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RESUMEN EJECUTIVO

La presente investigacion tiene como objetivo la optimizacion de los procesos de
produccidn de las placas de reconocimiento en la empresa Prisma Cristal. Debido a
que se ha detectado los siguientes problemas en el area de produccién, la falta de
organizacion, mala distribucién de las maquinas y puestos de trabajo afectando asi
en la demora de la entrega de producto generando una baja productividad. Con la
metodologia se elabor6 un diagndstico inicial de la situacion actual de la empresa,
mediante el mapeo de los procesos para representar las actividades en cada puesto
de trabajo de produccidn. Para optimizar los tiempos de produccion y la entrega del
producto se propone la reorganizacion de maquinas y de los puestos de trabajo, que
permite reducir o eliminar los principales problemas que ocasionan demoras en el
proceso de produccion. Se elaboran documentos de control de produccion,
cursogramas analiticos, hojas de mantenimiento de la maquinaria, sefializacion de
las areas de trabajo y organizacion de las herramientas por puestos de trabajo, esto
involucra al personal de la empresa para que lleve una secuencia y control adecuado
elevando la eficiencia en la produccion. Los resultados muestran un cambio de
imagen en las instalaciones de la produccion, cambio de mentalidad de los obreros
y alta disponibilidad con los nuevos lineamientos porque se tiene un mejor control
de la produccion, mejorando la satisfaccion del cliente. También es recomendable
realizar auditorias y controles en los documentos propuestos para realizar cambios

correctivos en el caso de ser necesario.
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ABSTRACT
The present research has like objective at optimizing the production processes of
the recognition plaques at the Prisma Cristal Company. Due to the fact that the
following problems have been detected in the production area, the lack of
organization, bad distribution of the machines and jobs affecting in this way the
delay of the product delivery generating a low productivity. With the new
methodology developed an initial diagnosis of the company current situation,
through mapping of the processes to represent the activities in each production
workstation. In order to optimize production and product delivery times, the
reorganization of machines and workstations will be implemented, it will reduce or
eliminate the main problems that cause delays in the production process. It will be
developed production control documents, analytical courses, maintenance sheets
for the machinery, signaling of work areas and organization of the tools by work
stations. This involves to the company's personnel to carry out an adequate
sequence and control, increasing production efficiency. The results showed a
change of image in the production facilities, change of mentality of the workers and
high availability with the new guidelines because there is a better control of
production improving customer satisfaction. It is also advisable to perform audits

and controls on the proposed documents to make corrective changes if necessary.
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CAPITULO |
INTRODUCCION

En la investigacion de James Harrington publica en su libro Business Process
Improvement (Perfeccionando los Procesos Empresariales) indica que los procesos
son la actividad de entrada, que también genera salida de producto para el cliente
sea externo o interno. Con esto durante los procesos es necesario tener recursos,
para obtener buenos resultados. Con ello, la importancia afiadir recursos y valor a
las actividades. Es en esta area donde ingresa la optimizacién de procesos de

produccién de forma que los recursos que colocamos sean eficientes. (Lopez, 2019)

Para la optimizacion de tiempos y procesos dentro de una empresa ya sea productiva
o de servicios, se utiliza una herramienta muy importante que permite realizar
cambios y adecuaciones de procesos llamada “Reingenieria”, es el estudio de un
proceso 0 un cambio total de un proceso. Reingenieria significa eliminar procesos
viejos y empiricos, buscando mejorar el trabajo agregando valor al consumidor, y

de esta forma organizar la empresa en todos los procesos productivos.

Es importante remarcar las tres situaciones por las que hasta ahora ha pasado la

reingenieria a lo largo de los afios:

» Investigacion: es el nuevo concepto del Management, el descubrimiento surge
de sus descubridores Michael Hammer y James Champy que mencionan en
sus postulados escritos de Hardward-Reviews aclarando la gran apertura que
tuvo durante los afos 90.

» Crisis de procesos: a finales de los 90 y en el nuevo siglo varias
organizaciones y empresas van desarrollado y planteando la Reingenieria de
procesos en areas donde no tienen los beneficios que esperaban.

» Propagacion: las empresas u organizaciones, cuando son exitosas en sus
funciones de transformacidn, conservan su liderazgo y son capaces de crear

nuevos mercados siendo lideres. Se verifica, sin embargo, la dificultad de



alcanzar los objetivos de cambio. Los analisis y las posibles causas de mejorar
o fracasar en las organizaciones. (Gregorio E; Cristina M; Elena G;, 2014)

Los procesos productivos de las organizaciones en el pais tienen falencias debido
principalmente a la carencia de nuevas tecnologias dentro de sus lineas de
produccion, muchas empresas no han adoptado tecnologias que ayuden a mejorar
la eficacia de los procesos productivos, el costo de implementar tecnologia
innovadora en los procesos de produccién es el principal motivo por lo cual las
empresas no han logrado tener dicha tecnologia que ayude a tener los procesos de
eficacias, pese a esta adversidad que muchas empresas tienen en los Gltimos afios
el pais ha teniendo un avance minimo ya que se ha observado que algunas empresas,
han ido implementado el sistema de produccion de procesos innovadores.
(Maldonado, 2011)

La adopcién de nuevas tecnologias en la provincia ha sido escasa debido al alto
costo que tiene implementar nuevas tecnologias para adoptar procesos productivos
eficientes. Pero el mercado provincial ha ido teniendo avances reducidos en base a
la implementacion de tecnologias innovadoras que permiten tener procesos
productivos mas éptimos, se puede decir que la industria de la provincia es muy
amplia ya que se tiene procesos: carroceros, curtiembre, decoracion de vidrio,
elaboracion de calzado, etc. Se ha observado que varias empresas van adoptando
esto para que sus procesos sean precisos y por ende satisfacer de mejor manera las

necesidades del cliente. (Zamora, 2015)

La empresa Prisma Cristal ha tenido escases en la produccion de placas de
reconocimiento por la falta de adopcion de nuevas tecnologias que permitan
acelerar el proceso productivo para poder acoger la demanda que la empresa tiene
el proceso de produccion de placas de reconocimiento debe ser més eficiente para

que la empresa logre atender la demanda que presenta a diario.

Gestion de operaciones
Es el conjunto de reglas y preceptos, que se toman en cuenta para el desarrollo y
planificacion de una produccion, abarca métodos, tiempos, disefio, administracion,

siendo estos, factores de vital importancia dentro de una planta de procesos.



Los supervisores de operaciones, son responsables de controlar la produccién, uso
de los bienes y servicios de las empresas u organizaciones, son ellos quienes estan
en la capacidad de tomar decisiones en las operaciones y los sistemas de
transformacion de la administracion de operaciones este estudio con la toma de

decisiones de acuerdo a las siguientes operaciones son:

Proceso
Capacidad
Inventarios
Fuerza de trabajo
Calidad
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La figura 1 es un ejemplo de la cadena de suministros de una empresa productora

donde se detallan los siguientes procesos:
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Figura 1: Cadena de suministros de una empresa
Fuente: (Proafio Sanchez, 2018)

La Contratacion

Es la funcion que se ejecuta en los procesos que van asociados a la creacion de
nuevos proyectos. Se contrata los clientes, negocia los requisitos y el alcance inicial,
negocia el precio, los tiempos, etc. La ejecucion de esta actividad es muy
importante dentro del proceso completo porque dependiendo de esta negociacion el

producto final puede o no colmar las expectativas del cliente.
Gestiones de proyectos

Con los nuevos proyectos, se debe seguir el proceso de cambio pasando al area de
gestién donde es necesario realizar las tareas de planificacion real de cada proceso,

con las funciones de responsabilidad de cada uno. Esta funcion debe estar presente



en todo el proyecto y tiene un papel importante en la ejecucion de los objetivos
planteados en todo el proceso. (Proafio Sanchez, 2018)

Analisis

Es el encargado de afinar los requisitos necesarios del cliente y trasladarlos a un
proceso que pueda ser entendido y manejado por los desarrolladores. El especialista
esta en la capacidad de analizar al cliente en todas las funcionalidades y

caracteristicas del producto que requiere el cliente.
Desarrollo

Con esta actividad intervienen un equipo técnico de ingenieros y disefiadores. Esta
es la actividad donde se desarrolla el producto “real”.

Calidad

Es el desarrollo que debe pasar por varias pruebas verificando la calidad. Mediante
pruebas funcionales, carga, seguridad y de integracion, etc. El objetivo principal es
detectar fallas en el desarrollo del producto antes de entregar al cliente.

Implantacion

Con la implantacion se realiza el desarrollo en la produccién y la fabricacion de un
patron. La implantacién se realiza con un sistema de preproduccion donde el cliente
pueda verificar y realizar validaciones del producto, con la finalidad que pueda

utilizarlo de la mejor manera.
Mantenimiento

El mantenimiento del producto debe pasar por varios ciclos de mantenimiento es
aqui donde se corrigen errores de produccion y se realizan varias modificaciones al

producto por minimas que sean, para obtener la mejora continua del mismo.

Esta cadena de suministros, se puede evidenciar todo lo que conlleva una correcta
gestién de operaciones, se presenta este proceso y se debe gestionar en la empresa

varios procesos para el desarrollo de un nuevo producto ya gestionado puede dar



inicio a conservar una empresa mucho mas exitosa que otras; de igual manera se
puede tener una vision amplia de cuales podrian ser los procesos que se pueden
corregir para mejorar la productividad de una linea de fabricacion identificando las

deficiencias y corrigiéndolas .
Proceso de Produccion

Los procesos de produccion son el conjunto de varias actividades orientadas a la
cambio y transformacién de recursos productivos en bienes y servicios. En los
procesos intervienen la tecnologia y la informacion, que varian acorde con
personas. El objetivo principal es la satisfaccion de la demanda, comentado de
diferente manera un proceso de produccion sera un sistema de varias acciones que
se encuentran relacionadas entre si transformando elementos, sistemas 0 procesos
productivos. Con ello se necesitan factores de entrada que, a lo largo del proceso,

saldran incrementado el valor del producto gracias a la transformacion.

Los elementos de entrada de la produccién mas habituales y comunes en las
empresas son, recursos materiales y el capital que aplicados a la fabricacion se

podrian decir que es la combinacién de esfuerzo, materiales e infraestructura.
Etapas del proceso de produccién de una empresa

Para identificar un proceso de produccion es necesario entender sus etapas. En cada
etapa interviene de forma decisiva en la consecucion del objetivo final que es la
transformacion de los productos y servicios con la finalidad de que estos puedan
alcanzar la satisfaccion de los clientes, y asi cubriendo todas las necesidades de su
demanda mediante un producto o servicio de calidad. Se explica las tres fases en

todo proceso de produccion:
1. Acopio/ etapa analitica

Esta primera etapa en la produccion, donde las materias primas se acumulan para
ser utilizadas en la produccién. Con el objetivo principal de la empresa durante esta
fase del proceso de produccion de obtener la mayor cantidad de materia prima

posible al menor costo para la produccion. En este célculo hay que considerar



también los costos de transporte y almacén del material. Es en esta etapa es cuando
se procede a la transformacion de las materias primas en partes mas pequefas.
Ademas, en esta primera etapa el gerente general o el jefe de produccién indicara
el objetivo de produccion que se tiene que obtener algo muy importante a tener en
cuenta a la hora de realizar el almacenamiento de la materia prima, asi como de

todo el material que es necesario para la correcta produccion del producto final.
2. Produccion/ etapa de sintesis

En esta etapa o fase, las materias primas que se obtuvieron previamente se las

transforman en el producto requerido y produce a través de su montaje.

