
Total Gastos Anuales
10.500,00
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico
Elaborado por: Victor Plua Mera
En las muestra los costos que tiene el taller Metal Mec&aacute;nico VPM
y que no afectan directamente al proceso de fabricaci&oacute;n, y a partir de
estos valores se obtendr&aacute; el valor de los costos indirectos por hora
hombre:
Valor costos indirectos = 39365($/a&ntilde;o)
4 operarios x 3322(h-H/a&ntilde;o)
Valor Costos Indirectos = 2.962 ($/h-H)
Costo y Gastos espec&iacute;ficos Unitarios de Mano de Obra
Para poder calcular los valores hora –maquina, se debe indicar
que el estudio de tiempos es realizado por operarios calificados que
tengan experiencia y habilidad. En segundo lugar se estima la cantidad
de horas que los operarios prestan al taller.
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CUADRO No. 25
PROPUESTA SUELDO DE PERSONAL MANO DE OBRA DIRECTA
Soldador
Ayudante
Pintor
Total
Sueldo Base
600,00
400,00
450,00
1850,00
Beneficios Sociales
70,00
70,00
57,50
267,50
Sobretiempos
160,00
160,00
120,00
600,00
Promedio Sueldo Mensual
830,00
630,00
627,50
2717.5
Promedio de Sueldo Anual
9.960,00
7560,00
7.530,00
7.5300,00
27,67
21,00
21,00
90.67
6
6
6
100
80
50
230,00
1
2
1
1
Sueldo por D&iacute;a
Cantidad Producida
Costo Unitario
Cantidad de Operarios
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
CUADRO No. 26
GASTO ESPEC&Iacute;C&Iacute;FICO DE MATERIA PRIMA
Cantidad
Precio
Unitario
Precio
Proporcional
Tubo cuadrado de 2&uml;pulg.
2
$ 35,00
$ 50,00
Tubo
cuadrado
11/2&uml;pulg.
1
$ 23,00
$ 18,00
Tubo redondo de 1&uml;pulg.
1
$ 18,00
$ 18
Poleas de 3 &uml;de hierro
16
$6,00
$ 96
Platina de 1&uml;pulg.x 3/16
1
$13,00
$ 5.50
Electrodos 60-11 de 1/8
2 lbs.
$2
$ 4,00
1
$14
$ 14,00
Madera
2m
$2
$ 2,00
Torrnillos
31
$ 0.25.
$ 7.75
TOTAL
$ 215.25
Tipo de Material
Pintura 1 gal&oacute;n
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
de
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Costo y Gasto Espec&iacute;fico de las Maquinarias
Para realizar el c&aacute;lculo de costo de las horas- maquinas, se deben
considerar dos factores, en los cuales est&aacute; la base de costo que
representa la maquinas en la construcci&oacute;n de los implementos
deportivos:
1. La depreciaci&oacute;n de las maquinas.
2. Los gastos de operaci&oacute;n y mantenimiento de las maquinas del
taller.
CUADRO No. 27
CALCULO DE HORA M&Aacute;QUINAS PROPUESTA
Sold. Tigmic
Taladro
Depreciaci&oacute;n Anual
750,00
70,00
100,00
Depreciaci&oacute;n Mensual
62,50
5,83
Depreciaci&oacute;n por D&iacute;a
2,08
Depreciaci&oacute;n por Hora
Gastos Consumo Maq.
M&aacute;quina
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
Esmer.
Mult.
Total
95,00
300,00
1015,00
8,33
7,92
25,00
101.25
0,19
0,28
0,26
0,83
3.64,00
0,26
0,02
0,03
0,03
0,10
0.41
0,05
0,01
0,01
0,01
0,06
0,08
Amoladora Compresor
CAPITULO V
EVALUACION ECONOMICA Y FINANCIERA
5.1.
Plan de Inversi&oacute;n y Financiamiento
En este cap&iacute;tulo vamos a detallar el plan de inversi&oacute;n que se va a
llevar en la redistribuci&oacute;n del taller Metal Mec&aacute;nico VPM. El que se ver&aacute;
financiado por la Corporaci&oacute;n Financiera Nacional.
CUADRO No. 28
INVERSIONES EN LA ADECUACI&Oacute;N DEL TALLER
Maquinas de ejercicios MULTIPLESVPM (en USD)
Descripci&oacute;n
Nivelar el piso del Piso de Concreto
Costos ( en
USD)
1000,00
Pintura de las Paredes
250,00
Reparaci&oacute;n del techo
800,00
Conexiones de Electricidad
400,00
Reconstrucci&oacute;n de la Oficina
1000,00
Total
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico VPM
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera.