Es fundamental observar todos los estandares de calidad y mejora continua para
controlar su cumplimiento a cabalidad. Con esta fase segln lo previsto se evitan
problemas, es necesario hacer un trabajo de observacién de tal manera que se
puedan hacer cambios necesarios y se pueda crear un plan de accién para poder para
seguir trabajando. (Pérez, Ana; Tejada, Leonor, 2017)

3. Procesamiento/ etapa de acondicionamiento

Con la adecuacion y las necesidades de los clientes y la adaptacion del producto
para su nuevo fin estas metas productivas son necesarias, que es la mas orientada
hacia la comercializacién, Transporte, almacén y elementos intangibles asociados
a la demanda son las tres etapas principales que sebe considerar en esta etapa. Una
vez el producto/servicio ya esté entregado, no se puede omitir que hay que llevar a
cabo una tarea de control que permita saber si lo que se ha entregado cumple con

los objetivos marcados y con los estandares de calidad que el cliente solicita.
Mapas de Procesos

El mapa de procesos es muy importante en la organizacion ya que posee una vision
mas alla de los limites funcionales, indicando cada actividad y relacionandola con

los clientes externos, proveedores y grupos de interés en el producto.

Los mapas de procesos aportan y dan la oportunidad de mejorar el control entre los

elementos importantes de la organizacién en la produccién, brindando ademas la



oportunidad de distinguir entre cada proceso, estratégicos y de soporte, permitiendo
seleccionar los procesos que se debe cambiar. (Pérez, Ana; Tejada, Leonor, 2017)

Modelado de Procesos

Los modelos es una representacion de la realidad. Constituye la base para que el
equipo técnico cambie y redisefio mejorando y estableciendo los indicadores
relevantes en los puntos intermedios del proceso y los resultados.

Documentacion de procesos

Permite llevar los detalles de los procesos clave. El punto de partida para un proceso
que va a someterse a redisefio 0 mejora, es la documentacion. En las organizaciones

habitualmente los procesos no estan identificados, ni documentados, ni delimitados.
Equipos de proceso

Los entrenamientos facilitan que los equipos de cada proceso sean esencial para la
gestion de los procesos y la orientacion de éstos hacia el cliente. Los "duefios del
proceso” Los integrantes del equipo, que bajo la tutela del lider se encaminan a

desarrollar cada sistema de revision y control de produccion.
Redisefio y mejora de procesos

El redisefio en los procesos puede aumentar la eficiencia, reducir costos, mejorando
la calidad y acortando los tiempos reduciendo los plazos de produccién y entrega
del producto.

Indicadores de gestion

Mediante cada indicador de produccion de la gestién de la empresa puede

verdaderamente conocer, controlar y mejorar su gestion. (Aiteco,2003)
Tiempos y movimientos

v' “Analisis de tiempos: Esta actividad implica técnicas de establecer un

estandar de tiempo para realizar una tarea determinada, con base en el



calculo del contenido del trabajo del método prescrito, y con la debida
consideracién de la fatiga y las demoras personales y los retrasos
inevitables” (Carlos, 2001).

v' “Estudio de movimientos: Es el andlisis de los diversos movimientos que

efectya el cuerpo al realizar un trabajo” (Carlos, 2001).
Antecedentes

Prisma Cristal es una organizacion que se dedica a la decoraciéon de vidrio, la
empresa que esta situada en la provincia de Tungurahua, canton Ambato, calles
Febres Cordero y Tres Carabelas. Prisma Cristal desde hace 11 afios siendo una
empresa comprometida con sus clientes y que se dedica a fabricacion,
comercializacion y ofrecer bienes de valor agregado, con el propdsito de satisfacer
las necesidades del mercado local y nacional, contribuyendo al desarrollo industrial
y social de nuestra provincia y pais ademas creando empleos directos e indirectos,
logrando con ello el bienestar de sus clientes y trabajadores.

Prisma Cristal se ha dedicado a fabricar y comercializar placas de reconocimiento
en vidrio, innovando para procesos para el desarrollo de produccion de la misma,
siendo mas competitivos con la misma calidad, siempre contando con personal

técnico en manipulacion de vidrio. (Prisma Cristal , 2015)

Los procesos de la empresa que se han mantenido hasta la actualidad han ayudado
asurgir e ir creciendo, pero se han dado cuenta que necesitan de nuevas tecnologias
para ir mejorando sus procesos de produccion, por lo que la empresa ya ha adoptado
poca maquinaria que ayuda a optimizar los tiempos de produccion, por falta de
conocimiento y manipulacion correcta de maquinaria, aun tienen falencias en sus
procesos de produccion, uno de ellos es la produccion de placas de reconocimiento,
ya que la demanda que la empresa presenta hoy en dia es muy alta por lo que

requiere de nuevos procesos innovadores.

Para la tesis elaborada por el sefior: (Proafio Sanchez, 2018) de la Universidad de
Técnica de Ambato se basa en el “OPTIMIZACION DE TIEMPOS DE
PRODUCCION EN LA FABRICACION DE CAJAS METALICAS PARA



MEDIDORES ELECTRICOS EN LA EMPRESA ECUAMATRIZ CIA. LTDA.
DE LA CIUDAD DE AMBATO” identifico:

» Que es importante la realizacion de este estudio para la empresa debido a que
permitira optimizar la fabricacion y la reduccién de productos no conformes,
se realizard con el proposito de mejorar el aprovechamiento de recursos
humanos, materiales y estrategias en las actividades requeridas para
produccidn aplicando técnicas para el mejoramiento de la produccién, como
también cumplir con el objetivo de la empresa que es el de entregar un
producto terminado, oportuno y con los mas altos estandares de calidad a sus
clientes. (Proafio Sanchez, 2018)

En la tesis elaborado por Eliana Acosta con el tema: “LA MARCA Y EL
POSICIONAMIENTO DE MERCADO EN LA EMPRESA PRISMA CRISTAL
DE LA CIUDAD DE AMBATO”. ( Acosta Solis, 2014)La empresa identifico:

» Que en la empresa PRISMA CRISTAL, el personal interno no tiene la
capacitacion adecuada y no existe trabajo en Equipo eso se debe a la
Administracion Empirica existente, ademas encontramos una escaza
comunicacion lo que incide en las inadecuadas estrategias de Marketing ,
con bajos niveles de liquidez ya que se cuenta con un Capital de trabajo
insuficiente, dando lugar como problema principal el inadecuado
Posicionamiento de la Marca en el mercado del vidrio por parte de la
empresa Prisma Cristal, esto proporciona diversos efectos como los
Reprocesos e innovacion de los productos dando como resultado elevar la
Productividad. ( Acosta Solis, 2014)

También la tesis de Paulina Alexandra Vasconez Cabezas con el tema:
“Optimizacion de la gestion de procesos productivos de Gelatinas Ecuatorianas
GELEC S.A.” (Vasconez Cabezas, 2005) donde propone que:

» Con la optimizacion de procesos productivos se podra mantener un control
eficiente de los procesos a través del aprovechamiento superior del recurso

humano e infraestructura existente. El problema de los voliumenes de venta



de gelatina provoca que el proceso sea variable, en relacion a la capacidad
productiva de la planta. El enfoque es dar solucion a los tres problemas de
forma simultanea; al mejorar la calidad del producto se lograra la ampliacion
del mercado y por ende se incrementan las ventas y se optimiza el rendimiento

de la planta. (Vasconez Cabezas, 2005)
Justificacion

El presente proyecto se ha desarrollado por la necesidad de la empresa Prisma
Cristal, de identificar, establecer y optimizar tiempos de produccion en la
fabricacion de placas de reconocimiento ya que es el principal producto que fabrica
la empresa. El interés de la empresa es desarrollar nuevas alternativas para mejorar
sus indices de produccion reducir costos cumpliendo con las exigencias del
mercado la manufactura y la optimizacion de tiempos logrando una mayor

productividad en menor tiempo.

Es importante el estudio del proyecto para la empresa porque permitira optimizar
la produccion y reduccion de productos no conformes, se realizara con el propdésito
de mejorar y aprovechar los recursos humanos, materiales y estrategias en las
actividades requeridas, para la produccion aplicando técnicas para el mejoramiento
de la produccién, el objetivo de la empresa es entregar un producto terminado,

oportuno y con los mas altos estandares de calidad a sus clientes.

El proyecto se aplicard de forma inmediata pues la empresa se beneficiard
directamente al corregir las deficiencias en tiempos y métodos de la produccion
actual, Esto encaminara de mejor manera los recursos de la empresa dando como
resultado la reduccion de costos de produccion, ademas de conseguir la satisfaccion

de clientes internos y externos.

La investigacion, cuenta con el total apoyo y requerimiento de la empresa PRISMA
CRISTAL, para el libre acceso a sus instalaciones, areas de trabajo e informacion,
como también el compromiso del personal administrativo y operativo, de aportar al

desarrollo de este proyecto, el cual es oportuno y factible para la empresa,
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promoviendo la mejora continua de procesos de fabricacion de las placas de

reconocimiento.
Objetivos

Objetivo general

» Optimizar el proceso de produccion de placas de reconocimiento mediante la
metodologia de estudio de tiempos y movimientos para la estandarizacién de

los procesos de la empresa Prisma Cristal en la ciudad de Ambato.
Obijetivos Especificos

» Diagnosticar la situacion actual del proceso de produccion de placas de
reconocimiento de la empresa Prisma Cristal mediante el mapeo de procesos
de produccion de la empresa.

» Determinar el método de trabajo y tiempo estandar del proceso de produccion
organizando el area de produccion de placas de reconocimiento de la empresa
Prisma Cristal.

» Proponer el plan de mejora del proceso de produccién de placas de
reconocimiento mediante hojas de trabajo estandarizadas y mejorando el

mantenimiento de las méaquinas de la empresa Prisma Cristal.
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CAPITULO I
INGENIERIA DEL PROYECTO
Descripcion de la situacion actual de la empresa

Con el analisis del proceso productivo de la placa de reconocimiento y la realizacién
de cursogramas analiticos se consiguid identificar los procesos a los cuales se los
puede mejorar, reacomodar o unificar para reducir tiempos y de esta manera

mejorar la productividad de la empresa obteniendo lo siguientes datos:
» Herramientas

El estado de herramientas especificamente en el area de pulido, tallado y biselado
requieren mejoras para agilizar los procesos, ya que se pudo identificar qué existen
varias herramientas que ya han cumplido su vida Gtil y otras que no cumplen con

los requerimientos para la realizacion de las actividades especificas.
» Distribucion de planta

Actualmente la distribucion de la planta es inadecuada porque estan distribuidos de
forma que hay cruces entre los puestos de trabajo, largas distancias por recorrer,
existe la oportunidad de redistribuir toda la planta reorganizando la maquinaria, las

mesas de trabajo, asi evitar desplazamientos largos o innecesarios.
» Registros

Se evidencia que el control de produccion de cada area de trabajo se lo hace por el
lider de cada area de trabajo, es recomendable que el control de produccion lo
realice el jefe de produccidn o un asistente de produccién de esta manera se puede
obtener datos mas reales se puede controlar de mejor manera los puestos de trabajo

de cada area se tuvo acceso al ruc de la empresa que se indica en el (anexo 3).



Organigrama de la empresa

El organigrama de una empresa representa la estructura formal de una empresa que
refleja esquematicamente sus distintos niveles jerarquicos, elementos, lineas de
autoridad, jerarquia de puestos, funciones y relaciones entre las distintas partes,
identificando el funcionamiento de cada gestion desde la cima hasta la base de la
empresa. Cada organigrama tiene una gran utilidad en la empresa y siendo un
elemento imprescindible para conocer la organizacion o empresa, sus responsables,

sus funciones y el camino que debe seguir. (Gutiérrez Mafias, 2015)

GERENCIA
DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO
DE ADQUISICION DE DISENO DE PRODUCCION CONTAEILIDAD DE SIG
Y VENTAS
SECCION SECCION AUXILIAR
VENTAS OBREROS CONTABLE

Figura 2: Plano de distribucién de la empresa

Fuente: Stalin Freire; 2020

La figura 2, representa el rango jerarquico de toda la empresa desde el maximo lider
que es el gerente dividiéndose en varios departamentos indicados en el diagrama
como se ha manifestado nuestro departamento de estudio es de produccién por ellos

se describe mas adelante cada proceso para la obtencion del producto.
Planta de produccion

Para verificar los procesos de produccién sean los correctos se analiza los
parametros que deben cumplir con los objetivos trazados por la empresa, asi como
también permita generar un producto bueno de calidad, teniendo presente la

necesidad de una supervision y control de calidad continuo.
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Figura 3: Plano de distribucion de la empresa
Fuente: Stalin Freire; 2020

En la figura 3 se indica el plano de distribucion de la empresa y en el anexol se
presenta la ubicacion de la empresa Prisma Cristal, asi como se especifica las areas
destinadas para el proceso de fabricacion de las placas de reconocimientos. Las

areas de la empresa estan definidas de la siguiente manera:

> Area administrativa
> Area de produccion
> Area de bodega

» Parqueadero

Para nuestro estudio el area de interés es el area de produccion donde esta
distribuidos los procesos de produccion, asi como la maquinaria y herramientas
utilizados en el proceso, la necesidad de optimizar el proceso de produccion se toma

como base del estudio 200 placas de reconocimiento
Layout de distribucion actual

El diagrama de la distribucion de planta permite determinar la ubicacion de las

aéreas de trabajo con sus respectivos espacios, ubicacion de la maquinaria y mesas
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de trabajo en cada una de las areas de labores, las areas de almacenamiento. La

ilustracién esta elaborada a una escala de 1:100

Analizando el layout de la fabrica nos permite analizar cada aérea de trabajo y

determinar una nueva distribucion de la planta por cada proceso.

Con el diagrama y recorriendo el flujo del material en cada una de las estaciones de
trabajo que componen la cadena de produccion, los cruces que se producen en el
momento de transportar los materiales de una estacion de trabajo a la siguiente,
ademas nos ayuda a determinar las distancias de recorrido por cada materia prima
dentro del proceso de produccion. Da una idea clara de la secuencia de operaciones
ya que cada actividad que se muestra en el diagrama de recorrido coincide con el

Cursograma sindptico detallado del proceso, también.
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Figura 4: Diagrama de recorrido del &rea de produccién
Fuente: Stalin Freire; 2020

En el ejemplo de la figura 4 del diagrama de recorrido se observa las 8 areas por
donde se realiza el proceso de produccion de las placas de reconocimiento como se
puede observar existen varias areas que estan muy separadas generando perdida de

tiempos traslado de materiales cruces incensarios por lo que es necesario proponer
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la reubicacion de todas las areas ya que se comprobd que con la distribucion actual
el proceso genera pérdida de tiempo y costos elevados de produccion también el

anexo 2 se presenta el plano de toda la planta de produccion .
Diagrama de Proceso

Para la fabricacion de este producto se parte desde la puesta de pedido del cliente
en el &rea comercial, se pasa el pedido al area de produccién y continua en la cadena
de fabricacion hasta llegar al cliente final, como se evidencia en el diagrama de

flujo.

®
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y Biselado )
Solicita orden Embalaje
de produccién
/_-

Virar y sacar brillo Empaquetado
Entrega de O/P al en las bases '
disefiador —
Envid
y
Disefiar entrega Tallado
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Figura 5: Diagrama de proceso de produccion
Fuente: Stalin Freire; 2020
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Descripcion del proceso para la fabricacion de las placas de reconocimiento
Recepcion de pedido por el cliente

Solicitud de orden a la persona de ventas la misma que orienta al cliente a tomar
decision de los modelos de acuerdo a los eventos (ver anexo 12). Tiempo

aproximado 25 minutos.
Ejemplo de orden de trabajo de 200 placas

v 35 COPA G
v 35 COPAM
v 30 COPA P

v" Talladas /texto, enviar bien pegadas.

PPLACAS

Figura 6: Ejemplo modelo de placa
Fuente: Prisma Cristal

Se muestra un modelo de la placa de reconocimiento en la figura 6, Prisma Cristal
realiza varios modelos (ver anexo 5) de placas nuestro estudio se enfoca al modelo
indicado siendo uno de los méas comerciales y requeridos por el cliente ademas se

analiza el proceso de produccion de 200 placas de reconocimiento.
Entrega de orden de pedido al disefiador

Con las caracteristicas que el cliente ha solicitado en el area de atencidn al cliente
se emite la orden de trabajo, para realizar los diferentes procesos que conllevan a la

elaboracion de la placa de reconocimiento por lo que esta orden de trabajo es
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entregada al disefiador gréfico quien elabora una plantilla de la placa para entregar
en el &rea de corte de placas y bases, el vidrio se encuentra en la bodega de
materiales ver (anexo 8), donde es entregado para continuar con el proceso de

produccion. Tiempo aproximado 30 minutos.

« Tablercs de Mesa
- Varaes
PRISMACRISTAL: Ey | OROEWTRASA
transtformamos el vidrio © E5pejos Oecratvos NO
* TM3008 y Arenados
DirFebres Cordero 03-132 y Tres Carabelas{Junto a Mueb Ledn) .,ﬂmmm e
[Nombre: ]
(Fecha/lnicio:) I (Fecha/Entrega:) I
(Direccion: | (Telf.scel: )
PRODUCTO [ca¥T. [ COLOR [ESPESOR | BISEL | PULIDO [PERFOR. [ESQUNAS [ it [ MAEDIDAS TPRecio [Prrrie
RECTANG. | 1 10MM | 3CM | FPBC. ARENADO 200X100
DETALLES DEL PROCESO:
Observaciones: El chente debera cancelar e 70% a la aprobacion de la proforma. En caso de cualquier cambio a las especifi- ABONA'
mmumwmvmummuTmmmmwmmmuSdmlm -
La empr no Se respor por 2jos No retrados pasados los 30 dias. SALDO
ELABORADO POR: RECIBIDO POR: ENTREGADO POR: TOTAL:

Figura 7: Orden de produccion
Fuente: Prisma Cristal

En la orden de produccién se presenta el modelo en la figura 7 donde se detalla el
producto a fabricar, fecha de inicio y de entrega, asi como otros detalles del proceso
que se lleva para su produccion con un analisis de la materia prima, mano de obra
y gastos indirectos e indirectos gque se utilizaron en esa orden para sacar un costo

del producto y asi poder tener datos reales y totales.
Entrega de O/P a disefiador

Con las caracteristicas de tallado y segun disefio de placas, para que realice los
cortes de cada una de ellas.

Entrega de O/P a jefe de produccion

Para que asigne a las personas a realizar el trabajo ya que no todos son idéneos para

realizar este trabajo. Tiempo aproximado 40 minutos.
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Corte de placas y bases de vidrio

Subir a la mesa la plancha de vidrio de 12mm de 214*366 con un peso aproximado
de 5 quintales, cortar de acuerdo a la forma de la placa y las bases que por lo general
tienen una medida de 7*14cm las mismas que se las corta de 14*14cm con las
herramientas llamadas diamante la cual pasa una solo vez por el vidrio y con el
trozador de vidrio golpeamos al mismo para obtener la placa. Sufriendo una

transformacion fisica (ver anexo6).

Tiempo aproximado 45 minutos.

Figura 8: Area de corte

Fuente: Stalin Freire; 2020
La figura 8 representa la mesa de corte cuyas medidas facilitan el poder cortar el
vidrio, las bases de diferentes anchos sin problemas, aqui se tiende las plantillas de
los modelos de las placas, se utiliza los tizados de patrones impresos desde el area
de disefio, se corta transformando el vidrio en piezas, se enumera las piezas, y se

habilita para que pasen al siguiente proceso de produccion.
Pulido de placas

Lo realizan en el pulpo manualmente colocando en el mismo los tres discos que
realiza las tres funciones mencionadas anteriormente. Permitiendo en este proceso
perder el filo cortante del vidrio y dando un terminado especial a las placas (ver

anexo 7).

v" Destronca el corte igualando totalmente el corte
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v" Destronque que queda totalmente fino
v" Da brillo especial al vidrio

Las bases de las placas son pasadas en la pulidora rectilinea los cuatro lados para
luego partirlas en la mitad y el lado faltante se lo realiza en la pulidora manual.

Sufriendo una transformacion fisica.

Tiempo aproximado 5 horas.

Figura 9: Méaquina para el pulido de las placas
Fuente: Stalin Freire; 2020

La figura 9 muestra la maquina donde se realiza el pulido de las placas de
reconocimiento el pulido es automatico y mediante toma de tiempos se determina
que aqui en el pulido existe una demora en el proceso porque se ingresa una por una
las placas se realiz6 un estudio de tiempos que se indican mas adelante. También
se realiza el pulido de forma manual cuando aparecen varios defectos en la Gltima
capa de pulido que se puede eliminar directamente por cada proceso en el pulido de

la pieza esto lleva aun reproceso.

Con el proceso del pulido se realiza un lijado ultrafino, con varios pasos de pulido
que se combina mediante el uso de abrasivos manuales de grano muy fino con ello

el lijado y eliminacion de los defectos son de mejor calidad.
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Figura 10: M4quina para el pulido manual

Fuente: Stalin Freire; 2020
La figura 10 muestra la pulidora de forma manual en esta herramienta se rectifica
los bordes de las placas de vidrio que no han sido eliminados en la maquina

automatica esto genera el reproceso en esta area de produccion.
Biselado de placas

En el modelo se realiza los bordes que estdn cortados oblicuamente. Estas
superficies con un angulo de corte oblicuo se suelen realizar en toda la perfileria de
la placa de vidrio y también un proceso demorado por lo que se toma en cuenta para

mejorar el tiempo de biselado de las placas.

Figura 11: Maquina para el pulido manual
Fuente: Stalin Freire; 2020

Se indica en la figura 11 el ejemplo del vidrio biselado es un borde cortado
oblicuamente, se hacen generalmente usando un vidrio grueso y la creacién de una

superficie en angulo de corte oblicuo, el cual se realiza en toda la periferia de las
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placas de reconocimiento este proceso también se determindé que un cuello de
botella ya que debe hacer placa por placa por lo que también serd analizado méas

adelante.
Brillo

Virar filos y sacar brillo en las bases se lo realiza lado por lado en las pulidoras
manuales con el disco de lija y arista para tener un excelente acabado. Sufriendo

una transformacion fisica en un tiempo aproximado 45 minutos.

Figura 12: Placa terminada
Fuente: Stalin Freire; 2020

El ejemplo de la figura 12, nos indica el terminado tanto de pulido como de Billo
de la placa las superficies de vidrio de la placa aportan elegancia la limpieza.

Para un buen resultado es imprescindible limpiar al detalle la superficie para
eliminar la suciedad y, ademas, poder localizar las rayas o arafiazos que deseamos
eliminar con el pulido. Con la ayuda de la pulidora se realiza un primer lijado hasta
que el defecto haya sido eliminado fisicamente. Para ello empleamos el grano de
lija més fino posible que pueda eliminar el defecto.

Es importante que este proceso lo hagamos sobre la superficie de vidrio, evitando
lijar con el canto. También debemos cerciorarnos de que, durante los trabajos de
pulido del vidrio, el cristal no se calienta en exceso, lo que equivale a decir que no

sobrepasa los 65 °C.
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Plantillado y arenado de placas

Colocamos las placas en la mesa de plantillado, pegar el vinil, pelar el adhesivo de
acuerdo al texto y por ultimo proteccion de la placa, para proceder al siguiente paso

(ver anexo 9). Tiempo aproximado 290 minutos

Figura 13: Plantillado y arenado de placas
Fuente: Stalin Freire; 2020

En la figura 13, la maquina arenadora consta de un compresor, tangque, pico y un
gatillo. Con la arena se aplica a presion sobre el la placa de vidrio que esta con la
plantilla. Se comienza aplicar el chorro de arena en la placa obteniendo grabar de

acuerdo al requerimiento de cada cliente.