3.450,00
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CUADRO No. 29
INVERSI&Oacute;N EN MAQUINARIAS Y EQUIPO
Costos (
en USD)
Descripci&oacute;n
Maquinarias y Equipo
Costos
Totales (en
USD)
Tiempo de
Vida/A&ntilde;os
19.400,00
Mesas de trabajo 2
300,00
4
Soldadoras tipo TIG-MIG
4.500,00
4
Dobladora de tubo cuadrado de .05
a 4”
1500,00
4
Torno de 2 m de bancada
12000,00
4
800,00
4
Compresor de 5 hp
Veh&iacute;culos:
20.000,00
Camioneta para ventas y entregas
20.000,00
Instalaciones e Inventario
5
1.200,00
Computador
1.200,00
Total
30.300,00
3
40.600,00
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico VPM
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera.
CUADRO No. 30
COSTOS VARIABLES POR PRODUCTO (EN USD)
MAQUINAS DE EJERCICIOS MULTIPLESVPM
Descripci&oacute;n
Tubo cuadrado de 2”
Tubo cuadrado de 1 &frac12;
platina 3/16 x 1&quot;
tubo redondo 1 &quot; x 2mm
Polea de 3 “ de metal 6 x 16
Pleiwood madera
Electrodos
Tornillo 31 x 0.25
Pintura
Total
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico VPM
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera.
Cuchillas
70.00
23,0
13,00
13.00
96,00
2,50
4.00
7.75.00
14.00
243.25
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CUADRO No. 31
INVENTARIO INICIAL DE BIENES ( EN USD)
Descripci&oacute;n
Maquinas
VPM
Cantidad
m&uacute;ltiples
10
Costo Materiales
800.00
Total
8000.00
Total
8000.00
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico VPM
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera.
CUADRO No. 32
ACTIVOS CORRIENTES (EN USD)
Activos Corrientes
Inventario inicial de bienes
Caja y Bancos
Cuentas por Cobrar
(en USD)
1459.5
5.000,00
0,00
Total
6459.5
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico VPM
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera.
CUADRO No. 33
COSTOS DE CONSTITUCI&Oacute;N (EN USD)
Descripci&oacute;n
Cargos Notariales
Otros certificados oficiales(registros
y patentes)
Costos de Planificacion (estudios,
impuestos, consultor&iacute;as, etc)
Total
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico VPM
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera.
(en USD)
1.500,00
2.000,00
2.450,00
5.950,00
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico VPM
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera.
COSTOS VARIABLES (MATERIALES) PRIMER A&Ntilde;O
CUADRO No. 34
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Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico VPM
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera.
CUADRO No. 35
COSTOS OPERACIONALES
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Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico VPM
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera.
CUADRO No. 36
C&Aacute;LCULO DE INGRESOS MAQUINAS MULTIPLES
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Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico VPM
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera.
CUADRO No. 37
PERDIDAS/GANANCIAS EN EL PRIMER A&Ntilde;O
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Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico VPM
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera.
CUADRO No. 38
NECESIDADES DE CAPITAL Y PLAN DE FINANCIAMIENTO
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Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico VPM
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera.
CUADRO No. 39
OPCIONES DE CR&Eacute;DITO: PR&Eacute;STAMO CFN (EN USD)
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Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico VPM
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera.
CUADRO No. 40
DEPRECIACI&Oacute;N
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Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico VPM
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera.
CUADRO No. 41
EVALUACI&Oacute;N FINANCIERA (COEFICIENTE BENEFICIO/COSTO, TIR, VAN, PERIODO DE RECUPERACI&Oacute;N DEL
CAPITAL)
C&Aacute;LCULO DE P&Eacute;RDIDAS Y GANANCIAS PARA LOS A&Ntilde;OS 1-3
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Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico VPM
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera.
CUADRO No. 42
C&Aacute;LCULO DE P&Eacute;RDIDAS Y GANANCIAS PARA LOS A&Ntilde;OS 1-3
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Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico VPM
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera.
CUADRO No. 43
C&Aacute;LCULO DE P&Eacute;RDIDAS Y GANANCIAS PARA LOS A&Ntilde;OS 1-3
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Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico VPM
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera.
CUADRO No. 44
FLUJO DE CAJA EN EL CUARTO A&Ntilde;O
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Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico VPM
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera.