Luego los operarios se encargan de realizar las actividades no minimizadas pero
gue toman un tiempo considerado para el proceso por lo que se les detalla a

continuacion de manera breve.
Tallado o Arenado

Colocar las placas en la arenadora para realizar el tallado con la pistola manteniendo
presionado de acuerdo a la profundidad requerida, para su mejor visualizacion. (ver
anexo 10) Sufriendo una transformacion fisica en un tiempo aproximado 405

minutos.
Lavado y limpiado de las placas

Se las pone en el agua para deshacerse facilmente del vinil colocado anteriormente.
Tiempo aproximado 325 minutos.
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Pegar bases

Colocamos la base de vidrio en la lampara UV poner la pega UV en la base y por

ultimo colocar la placa y mantener presionado dos segundos.

Tiempo aproximado 115,67 minutos.
Embalaje

Con pléastico tomando en cuenta las partes susceptibles de las placas como son las

puntas en las cuales llevan mayor refuerzo de plastico.

Tiempo aproximado 310 minutos.
Empaquetado y envio

Una vez que culminan con todas las actividades, cada uno de los operarios entrega
una orden lo que realizo cada uno de ellos al jefe de produccion, para que el evalué
el trabajo realizado por parte de los operarios y tener un tiempo estimado de
produccion y poder tener referencias de como se estd llevando el proceso de

produccion.
Envio por diferentes cooperativas de transporte de acuerdo a lugar de destino.

Tiempo aproximado 220 minutos
Cursograma analitico

El presente cursograma analitico que indica la figura 14, es un diagrama que aborda
el proceso de produccion de las placas de reconocimiento de un detallado en que se
identifica cada proceso y tiempo que demoran en realizar las tareas asignadas a cada

obrero.
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CURSOGRAMA ANALITICO

Resumen
Actividad Actual Propuesto

Producciéon de 200 Placas de Operacidn ) 3159,66

.. . . Inspeccion | 805
reconocimiento de vidrio en varias = -
spera L)

formas Transporte —» 440
Almacenamiento %

Tiempo en minutl:rsl 4404 65

Actividad: Procesos para la elaboracion de placas de vidrio

) Los minutos se transforman en horas
en diferentes formas

Metodo: Propuesta Actual: 73, 41 min

Lugar: Ambato

DESCRIPCION Tiempo Actividad Observaciones
ol =l b= i |
Cliente 30 -
Solicitud de orden | = Toma de decisidn
Entrega de O/F a disefiador 380 Tl caracteristicas de OF
Entrega de OfF a jefe de produccion 30 - Asignacion de actividades
. i Manuzalmente diamante y

Corte de placas y bases 440,33 Iﬂl trozador de vidrio
Pulido 477 33| - Maguina pulidora
Biselado 476,33] - Maguina biseladora
\firar filos y sacar bille en las bases 390 -+ Pulpe manual
Plantillado 290 - Con vini
Tallado 405] - Arenadora
Arenado de placas 480 - Azua, alcohol v thinfer
Pegar bases 115.67] & Lampara UV y pega UV
Limpiado 325 - Alcohol y thinner
Embalaje 10| -1 Plastico
Empaguetado 150] = Cartones
Emvio 30 T = Varios destinos
Total 4404,66] 11 2l o] 3

Figura 14: Cursograma Analitico
Fuente: Stalin Freire; 2020

Determinacion del tiempo estdndar método actual para la elaboracién de la

placa de reconocimiento.

La determinacion del tiempo estandar viene dada por la suma de los tiempos
estandar de las operaciones del elemento principal para la elaboracién de la placa
de reconocimiento es asi que con el cursograma analitico actual se puede ver el
tiempo estandar para cada operacion que esta determinado para 1 solo obrero,
entonces para obtener el tiempo estandar para todos los obreros, se introduce de
acuerdo a la valoracidn, entonces se divide el tiempo estandar para un obrero y el
namero de obreros de acuerdo a su valoracidn se obtiene el tiempo estandar para la

produccidn de placas de reconocimiento
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Calculo de la capacidad de produccién actual

1
Cpa = E Ec. 1

1
4404,66 {n—m
ote

Cpa =

C. = 001362
pa = & hora

Anélisis e interpretacion

El proceso actual de produccién de las placas de reconocimiento en la empresa
Prisma Cristal es capaz de producir 0,0136 lotes de 200 placas en cada hora lo que
representa a 0.544 lotes de 200 placas a la semana es decir 108 .8 placas de
reconocimiento en una semana, se considera que se trabaja 8 horas al diay 5 dias a
la semana, lo que quiere decir que para entregar el lote completo se requiere de 74

horas de los dias laborables.

Lote
* 74 hora * 200

Total pl =0,0136
otal placas rora

Total placas = 201.28 lote
Diagrama operacional de procesos

El diagrama de flujo del proceso de elaboracién de la placa de reconocimiento que
seran detalladas cada una de sus actividades estos procesos son controlados por el
jefe de produccion cumplimiento con la calidad y tiempos solicitados por el cliente,
para ello realizar las distintas actividades que la empresa tiene para realizar las

placas de reconocimiento siguiendo el diagrama operacional de procesos (DOP)
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Recepcion de orden de frabajo V

Disefio del modelo mediante orden de trabajo

Plantillado cortado de bases v placas de vidrio Q

Inspeccion de placas biselado v plantillado

Transporte a la zona de arenado v plantillado :":>

Arenado de las placas en la maguina O

Inspeccion v control de bordes de la bases y placas

Transporte a la zona de armado de las bases v placas :":t)

Armado de las bases v placas O
I

Inspeccion v control de armado de las placas

Montaje v embalaje de las placas de reconocimiento O

Almacenado para entrega de las placas |:>

Figura 15: Diagrama operacional de procesos

Fuente: Prisma Cristal
Se muestra en la figura 15, el proceso de produccion o también diagrama de
operaciones de proceso de produccion indica los pasos de forma cronoldgica de
cada una de las operaciones, inspecciones y materiales que se utilizan en el proceso
de fabricacion de las placas de reconocimiento, desde cuando inicia con la materia

prima hasta el terminado del producto terminado.
Equipo necesario para la fabricacion

Para la construccion de las placas de reconocimiento los equipos, maquinas y
herramientas a emplear son numerosas y diversas, dependiendo su empleo en la
modalidad de fabricacion y/o procedimiento, se muestra el listado en la siguiente
tabla 1.
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Tabla 1: Listado de maquinaria y herramientas

N.° Seccion Descripcion

1 Area de recepcion y disefio | Plantilla del modelo de placa.

2 Area de corte Cortadora de vinil.

3 Area de corte Regla con punta de diamante.

4 Area de corte V_en.tosa de aire para transporte de

vidrio

5 Area de corte Estilete.

6 Area de pulido Esmeril con disco de brillo.

7 Area de pulido Maquina pulidora.

8 Area de biselado Maquina biseladora.

9 Area de plantillado Plantilla de disefio

10 Area de arenado Maquina arenadora.

= Area de  limpieza 'y Toallas para limpiar residuos
empacado

12 Area de limpieza vy |Pulimento.
empacado

13 Area de almacenamiento Plastico para embalaje

Fuente: Stalin Freire; 2020

Materiales necesarios para la elaboracion de las placas

En la empresa se utilizan los siguientes materiales para la fabricacion de las placas

de reconocimiento se detallan a continuacion:

v Plantilla del disefio

v Vinil

v Vidrio

v" Arena (oxido de aluminio)
v Pegamento Uv

Personal de la empresa.

Para este trabajo se va a enfocar principalmente al area de produccion, puesto que
esta area es la principal dentro del tema de estudio. Para tener una mejor idea del
estado actual del area en la siguiente tabla se encuentra el nimero de operarios por
seccion junto con el valor de la edad promedio esto ayudara a tener una idea clara

del proceso de produccion de las placas objeto de nuestro estudio.
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Tabla 2: Personal de produccion de la empresa

Persona parte productiva
Secciones Ntmero de| Promedio
personas | edad (afios)

Jefe de produccion 1 28

Area de recepcion y disefio 1 27

Area de corte 1 35

Area de pulido 1 38

Area de biselado 1 25

Area de plantillado 2 35

Area de arenado 1 36

Area de limpieza y empacado 1 35

Area de almacenamiento 1 37

Fuente: Stalin Freire; 2020
Diagrama de causa-efecto aplicado en el area de produccion

Se procedi6 con el andlisis de los problemas dentro del proceso de produccién, en
donde se uso el diagrama de causa efecto o diagrama Ishikawa. Este diagrama tiene
como finalidad el ayudar con la determinacion de la causa raiz de un problema
dentro de las actividades en un proceso, en este caso en el area de produccion

seleccionada para el estudio.

Se realizo6 una lluvia de ideas, en donde se tomaron las principales causas de origen
del problema, que genera un deficiente producto demoras en la entrega del
producto, que es el principal efecto, y en base a la lluvia de ideas se definieron las

siguientes causas:

Desorganizacién en la distribucion de las areas de trabajo.
Falta de conocimiento del personal en los puestos de trabajo.
Tiempo desperdiciado en las areas de pulido y biselado
Carencia de maquinaria y pulpos para el pulido y biselado.
Falta de sefalizacion en las areas de trabajo.

Con estas observaciones se procedié a desarrollar el diagrama de causa efecto
(Figura 16)
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MAQUINAS PERSONAS

Mal distribuida Falta de gestion

la maguinariza de procesos

Mala organizacidn de las Falta capacitar al

herramientas personal Demoras
enla

, - . , produccién

No se clasifica las dreas Desperdicio de
de trabajo material

Mo existe control de

Perdida de tiempo en
PrOcesos

entrega de material

METODOS MATERIALES

Figura 16: Diagrama causa- efecto

Fuente: Stalin Freire; 2020
Con el diagrama de causa efecto realizado, se determiné cuéles son las causas de
los problemas dentro del area de trabajo, debido a la mala distribucion y
organizacion interna, en base a esto el objetivo de este proyecto de investigacion es
brindar una solucién que abarque y ayude a la mayoria de las causas encontradas,

evitando asi que vuelvan a suceder.

Mejorando el proceso de produccion en el area y sus resultados, generara clientes
satisfechos en cuanto al servicio entregado. Actualmente Prisma Cristal no cuenta
areas definidas o especificas es claro que el mayor problema se encuentra en las

areas de pulido y biselado.
La entrevista

La entrevista es dirigida al jefe de produccién de la empresa PRISMA CRISTAL
ya que es la persona que mas conoce a cerca de los procesos de produccion, con el

proposito de recoger la informacion necesaria para la elaboracion de este proyecto.
1. ¢En que temporada es la mayor produccion placas de reconocimiento?

La temporada en la que ms se realizan placas de reconocimiento es en el mes de

diciembre
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2. ¢Qué modelo de placa de reconocimiento considera le da mayor ganancia a
lo largo de la existencia de la empresa?

Las placas que generan mayor ganancia son las placas modelo PE09
3. ¢Se cumple a tiempo con la entrega del producto?

Al tratarse de produccion no siempre se puede entregar a tiempo las 6rdenes,
algunas de las razones son por los reprocesos que se realizan a veces debido al error

en algunas areas de produccion.

4. ;Los empleados reciben capacitacion para la realizacion de estas

operaciones?

Los empleados reciben una pequefia induccion sobre el trabajo con vidrio, pero van

aprendiendo sobre la marcha.

5. ¢Existe tiempo necesario para descanso de los trabajadores durante las

actividades de produccion?

Tenemos un jefe de seguridad industrial que supervisa las actividades de la
produccidn, y ha determinado realizar 2 paradas activas durante la jornada laboral,
en la mafiana a las 10am una pausa de 15 minutos, en el horario de la tarde tipo
16pm una pausa de 15 minutos.

6. ¢Los puestos de trabajo equipados de tal forma que brinden seguridad y

ergonomia al obrero?