CUADRO No. 45
FLUJO DE CAJA EN EL QUINTO A&Ntilde;O
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CUADRO No. 46
FLUJO DE CAJA POR 5 A&Ntilde;OS
A&Ntilde;OS
TIEMPO(MES)
1
2
3
4
5
Ingresos
235.933
235.933
9.595
0
0
Recursos personales (Efectivo)
2.000
0
0
0
0
Pr&eacute;stamo privado
46.000
0
0
0
0
Pr&eacute;stamo del banco
0
0
0
0
0
Total Ingresos
283.933
235.933
9.595
0
0
Maquinaria y Equipamiento, Adecuaci&oacute;n
del Taller
26.200
0
0
0
0
Costos de materia prima
129.975
129.975
0
0
0
Costos de Constituci&oacute;n
5.950
0
0
0
0
Costos fijos
29.400
29.400
0
0
0
Intereses por pr&eacute;stamos
3.680
2.944
2.208
1.472
736
Salarios de Gerencia
24.000
24.000
0
0
0
= Total Egresos
219.205
186.319
2.208
1.472
736
FLUJO OPERACIONAL
64.728
49.614
7.387
-1.472
-736
DESCRIPCI&Oacute;N
Participaci&oacute;n de Trabajadores
15%
6.283
16.631
16.742
16.912
17.323
Impuesto a la Renta
25%
8.901
23.561
23.718
23.959
24.540
FLUJO DESPU&Eacute;S DE IMPUESTOS
49.543
9.421
-33.072
-42.343
-42.599
Cuota Pr&eacute;stamo (Abono a capital)
9.200
9.200
9.200
9.200
9.200
FLUJO DE CAJA NETO
40.343
221
-42.272
-51.543
-51.799
Flujo de Caja acumulado
40.343
40.564
-1.708
-53.251
105.050
Fuente: Taller Metal Mec&aacute;nico VPM
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera.
CAPITULO VI
PROGRAMACION PARA PUESTA EN MARCHA
6.1.
Planificaci&oacute;n y Cronograma de Implementaci&oacute;n
En este cap&iacute;tulo el siguiente paso es instalarlo en el taller Metal
Mec&aacute;nico VPM el proceso de fabricaci&oacute;n de las Maquinas deportivas
m&uacute;ltiples para que se realicen lo propuesto.
&sect; El taller tiene que estar equipado con la maquinaria propuesta.
&sect;
Proporcionar las dimensiones que se especificaron en los
cap&iacute;tulos anteriores para una mayor producci&oacute;n.
&sect; Adiestrar el nuevo m&eacute;todo a los operarios, supervisores al
personal administrativo y a otros que tienen que ver con el taller.
&sect; Cuando la instalaci&oacute;n este aplicada, el personal del taller metal
mec&aacute;nico contaran con una visi&oacute;n m&aacute;s clara de lo que
queremos.
&sect; Se espera la aceptaci&oacute;n del m&eacute;todo propuesto para una mayor
aceptaci&oacute;n.
Una vez ya instalado el equipo propuesto, estamos en obligaci&oacute;n
de ver si lo propuesto cumple con el mejoramiento.
&sect; Que las distancias cumplan con la longitud correcta.
&sect; Que los mecanismos funcionen como se propone.
&sect; Que los problemas de desorden del taller se resuelvan.
&sect; Que cumplan con la seguridad de todos.
&sect; Que el material est&eacute; disponible en las cantidades correctas.
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Cuando los operarios apliquen el nuevo m&eacute;todo y entiendan su
funci&oacute;n para poder trabajar de una manera correcta ya aplicada no
debemos considerarla terminada sino seguir con un seguimiento que
tiene que estar a cargo del supervisor o del gerente que verifica y
supervisa la construcci&oacute;n de los implementos deportivos.
6.2. Cronograma de Implementaci&oacute;n
El taller Metal Mec&aacute;nico Industrial no ten&iacute;a una buena distribuci&oacute;n
aplicada para un mejor producci&oacute;n nos vemos en la obligaci&oacute;n de
proponer un organigrama para el taller que a continuaci&oacute;n detallamos.
GR&Aacute;FICO No. 20
ORGANIGRAMA DEL TALLER
GERENTE
SECRETARIA
SUPERVISOR
Tornero
Soldador
Pintor
Ayudante 1
Elaborado por: V&iacute;ctor Plua Mera
Ayudante 2
CAPITULO VII
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
7.1.
Conclusiones
El estudio realizado en el taller Metal Mec&aacute;nico VPM. En la
secci&oacute;n de producci&oacute;n refleja la deficiencia de maquinaria y sistema
productivo, por los malos procedimientos, los cuales ocasionan enormes
p&eacute;rdidas al taller: estos niveles de mejoramiento son alcanzables
mediante los procesos de mejoramiento continuo.
Nuestro prop&oacute;sito de esta investigaci&oacute;n es desarrollar una
propuesta de mejora aplicando la reingenier&iacute;a aplicando los elementos
en
el
sistema
productivo,
generando
reducciones
de
tiempo
improductivos en la l&iacute;nea de producci&oacute;n, a trav&eacute;s de la organizaci&oacute;n,
distribuci&oacute;n de planta e inversi&oacute;n logrando con esto que el taller sea m&aacute;s
competitivo.
En el estudio del taller en la fabricaci&oacute;n de las maquinas
deportivas VPM se pudo constatar que la distribuci&oacute;n de planta no era la
adecuada por esta raz&oacute;n se sugiere un programa de producci&oacute;n
ordenado, claro con el fin obtener una distribuci&oacute;n no repetitiva que evite
los extensos y repetitivos traslado de materiales durante la ejecuci&oacute;n,
transformaci&oacute;n de las materias primas.
En las etapas de producci&oacute;n se ha comprobado obtener
importantes cambios como disminuci&oacute;n de de tiempo y mano de obra.
Optimizando el manejo de transporte interno y la redistribuci&oacute;n de las
maquinarias para la construcci&oacute;n de los implementos deportivos en
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nuestro caso y en la mayor&iacute;a de los cambios por supuesto bien
implementados podemos decir que peque&ntilde;os cambios otorgan grandes
ventajas.
En el taller especialmente en la &aacute;rea de producci&oacute;n de los
implementos deportivos hay desorden en cuanto a materiales y residuos
por
la
utilizaci&oacute;n
de
las
maquinas
y
transporte,
ocasionando
entorpecimiento en la producci&oacute;n lo cual ocasiona accidentes de trabajo.
Es por eso que se tome las medidas necesarias en el taller y poner un
orden inmediato no solo en el &aacute;rea de producci&oacute;n sino en todo el taller,
como hemos observado con el fin de reducir los obst&aacute;culos que
aumentan los tiempos de operaciones y transporte.
Como se observa en el Cap&iacute;tulo IV se debe aplicar el trazado
peatonal en el taller para evitar contratiempos es as&iacute; como los operarios
reducen el tiempo de cada operaci&oacute;n, como transporte de materia prima,
reducci&oacute;n de tiempos y riesgos de trabajo.
Aplicando este sencillo m&eacute;todo pero eficaz tendremos las
siguientes ventajas dentro del mismo taller. Disminuimos los tiempos de
transporte, los esfuerzos f&iacute;sicos que estos implican, los niveles de ruido,
y por ende la deficiencia de tiempo de entrega y mayor producci&oacute;n para
la entrega de las maquinas deportivas.
7.2.
Recomendaciones
Se recomienda que este estudio sea aprobado por parte de la
gerencia del taller Metal Mec&aacute;nico VPM ya que est&aacute; perdiendo una
considerable suma de dinero. El monto de la inversi&oacute;n se ajusta a la
producci&oacute;n del taller ya como hemos podido observar le vamos a dar
prioridad a la construcci&oacute;n de maquinas deportivas por ser la m&aacute;s
rentable dentro del taller.
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La redistribuci&oacute;n de las maquinarias del taller debe de ser lo m&aacute;s
pronto posible por lo ya antes mencionado.
Implementar
m&aacute;s
operarios
calificados
para
una
mayor
producci&oacute;n.
Adquirir maquinarias para una mejor producci&oacute;n y no depender de
terceros que nos atrasan en la entrega de nuestros productos.
Finalmente debemos concluir que es de suma importancia aplicar
este estudio dentro del taller Metal Mec&aacute;nico VPM con el fin de
desarrollar m&aacute;s el taller y elevarlo a otro nivel de producci&oacute;n competitivo
m&aacute;s amplio y productivo.
GLOSARIO DE T&Eacute;RMINOS
Calidad Total: Es cuando la empresa satisface las necesidades
y expectativas de sus clientes.
Contrato: Acuerdo
pacto convenio oral escrito entre ambas
partes que se obligan entre materia o cosa determinada.
Estrategia: Es un proceso regulable, el conjunto de reglas que
aseguran una decisi&oacute;n optima en cada momento.
Fatiga: Es la consecuencia de un importante esfuerzo f&iacute;sico,
estr&eacute;s entre otras.
Beneficiario: Grupo de personas o persona en cuyo favor se ha
constituido un seguro o pensi&oacute;n a favor de las personas interesadas.
Asistencia T&eacute;cnica: Es un servicio que presta una instituci&oacute;n a
otra instituci&oacute;n en diferentes tipos ya sea t&eacute;cnica o otras asistencias que
la empresa desee.
Financiamiento: Se designa la aportaci&oacute;n del capital necesario
para la ampliaci&oacute;n o saneamiento econ&oacute;mico de una empresa.
Inexactitud: Falta de ajuste o precisi&oacute;n de un cosa con otra.
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