La empresa entrega a sus colaboradores los EPP correspondientes, como casco,
gafas de proteccidn, zapatos con punta de acero, botas con puntas de acero, fajas,
guantes para manipular el vidrio, tapones auditivos para minimizar el impacto del

ruido.

7. ¢Los procesos de produccion son 6ptimos?

Los procesos de produccion no son 6ptimos, al trabajar con capital humano estamos
sujetos a demoras o errores involuntarios al momento de planificar la produccion,

debido a que somos una empresa artesanal y no estamos sistematizados al 100%.
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8. ¢Cree que existe de tiempos improductivos en los procesos de produccion?

Si existen tiempos improductivos en la produccion debido a que en ocasiones las
ordenes de produccion no estan realizadas con todas las especificaciones, y esto

ocasiona demora en el proceso hasta confirmar con el inmediato superior.

9. ¢Considera importante realizar un estudio de métodos para mejorar los

procesos de produccion de su empresa?

Si es necesario implementar nuevos métodos para mejorar todos los procesos de

produccion la calidad y por ende la atencion al cliente.

10. ¢ Estaria dispuesto a invertir en maquinaria y seguridad en la empresa?

La empresa siempre busca invertir en maquinaria de seguridad para los
colaboradores, y mejorar la calidad del producto final, y con el control de calidad
del servicio otorgado a los clientes.

También se realiza una encuesta a los empleados de la empresa para conocer sus
inquietudes dentro de la misma respecto a las labores que ellos desempefian en las

diferentes areas de trabajo. Por tal razon procedemos con la misma (ver anexo 4).

¢Como se siente usted en la empresa?
¢Su ritmo de trabajo en la empresa es?
¢Su estado fisico al terminar a la jornada es?

¢Recibe capacitacion sobre las tareas que realiza en la empresa?

1

2

3

4

5. ¢Existe pausas activas durante la jornada de trabajo?

6. ¢Recibe todos los equipos de bioseguridad de la empresa?

7. ¢El puesto de trabajo garantiza estabilidad y ergonomia?

8. ¢Considera usted que el tiempo del proceso de trabajo es 6ptimo?

9. ¢La ubicacién de su puesto de trabajo esta cerca de las herramientas y
equipos de trabajo?

10. El sueldo que percibe por trabajo es acorde a las actividades que realiza.
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Andlisis e interpretacion de la encuesta

Anélisis e interpretacion de las operaciones de los procesos de produccion en la
empresa Prisma cristal luego de observar y analizar todas las operaciones que
intervienen en los procesos de produccion de placas de reconocimiento en la

empresa se determina los siguientes resultados:

1. ¢Como se siente usted en la empresa?

Tabla 3: Analisis porcentual pregunta 1

Opcidn Frecuencia | Porcentaje
Bien 9 90%
Regular 1 10%

Mal 0 0%

Total 10 100%

Fuente: Stalin Freire; 2020

La figura 17 muestra el andlisis de la tabla 3 de la pregunta 1.

Como se siente en la empresa

0%

= Bien
= Regular

Mal

Figura 17: Andlisis pregunta 1
Fuente: Stalin Freire; 2020

Interpretacion

El 90% de los empleados se sienten bien al trabajar con la empresa mientras que el

10% esta conforme y ningun obrero muestra malestar.

Andlisis



Los empleados estan conformes con el trato que la empresa les brinda y con las

asignaciones en cada rea de trabajo.

2. ¢Suritmo de trabajo en la empresa es?

Tabla 4: Anélisis porcentual pregunta 2

Opcion Frecuencia | Porcentaje
Rapido 6 60%

Lento 3 30%

Otro 1 10%

Total 10 100%

Fuente: Stalin Freire; 2020

La figura 18 muestra el andlisis de la tabla 4 de la pregunta 2.

Su ritmo de trabajo en la empresa es

%

= Rapido

= Lento

Otro

A

Figura 18: Anélisis pregunta 2
Fuente: Stalin Freire; 2020

Interpretacion

El 10% de los empleados manifiesta que por esta emergencia sanitaria ha cambiado
el horario normal de trabajo por lo que estan variados los horarios, mientras que el
60% de los obreros considera que se trabaja en jornada completa y un 30% afirma
que estan laborando media jornada.

Analisis

Se considera normal el ritmo de trabajo ya que se requiere de rapidez para este

trabajo
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3. ¢Su estado fisico al terminar a la jornada es?

Tabla 5: Analisis porcentual pregunta 3

Opcidn Frecuencia | Porcentaje
Normal 6 60%
Cansado 3 30%
Agotado 1 10%

Total 10 100%

Fuente: Stalin Freire; 2020

La figura 19 muestra el andlisis de la tabla 5 de la pregunta 3

10%

30% \

60% 4 Cansado

Su estado fisico al terminar a la jornada es

Figura 19: Anélisis pregunta 2

Fuente: Stalin Freire; 2020

Interpretacion

El 10% de los empleados manifiesta que termina la jornada laboral agotado,
mientras que el 30% de los obreros considera que terminan cansados la jornada y

el 60% afirma que terminan en condiciones normales su jornada de trabajo.

Analisis

Se considera normal el estado fisico de los trabajadores ya que la mayor parte de

entrevistados afirma terminar la jornada de forma normal sin exceso de cansancio

0 agotamiento.
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4. ¢Recibe capacitacion sobre las tareas que realiza en la empresa?

Tabla 6: Analisis porcentual pregunta 4

Opciones | Frecuencias | Porcentajes
Si 4 80%

No 1 20%

Total 5 100%

Fuente: Stalin Freire; 2020

La figura 20 muestra el andlisis de la tabla 6 de la pregunta 4

Recibe capacitacion sobre las tareas
que realiza en la empresa

20% /
Si

80%
No

Figura 20: Andlisis pregunta 4
Fuente: Stalin Freire; 2020

Interpretacion

El 80% de los empleados manifiesta que son capacitados en sus diferentes areas de

trabajo, pero el 20% manifiesta que no reciben ningun tipo de capacitaciones.
Analisis
Se considera al personal que no recibe capacitacion para analizar las causas por las
que no estan capacitados.

5. ¢Existe pausas activas durante la jornada de su trabajo?

Tabla 7: Andlisis porcentual pregunta 5

Opciones | Frecuencias | Porcentajes
Si 5 100%

No 0 0%

Total 5 100%

Fuente: Stalin Freire
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La figura 21 muestra el andlisis de la tabla 7 de la pregunta 5

Existe pausas activas durante la jornada de
trabajo

Si

No

Figura 21: Analisis pregunta 5
Fuente: Stalin Freire; 2020

Interpretacion

El 100% de los empleados manifiesta que tienen tiempos para descansar durante su
jornada laboral donde pueden servirse un refrigerio para continuar con su trabajo.
Anélisis

Es importante mantener las pausas activas laborales ya que ayudan a que el

trabajador reactive sus energias.

6. ¢Recibe todos los equipos de bioseguridad de la empresa?

Tabla 8: Andlisis porcentual pregunta 6

Opcion Frecuencia | Porcentaje
Todos 4 50%
Algunos |3 38%

Nada 1 13%

Total 8 100%

Fuente: Stalin Freire; 2020

La figura 22 muestra el andlisis de la tabla 8 de la pregunta 6
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Recibe todos los equipos de bioseguridad de
la empresa

13% Todos
\ 50%
| = Algunos

Nada

Figura 22: Anélisis pregunta 6
Fuente: Stalin Freire; 2020

Interpretacion

El 50% de los empleados manifiesta que reciben todos los equipos de seguridad, un
38% nos comenta que reciben ciertos elementos de seguridad con un 13% de
obreros gque manifiesta que no reciben equipos de seguridad.

Anélisis

Es importante mantener la seguridad y salud laboral de los empleados por tal

manera se analiza las causas por la que los empleados manifiestan que no reciben

equipos de proteccion personal.
7. ¢El puesto de trabajo garantiza estabilidad y ergonomia

Tabla 9: Analisis porcentual pregunta 7

Opciones | Frecuencias | Porcentajes
Si 5 100%

No 0 0%

Total 5 100%

Fuente: Stalin Freire; 2020

La figura 23 muestra el andlisis de la tabla 9 de la pregunta 7
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El puesto de trabajo garantiza estabilidad y
ergonomia

Si

No
100%

Figura 23: Andlisis pregunta 7
Fuente: Stalin Freire; 2020

Interpretacion

El 100% de los empleados manifiesta que las &reas de trabajo son comodas y
ergondmicas en sus diferentes areas.

Analisis

La ergonomia y el confort en las areas de trabajo son muy importantes por lo que

los trabajadores estan tranquilos en sus puestos de trabajos.

8. ¢Considera usted que el tiempo del proceso de trabajo es éptimo?

Tabla 10: Anélisis porcentual pregunta 8

Opciones | Frecuencias | Porcentajes
Si 7 78%

No 2 22%

Total 9 100%

Fuente: Stalin Freire; 2020
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Considera usted que el tiempo del
proceso de trabajo es dptimo

22%

—

Figura 24: Andlisis pregunta 8
Fuente: Stalin Freire; 2020

Interpretacion

El 78% de los empleados manifiesta que los tiempos asignados para sus tareas son
Optimos y que no existe pérdida de tiempo durante la jornada laboral, en cambio el
22% de los obreros afirman que estan lejos de sus herramientas o que deben

movilizarse para poder lo que es evidente una pérdida de tiempo en sus trabajos.

Andlisis

El tiempo de entrega en las diferentes areas debe ser dptimo para evitar paras

innecesarias durante la jornada laboral y ser eficiente en el tiempo de entrega de los

procesos.

9. ¢La ubicacion de su puesto de trabajo estd cerca de las herramientas y

equipos de trabajo?

78%

Tabla 11: Analisis porcentual pregunta 9

Opciones | Frecuencias | Porcentajes
Si 4 80%

No 1 20%

Total 5 100%

Fuente: Stalin Freire; 2020

La figura 25 muestra el andlisis de la tabla 11 de la pregunta 9
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La ubicacion de su puesto de trabajo
esta cerca de las herramientas y
equipos de trabajo

L

80%

Figura 25: Andlisis pregunta 9
Fuente: Stalin Freire; 2020

Interpretacion

El 80% de los empleados manifiesta que las areas de trabajo quedan cerca de las
herramientas, asi como las maquinas por lo que no hay una pérdida de tiempo en el

area, mientras que el 20% no cémodas y ergondmicas en sus diferentes areas.

Andlisis

La ergonomia y el confort en las areas de trabajo son muy importantes por lo que

los trabajadores estan tranquilos en sus puestos de trabajos.

10. El sueldo que percibe por trabajo es acorde a las actividades que realiza.

Tabla 12: Andlisis porcentual pregunta 10

Opcidn Frecuencias | Porcentajes
Si 1 14%

No 5 71%

Otros 1 14%

Total 6 100%

Fuente: Stalin Freire; 2020

La figura 26 muestra el anélisis de la tabla 13 de la pregunta 10
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El sueldo que percibe por trabajo es acorde
a las actividades que realiza

14%
\ = Sj

= No

Otros

Figura 26: Analisis pregunta 9
Fuente: Stalin Freire; 2020

Interpretacion

El 71% de los empleados manifiesta que no estan desacuerdo con el salario que
ellos perciben mientras que un 14% cree que su sueldo es acorde a sus labores y
otro 14% manifiesta no saber o desconoce cuénto deberian percibir por su sueldo
ya que confian en lo que la empresa le paga.

Andlisis

El sueldo es el motor fundamental en un trabajar de ello depende el buen
rendimiento laboral y el compromiso del trabajador en sus diferentes areas por lo
que se informara al gerente sobre este particular para conocer méas a fondo esta

problematica que se presento en la a pregunta de la encuesta.

Por los problemas antes mencionados, se han detectado reclamos e inconformidad
de los clientes debido a los tiempos de entrega de las placas de reconocimiento.
También, se pudo evidenciar que el area de produccién no esta distribuido acorde
a la necesidad de los puestos de trabajo tampoco cuenta con una adecuada
localizacion de las herramientas y equipos lo que dificulta la ejecucion de las
actividades y causa pérdidas importantes de tiempo al momento de buscar las
herramientas, siendo este un problema frecuente.
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En el ultimo semestre, la empresa ha registrado un aumento de las quejas de los
clientes orientados tanto en la entrega a tiempo de la placa de reconocimiento
ademas de no poseer controles de registros de los procesos de produccion. Para esto
se utilizara un diagrama de Pareto que permitira identificar los problemas para

concentrar los esfuerzos en la solucion.

Tabla 13: Datos de los problemas que presenta la empresa

PRIMAS CRISTAL

Causas Frecuencia Frecuencia % %acumulado
acumulada

Existe reprocesos en las

areas de pulido y biselado |28 28 23% |23%

Mala distribucion de los

puestos de trabajo 24 52 20% |43%

Tiempos incensarios en el

area de pulido y biselado |18 70 15% |58%

baja rentabilidad, clientes

insatisfechos 19 89 16% |74%

Falta organizacion en toda

el area de produccion 15 104 13% |87%

Falta control en ordenes de

trabajo 16 120 13% |100%

Total 120 100%

Fuente: Stalin Freire; 2020

Diagrama Pareto
120 — 100%
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o
o
PORCENTAIJE

D
o

N
o
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Figura 27: Grafico de Diagrama de Pareto
Fuente: Stalin Freire; 2020
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El 85 % del porcentaje acumulado de la tabla 13 y de la figura 27, corresponde a
los problemas ya analizados y detectados durante el desarrollo del proyecto por

cuatro causas principales:

» Existe reprocesos en las areas de pulido y biselado
» Mala distribucion de los puestos de trabajo
» Tiempos incensarios en el area de pulido y biselado

» Falta organizacion en toda el area de produccion

Se deben enfocar todos los esfuerzos optimizar estos procesos mejorando areas de
trabajo en calidad y tiempo, mediante implementacion de documentacion adecuada

que permita generar controles de estas areas.

Area de estudio

Dominio: Tecnologia y Sociedad

Linea de investigacion: Empresarial y Productividad

Campo: Sistema de Produccion

Area: Produccion

Aspecto: Procesos

Objeto de estudio: Optimizacion del proceso de produccion de placas

de reconocimiento

Periodo de analisis: 2019-2020

44



Modelo operativo

Figura 28: Modelo Operativo
Fuente: Stalin Freire; 2020
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Tabla 14: Desarrollo del modelo operativo

Componente

Objetivo

Actividades

Responsable

Recursos

Diagnostico del proceso
actual de produccion

Aplicar herramientas de observacion y
logisticas para determinar los problemas

e Reuniones de socializacion.
¢ Recopilacién de informacion

Investigador

/

Personal de la

empresa

e Archivos de datos
de la empresa

Determinacion de las
causas que se generan

Utilizar el diagrama de Ishikawa para

e Determinacion del origen de los

Investigadora

/

e Herramientas de
calidad

problemas  en la | encontrar las causas y efectos. problemas. S Personal de bodega
produccion ¢ Reuniones de socializacion
Def'”'lr de meltas %_”:?t(’d‘)'ogl')?s a usar| o Reuniones de socializacion. « Cronogramas  de
e ara alcanzar los objetivos y obtener una ! . -
Planificacion &e'ora en el area Détectar I);o ortunidad Realizacion  de cronogramas. | Investigadora /Tutor actividades
d Jore ' P Desarrollo de wuna hoja de
€ mejora verificacion
e Reuniones de socializacion. ° o
Ejecucion Desarrollar de la propuesta. Visita técnica Investigadora /Tutor | ° M?S)ddo ogias  de
e Aplicacién de metodologia de callda
calidad
- e Herramientas  de
e Detectar las  desviaciones no s ; . .
Verificacion complimientos de lo planificado ’ * Revision de la hoja de | Investigadora calidad
P P verificacién
Proponer la posibilidad de una solucién a e Reconilacién de informacion e Informacion
Actuacion las deviaciones y no cumplimentas P Investigadora /Tutor resultan_te
encontrados Herramientas  de

calidad

Fuente: Stalin Freire; 2020
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CAPITULO 11l
PROPUESTA Y RESULTADOS ESPERADOS

El estudio tiene como finalidad mejorar el tiempo de produccion de 200 placas de
reconocimiento dentro de los procesos y actividades se detectd falencias descritas
en el capitulo anterior varias actividades que se manejan en el proceso va hacer
propuestas como mejora entre ellas estan las areas de pulido y biselado, también se
realizard la redistribucion del area de produccién, reubicando las maquinas y

colocando los puestos de trabajo segun las necesidades de la produccion.

Las actividades estan definidas las operaciones que se deben realizar, anexos,
control de modificaciones y registros de produccion. Los procedimientos estan
codificados en base a los datos que posee la empresa. Se plantea que dentro del
desarrollo de la propuesta utilizar los tiempos y movimientos de la empresa que
permita visualizar de una forma general los procedimientos que deben llevarse a

cabo para lograr con éxito la fabricacion de placas.

Unidades de observacion:

Investigador
Tutor

Gerente de la empresa

AR NEENEEN

Jefe de produccion de la empresa
v Obreros

Cobertura: Planta de produccion de la fabrica “Prisma Cristal”
Antecedentes de la propuesta

Las operaciones de pulido y biselado son las que generan méas problemas de acuerdo

a todos los analisis realizados porque no existe un estandar de produccion esto



retrasa la produccion por lo que deben trabajar horas extras para cumplir con el
tiempo de entrega del producto.

La produccion no es controlada, es decir; los operarios trabajan al ritmo que ellos
imponen y no existen hojas de control, donde puedan registrar tiempo y cantidad

de lotes de placas de reconocimiento que procesan en sus puestos de trabajo.

En el proceso fabricacion de placas de reconocimiento existen operaciones de
tiempos extensos en varios procesos, asi como también operaciones repetitivas, por
lo que continuamente han venido realizando de esa manera, por ende, todo esto

afecta a la capacidad de produccion de la planta.
Propuestas de soluciones para la empresa

Se propone las siguientes soluciones para optimizar los procesos de produccion de
la empresa Prisma Cristal especificamente en la fabricacién de placas de

reconocimiento siendo las siguientes opciones:

» Mejorar el Layout de produccién

» Sefializar los puestos de trabajo la empresa

» Crear hojas de mantenimiento de la maquinaria

» Realizar un diagrama de flujo e pulido

» Realizar un diagrama de flujo de biselado

» Crear un formato de hojas de control de produccion
» Proponer un nuevo cursograma Sinoptico del Proceso

» Recalcular el tiempo de produccion desacuerdo al nuevo cursograma
Mejorar el Layout de produccién

Se realiza el mejoramiento de la planta ya que es importante se puede hacer el
cambio fisico en la produccién como ya existentes planos y el layout actual se
presenta una propuesta Optima para la disposicion de las maquinas, los equipos y

demas areas, logrando la mayor coordinacion y eficiencia posible en la empresa.

Cada problema de disefio y distribucion de la empresa actual generan perdidas cruce

de personas entre areas por lo que es fundamental para cada tipo de proceso
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reordenar la planta minimizando problemas. La mejor disposicion no afecta a la

eficiencia de las operaciones.

H Bodeza

D Frodueceién

N s

—
I

Producie texminade

=

lwa=

C 107

T L
! Pintado

Figura 29: Diagrama de recorrido del area de produccion propuesto

Fuente: Stalin Freire; 2020
La figura 29 presenta la nueva distribucién de la planta propuesta como se observa
las areas fueron cambiadas en base al proceso que debe seguir el material para su
transformacion, se ha distribuido las areas de tal forma que ya no existe cruce de
personas de puesto de trabajo durante el transporte del material como se tenia en el
anterior diagrama de recorrido habia muchos problemas y pérdidas de tiempo entre

las areas de trabajo.

Ahora la distribucion de la planta esta de la siguiente manera empezando de la
bodega que almacena el materia necesario para el proceso de fabricacion de las
placas, seguimos al area de corte fue cambiado para poder tener un mejor flujo de
trabajo aqui se prepara todos los cortes de lasa placas segun la plantillas del
disefiador, después de esta area pasamos al area de pulido esta area es la mas critica
por el proceso que en si conlleva ain mas en el anterior diagrama tenia que cruzar
varias areas por lo que ahora esta movida junto al area de corte siguiendo el proceso

de produccion también se creo el area de producto terminado ya que no existe una
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determinada dentro de esta area se propone almacenar y verificar la calidad del
producto mediante el control de calidad que lo realizara el jefe de produccion o el

gerente de la empresa.
Se cree necesario e importante proponer a la planta de produccién aplicar este

plano de distribucion, el mismo que se presenta en base a las siguientes

consideraciones.

» Circulacion de Materiales.

» Circulacion de Personas.

» Distancias de Recorrido de materiales.
» Seguridad industrial

» Acceso a materiales y bodegas.
Sefalizar los puestos de trabajo de la empresa

En el andlisis del desempefio de las diferentes actividades en la produccion es
normal que los trabajadores estén expuestos continuamente a diferentes situaciones
de riesgos laborales independientemente de cualquier proceso que realicen, razon
por la cual la sefializacién es un instrumento muy importante para la prevencién de
accidentes y en la disminucion de dafios a las personas durante su labor. Se realiza
la sefializacion en cada puestos o areas de trabajo, comprende toda el area de
produccion de la empresa “Prisma Cristal”, y en todos los lugares donde exista
presencia de personas propias 0 ajenas, se utilizaran sefiales reglamentarias y de
advertencia. Después de la reubicacion de las areas de trabajo y de la maquinaria la
sefializacion se realizara con franjas alternadas amarrillas y negras. Las franjas de

colores tienen inclinacion aproximada de 45 grados.

/1147

Figura 30: Franjas de Colores (Color Amarillo).
Fuente: Sefializacién y Codigo de Colores en Seguridad, 2014
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Esta franja de colores de amarillo con negro es aquellas que ayudaran a identificar
las zonas de peligro. Tanto para el personal que lo conforma la empresa como

también para las personas que ingresan como visitantes.
Sefializacion de Areas de Circulacion.

La redistribucion de los puestos de trabajo resulta un aspecto muy importante para
una adecuada sefializacion de las areas de circulacion, ya que la maquinaria y
equipos deberan quedar fijos y como consecuencia de esta buena distribucion se
podra pintar las diferentes areas de seguridad alrededor de las maquinas, asi como
los debidos espacios para las vias de circulacion en lugares interiores y exteriores
de la fabrica, facilitando el trasporte de materiales, personas, herramientas, etc.

50 em

- 40 em

ST B

Figura 31: Dimensiones de franjas de seguridad
Fuente: INEN 0439: Colores, Sefiales, y simbolos de Seguridad., 1984

Todo lo antes mencionado se da correctamente siempre y cuando se apegue a las
normativas, el objeto de todo esto es prevenir accidentes laborales y también

precautelar el bienestar a trabajadores y visitantes.
Las acciones implementadas en la empresa son:

» Rutas para circulacién de trabajadores.
» Trafico (ingreso y salida de maquinarias y equipos).

» Tréfico de vehiculos livianos.
Control de mantenimiento de la maquinaria

La empresa cuenta con varias maquinas por lo que es necesario realizar revisiones

de las maquinas o instalaciones eléctricas de forma periodica. Esta plantilla de
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mantenimiento preventivo contiene los apartados indispensables para poder tener
conocimiento de las revisiones y controles realizados o planificados en cada

maquina de esta manera se podra evitar para innecesarias y pérdidas de tiempo.

En la plantilla de mantenimiento de mantenimiento propuesta se detalla lo

siguiente:

» Instalacion o Maquina del que se llevara un control.
» Los elementos que se deben revisar.

» Parametros a controlar.

» Las pruebas a ejecutar.

» Periodicidad de las revisiones.

> Periodicidad de los informes.

La figura 32 presenta un formato de mantenimiento de las maquinas que se llevara
acabo con esto estamos seguros que evitaremos pérdidas de tiempo dafios leves o
dafos graves de la maquinaria, pero estamos garantizando que no existira pérdidas

de tiempo en la jornada laboral.

PRISMA CRISTAL

HOJA DE VIDA MAQUINARIA Y EQUIPOS l;E—

NOMBRE DEL EQUIPO O MAQUINARIA:

CODIGO: [MARCA: [MODELO:
UBICACION: [POTENCIA: [N° DE SERIE:
KW DE FUNCIONAMIENTO: [REFERENCIA: [

CUENTA CON MANUAL:SI NO

DESCRIPCION DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO NECESARIO
ACTIVIDAD [ PERIODICIDAD | MATERIALES A UTILIZAR

HISTORIAL DE MANTENIMIENTOS CORRECTIVOS REALIZADOS
DESCRIPCION DEL MANTENIMIENTO | AVERIA O DANO ENCONTRADO | REPUESTOS

DIAGNOSTICO DE INVENTARIO SEMESTRAL
FECHA OBSERVACIONES SOBRE EL ESTADO DE LA MAQUINARIA O EQUIPO

Firma: Responzable Mantenimiento Firma: Responsable Mantenimisnto Firma: Responsable Mantenimiento

Figura 32: Plantilla de mantenimiento propuesta
Fuente: Stalin Freire; 2020

52



La localizacién de las herramientas y equipos es basica para agilizar las operaciones
y evitar pérdidas de tiempo buscando herramientas o productos. Para esto sera
necesario implementar un tablero de herramientas como se indica en la figura 33,
en el area de mantenimiento que permita mejorar la organizacion de las
herramientas, con la finalidad de brindar a los trabajadores control visual de las
herramientas y agilizar la busqueda de estas al momento de realizar las actividades

y rutinas de los mantenimientos (ver anexo 11).

Debido a la cantidad de herramientas sueltas que la empresa posee, el tablero
recomendado contiene accesorios necesarios para la organizacion adecuada de las

herramientas, y permitira la visibilidad inmediata de las mismas.
Los accesorios que posee son los siguientes:

» porta llaves

» porta tubos

» porta destornilladores
» ganchos

> canaleta para apoyo

Figura 33: Tablero para herramientas
Fuente: Stalin Freire; 2020

Para apoyar el flujo adecuado del proceso de mantenimiento se propone incluir un
“TABLERO DE ACTIVIDADES”, que permita verificar las actividades diarias a
gjecutarse, las actividades pendientes y las actividades listas de ejecucion de

53



procesos, con la finalidad de generar controles permanentes y que las tareas se

realicen con la mayor fluidez posible.

Esta funcion sera realizada por el jefe de produccion, quien es la persona que se
encarga de distribuir las tareas a los obreros. De esta manera se espera tener un
control de actividades visual con el propdsito de priorizar los trabajos en cada

puesto de trabajo.
Diagrama de flujo del proceso de pulido y biselado

El diagrama de proceso de pulido del vidrio aqui expuesto es la representacion del
paso a paso del proceso de pulido tomando en cuenta desde su inicio y las posibles
situaciones incluso desfavorables al proceso dando la pauta a las posibles opciones
que permitan amortiguar estas adversidades y conseguir la finalidad que es
mantener estable el proceso de produccion. Dentro del diagrama podemos encontrar
con diferentes etapas del proceso en la que se encuentran los cuadros estan

secuenciales por lineas con punta de flecha que inciden el sentido del proceso.
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Diagrama de flujo de pulido

Viene de corte ( Inicio )

\ 4
( \
Recepcion de placas de
vidrio
| J
A\ 4
4 \
_ Preparar y colocar en la
cinta transportadora

A 4

Encendido de la maquina

v
( )

Pulir todos los contornos de Se realiza placa por
las placas placa

v

[ Virar y girar para pulir cada J

No

borde

Verificar
pulido

Limpiar y verificar que no
exista rayas en el vidrio

y

Almacenado temporal

Pasa a Biselado

Fin

Figura 34: Diagrama de pulido

Fuente: Stalin Freire; 2020

El tiempo estandar en realiza el pulido segin datos de la empresa es de 477,63
minutos para la produccion de 200 placas de reconocimiento con el reordenamiento
de la planta y con la reubicacién de las maquinas, asi como también se unieron los
procesos de produccion de pulido y biselado se analizara los nuevos tiempos de

produccion en las dos areas criticas de pulido y biselado
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Para el diagrama de flujo de Biselado se utiliza el mismo procedimiento del area de
pulido con la diferencia que en este proceso se cambian las piedras de pulido por

las de biselado

Viene de corte ( Inicio )

\ 4

Recepcion de placas de
vidrio

\ 4

Preparar y colocar en la
cinta transportadora

v

\ 4

Cambiar de piedra de pulir

v

Encendido de la méaquina

p N Se realiza placa por
Pulir todos los contornos de placa
las placas

\ y v

Virar y girar para pulir cada
borde

Verificar
pulido

Limpiar y verificar que no
exista rayas en el vidrio

\ 4

Almacenado temporal

Pasa a Biselado

Fin

Figura 35: Tablero para herramientas
Fuente: Stalin Freire; 2020
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El tiempo que se demora en el biselado es de 766,63 minutos siendo los dos
procesos un cuello de botella ya que por ser idénticos en sus tareas a realizar el

tiempo de los dos procesos es de 953,66 minutos.
Estudio de Tiempos.
Determinacion de Numero de Ciclos a Cronometrarse.

Los ciclos para tomar el tiempo se realizaron mediante el método estadistico con

los siguientes datos:

Nivel de confianza: 95 %.
1.96°P =10

op = 5 (aproximadamente)

Para obtener los valores de p y q se realiz6 un estudio de suplementos siendo:

p=2,6
q=97,4
op=>5
= % Ec. 2
2,96 + 97,4
n=———,—
52
n= 10,1

Se utilizaran 10 ciclos en la toma de tiempos

Método empleado para el Calculo de Tiempo Estdndar a las Operaciones de
Produccion de placas de vidrio. En los cuadros de estudio de tiempos T (suma de
los tiempos cronometrados) los mismos que se obtienen al sumar el nimero de

tiempos cronometrados por cada actividad.

T = X nciclos Ec. 3
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Doénde:
T = Suma de tiempos cronometrados
n ciclos = Numero de ciclos observados

El célculo del valor P es el promedio de los tiempos cronometrados, se obtiene de

la siguiente manera.

¥ nciclos
P=—- Ec. 4

n

Donde:

P = Promedio de los tiempos cronometrados

V, Valoracion proporcionada al desempefio de un trabajador, esta con una
valoracién segun su rendimiento segun tabla es decir un operario con habilidad,

fuerza y destreza de tipo promedio o normal.
Tiempo Béasico o Normal

Cada tiempo ocupado por el operario en realizar su tarea en forma normal se obtiene

al multiplicar el tiempo de ciclo real por el factor de valoracion sobre 100.
Tg = P% Ec.5
Donde:
TB = Tiempo bésico
P = Tiempo de ciclo real

V = Factor de valoracion

T.A.M, representa el Tiempo Manual que el trabajador emplea para realizar una

tarea determinada.

T.M, es el tiempo empleado por la maquina para realizar una operacién o parte de

ella.
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Estudio de Tiempos: Pulido.

ESTUDIO DE TIEMPOS
. . ESTUDIO: 1
Departamento PULIDO DE PLACAS DE VIDRIO HOJA N N
TERMINA
r e . COMIENZO
Operacion FULIDO TIEMPO
TRANS
Producto Placas de vidrio Eecha:
Oservado:
Material Vidrio Stalin Freire
- Deseripcion Ciclos{min) RESUMEN
© | del elemento | 1 2 3 4 5 [ 7 & a 10| T P vV | TE
1 A 055 0.5 0380181 0.2 )0 241036]008[0,19) 0.2 | 29] 029 | 85 0,25
2 B 025102 1019]0,150 0.2 0151021 |0.06] 0.5 J0.15]22] 022 | 85 0.1%8
3 C 01 O |0.66]066]0.7|066]1066]066[(0656] 01 |48] 048 | 85 0,41
4 D 0 18] 0.1 |022]0,150 0.2 ) 02610 16]004{0,12) 0.2 | 1.7] ©.17 | 85 0,15
5 E 0101 |005]008]) 0.1 |01110.000005] 0.04)0.01]0.7) 007 | 85 0.06
6 F 01 0.1 0051004001010 1002]005{0,01]0.04|06] 006 | 85 0.05
7 G 1] O |005]008) 0.1 |01 )000]005[0,04]001|06] 006 | 85 0,05
Tiempo basico del ciclo 1.16
TAAM{A+B+C+E+F+G) 1.01
TA(D) 0.1%
NOTA: V= Valoracion T.B= Tiempo Basico T.A M= Tiempo Manual T.M= Tiempo de maquina

Figura 36: Tiempo pulido
Fuente: Stalin Freire; 2020

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR
OPERACION DE PULIDO
ESTUDIO : 2
SUPLEMENTOS POR DESCANSO % T(min)
HOMBRE
CONSTANTE
POR NECESIDADES PERSONALES 1
POR FATIGA 0.2
2 TRABAIJA DE PIE 0.05
NARIARLES POSTURA 1
TENSION MENTAL 0.2
MONOTONIA 0.4
TEDIO 0.5
TOTAL 3.35
B 1.16
TM(D) 0.15
TAM 1.01
SUPLEMENTO POR DESCANSO 0.0332
TIEMPO TIPO O ESTANDAR DE PULIDO 1.1932

Figura 37: Tiempo estandar de pulido
Fuente: Stalin Freire; 2020
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Estudio de Tiempos: Biselado.

ESTUDIO DE TIEMPOS
Departamento BISELADO DE PLACAS DE VIDRIO %SO?P\IS : ;
TERMINA
Operacién BISELADO e
TRANS
T Fecha:
Producto Placas de vidrio o=
Matenial Vidrio Stalin Freire
N Descripcion Ciclos(min) RESUMEN
del elemento | 1 2 3] 4 5 6 7018 9 10| T P V| TB
1 A 0.55] 0.45 10.3810.18)0.19] 0.2410.36]10.18}0.19] 02 [ 29] 0.29 | 85 | 0.25
2 B 025| 02 ]0.11]0.15] 0.2 |0.15}0.17/0.16 0.5 }0.15] 2 | 020 ] 85| 0.17
3 C 0.1| 001 ]0.66]0.66|0.66)] 0.66]0.66/066J066} 0.1 | 48| 048] 85| 041
4 D 0.18| 0,12 |0,22]10,15/0,19] 0,26 ]0,16/0,14]10,12]1 02 |1,7] 017 ] 85| 0.15
5 E 01] 011 ]0,05]008|009]|0,11]0,09{0,05]004]001[0,7| 007 ] 85| 006
6 F 01| 01 |005/004/009]0,11]002]005]001}004]06| 006 ] 85| 005
7 G 0.1]0.005]0,05]008[009]|0,11]0.09{005]004]001|06| 006 ] 85| 005
8 H 0.1]0,005]005]0.08|009]|001]0.09]{0.05]004]001}05| 005] 8 | 0.05
Tiempo basico del ciclo 1,19
TAMA+B+CE-F+G) 1.00
T.\(D) 0.15
NOTA: V= Valoraciéon T.B= Tiempo Basico T.A M= Tiempo Maaual T.M= Tiempo de maquina

Figura 38: Tiempo estandar de Biselado

Fuente: Stalin Freire; 2020

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

OPERACION DE PULIDO
ESTUDIO: 2
SUPLEMENTOS POR
DESCANSO % T(min)
HOMBRE
CONSTANTE

POR NECESIDADES

PERSONALES 1

POR FATIGA 0.2

VARIABLES TRABAJA DE PIE 0,05

POSTURA 1

TENSION MENTAL 02

MONOTONIA 0.4

TEDIO 0,5
TOTAL 3,35
TB 1,19
TM(D) 0,15
TAM 1,01
SUPLEMENTO POR DESCANSO 0,0332
TIEMPO TIPO O ESTANDAR DE PULIDO 1,1932

Figura 39: Tiempo estandar de Biselado

Fuente: Stalin Freire; 2020
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Cuadro comparativo de tiempos

AREA ANTES | DESPUES
Cliente 30 30
=olicitud de orden 35 35
Entrega de O/F a disefiador 380 295
Entrega de O/F a jefe de produccidn 30 20
Corte de placas v bases 440,33 350
Pulide 477,33 238,665
Eiselado 476,33 238,165
Wirar filos v sacar Billo en las bases 290 290
Plantillado 290 230
Tallado 405 345
Arenade de placas 480 230
Pegar bases 115,67 115,67
Limpiado 325 275
Embalaje 310 230
Empagquetado 150 170
Envio 30 20
TOTATL 4404 66 33325

Figura 40: Comparacién de tiempos
Fuente: Stalin Freire; 2020

En la produccion anterior existian considerables de tiempos perdidos en los cuales
se realiz6 un excesivo andlisis para llegar a eliminarlos y poder optimizar la
produccidn, ademas se tomo las debidas adecuaciones tanto en mano de obra como
de la maquinaria, logrando asi lo propuesto como lo indica la tabla de
comparaciones, reducir considerablemente el tiempo en 1,972,16 minutos lo que
equivale a 32,936 hora es decir se reduce 4,117 dias laborables, esto ha

incrementado la produccion de placas de vidrio.

Para optimizar estos tiempos no fue suficiente con redistribuir la planta organizar
la maquinarias en la empresa Prisma Cristal se dispone de 2 maquinas que se les
conoce como pulpo, esta maquina permite trabajar formas irregulares e hipotenusas
sobre vidrios planos, brindandole la versatilidad de poder hacer mas de un tipo de
pulido con una sola maquina (canto plano con arista, media cafia, pecho de paloma,
doble cascada, triple cascada, etc.) en piezas de hasta 2100 mm de diametro y
diferentes espesores, simplemente colocando la muela correspondiente para cada
trabajo que se va realizar por tal motivo para evitar gastos incensarios en incluso no

contratar méas personal se ha determinado movilizar dos obreros de corte a pulido
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y biselado para asi mejorar los tiempos en estas dos areas de trabajo como se indica

en el cuadro comparativo de tiempos.

Figura 41: Pulpo para pulir y biselar
Fuente: Stalin Freire; 2020

Hoja de control de produccion

En la hoja de control de produccién se detalla el producto a elaborar y todos los
actores que intervienen en el proceso de la produccion en la produccion de placas
de reconocimiento. Dichos factores pueden ser, cantidad, destinatario, fechas de
terminacion real. También se detallan los materiales utilizados, asi como también
cantidades de retiro con sus respectivas fechas. Otro detalle es la cantidad, y fecha
de entrega de los productos terminados que también lleva detallado los datos a esta
orden de produccidn con estas hojas de control se optimiza cada proceso de

produccion que sera inspeccionado por el jefe de produccion.
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ORDEN DE PRODUCCION

Orden de produccion M2 Fecha de terminacion _.._...................
Expendida....De ... de20........ Complementada el ... de ... de..20.....
Para la elaboracion de oo
Unidadesde...ooooee
CONAESHIND B Gerente general Jefe de produccion
Materiales
Clase Presupuesto JRetirade  [Devuslto Fechas Firma del encargado
Productos terminados entregados Datos de contabilidad
Fi Hoja d
Claze Cantidad IF echas rma clace

responsable | costo N2

Resumen

Materiales

Mano de obra

Costos indirectos

Costos de produccion
Unidades producidas

Costo unirario

Figura 42: Orden de produccion

Fuente: Stalin Freire; 2020

Para lograr una mayor claridad en el proceso se debe utilizar este formato que se
presenta en la figura 42 con este proceso de produccion se sistematiza los procesos

de mediante las 6rdenes de fabricacion.
Cursograma Sindptico del Proceso Propuesto

En este cursograma se presenta las principales operaciones e inspecciones del
proceso de produccion de las placas de reconocimiento propuesto. En la figura, se
puede observar las operaciones e inspecciones propuesto con los tiempos
estimados. Para este proceso se toma en cuenta las areas optimizadas y detectadas
como problematicas para la produccion de acuerdo al nivel jerarquico de tiempo de
produccién como es; recetas de corte, recetas plantilladlo y pulido, las recetas son

elaboradas en la bodega mientras que el vidrio es procesado en las diferentes areas.
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CURSOGRAMA ANALITICO

Resumen
Actividad Actual Propuesto

Produccion de 200 Placas de Operacion O 3159,66 23425
.. . . Inspeccicn L] 205 655
reconocimiento de vidrio en varias Espera B 0 il
formas Transporte —» 440 33g

Almacenamiento %/
Tiempo en minutu::-sl 4404 &5 3332,50

Actividad: Procesos para la elaboracion de placas de vidrio

) Los minutos se transforman en horas
en diferentes formas

Metodo: Propuesta Actual: 73 horas con 41 min
Lugar: Ambato Propuesto: 55 horas con 54 minutos

DESCRIPCION Tiempo Actividad Observaciones

@l [ul 5] = [
Cliente 30| -
Solicitud de orden [ = Toma de decision
Entrega de O/F a disefador 295 Tl caracteristicas de OP
Entrega de OfF a jefe de produccion 20 - Asignacion de actividades
. - Manuzalmente diamante y
Corte de placas y bases 350| - .
{ trozador de vidrio

Fulido 238,665 - Maguina pulidora
Biselado 238,165| - Maguina biseladora
Wirar filos y sacar billo en las bases 290 + Pulpz manual
Plantillado 250] - Con vini
Tallado 345 - Arenadora
Arenado de placas 380 - Azua, alcohol y thinher
Pegar bases 11567 & Lampara UV y pega UV
Limpiado 275 -] Alcohol y thinner
Embalaje 20| 1 Pléstico
Empaguetado 170] = Cartones
Ervio 20 = Varios destinos
Total 33325 11 21 o] 3

Figura 43: Propuesta nuevo cursograma de procesos

Fuente: Stalin Freire; 2020
La figura 43 nos presenta el nuevo cursograma en base a los cambios realizados y
explicado anteriormente se nota claramente una reduccion de tiempos en los
procesos esto debido a un reordenamiento del area de produccion de la empresa, asi
como también la incrementacidn de obreros y maquinaria en las areas criticas con
estos tiempos podemos calcular el tiempo en que nos demoramos en producir el lote

de 200 placas de reconocimiento.

Célculo de la capacidad de produccion propuesta
Para realizar el siguiente calculo utilizamos la ecuacion 1:

c _1
pa = g
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1

C e ——T—
pa
3332,50%
C =00182%
pa = hora

Anélisis e interpretacion

El proceso de produccion propuesto con los cambios realizados en las areas de
pulido y biselado de las placas de reconocimiento en la empresa Prisma Cristal, se
produce 0,018 lotes de 200 placas en cada hora lo que representa 0.720 lotes por
hora de 200 placas a la semana, es decir 144.03 placas de reconocimiento en una
semana, se considera que se trabaja 8 horas al diay 5 dias a la semana, lo que quiere
decir que para entregar el lote completo se requiere de 55.56 horas de los dias
laborables lo que se demuestra que con los cambios recomendados se reduce
significativamente y se verifica que los tiempos de produccidn son mejores y se ha

propuesto también crear el area de productos terminados .

Lote
Total placas = 0,018 o

* 55.56 hora * 200
ora

Total placas = 200.016 lote
Resultados esperados

Los documentos presentados en la propuesta para optimizar el proceso de
produccidn para la elaboracion de la placa de reconocimiento; mediante el conjunto
de instrumentos técnicos y administrativos que permitiran manejar y suministrar
informacién técnica apropiada a quien la requiera dentro de la estructura
organizativa de la empresa. Se espera que la informacion documentada sea el
soporte fisico que apoye las tareas de gestidn, planificacion, programacion y control

de la produccidn gue se ejecutan en rodo el proceso de produccion.

Con la redistribucion y sefializacién presentada para el area de produccion, se
garantiza que la empresa Primas Cristal permanecera ordenado y limpio, con el
tablero de herramientas se mejorara los tiempos de ejecucion de las actividades de

en cada puesto de trabajo que favorecera la productividad.
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Con esta propuesta se espera incrementar el nivel de satisfaccion y fidelidad del

cliente, mejorar la distribucion de las maquinas de la empresa en los diferentes

espacios asignados para lo cual se establecio sefialética en funcion de la normativa.

Cronograma de actividades

Tabla 15: Cronograma de actividades

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Nombre de la tarea Duraciéon |[Comienzo |Fin Predecesoras
Objetivo general 4 dias 16/12/2019 |20/12/2019
Objetivos especificos 4 dias 16/12/2019 |20/12/2019
Diagndsti 2 si . |

iagnostico de la situacion actua 15 dias 15/01/2020 |05/02/2020
de la empresa
Recopilacion de la informacién | 8 dias 27/01/2020 |07/02/2020
Anal|s'|s de la informacién 3 dias 10/04/2020 |22/04/2020
recopilada
Organigrama de la empresa 1 dia 28/04/2020 |28/04/2020
Area de estudio 10 dias 14/05/2020 |22/05/2020
Modelo operativo 5 dias 28/05/2020 |09/06/2020
Desarrollo del modelo operativo |10 dias 11/06/2020 |24/06/2020
Resultados esperados 8 dias 29/06/2020 |06/07/2020
Andlisis financiero 2 dias 08/07/2020 |10/07/2020
Presentacidn de la propuesta 15 dias 15/07/2020 |30/07/2020

Fuente: Stalin Freire; 2020
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Anélisis financiero
La tabla que se presenta a continuacion es los costos que se necesitaron para la

realizacion del proyecto de investigacion

Tabla 16: Analisis del costo del estudio

GASTOS Y RECURSOS HUMANOS

VALOR VALOR
CONCEPTO CANTIDAD UNITARIO TOTAL
Transporte 40 1,5 $ 60,00
Capacitaciones 1 300 $ 300,00
Auditorias 1 400 $ 400,00
Material de capacitaciones 2 200 $ 400,00
Alimentacion 1 200 $ 200,00
Resma de hojas 4 3,5 $ 14,00
Impresiones 150 0,1 $ 15,00
Copias 300 0,03 $ 9,00
Anillados 3 6 $ 18,00
Empastados 3 15 $ 45,00
Horas de internet 320 0,6 $ 192,00
Movilidad de maquinaria 1 150 $ 150,00
TOTAL $1.803,00

Fuente: Stalin Freire; 2020

Para la empresa resulta importante en invertir esta cantidad de dinero para la
reubicacion y distribucion del &rea de produccién de los manuales de
procedimientos ya que no solo ayudard con la disminucion de tiempos de
produccién, sino que representan un ahorro o para la misma, esto les permitira
capacitar a futuros empleados y asi evitar que se generen de forma recurrente los
mismos errores al momento de la produccion de las placas de vidrio de

reconocimiento.
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CAPITULO IV
CONCLUSIONES

v Se analizo6 el proceso produccion de la empresa Prisma Cristal, durante el
analisis se pudo establecer de manera puntual y cientifica, conceptos claros
de aspectos como proceso de pulido y biselado del vidrio, los mismos que
han sido analizados por el equipo investigador, de este modo se pudo
plantear lo pasos a seguir para poder reducir los tiempos de produccién en
un 25% en toda la produccion.

v" Con el reordenamiento de la planta en el area de produccién eliminando
cruces innecesarios donde se pudo evitar subprocesos y tiempos perdidos
por el transporte de material y de obreros en todas las areas reduciendo el
tiempo en 4 dias laborables.

v" Con el registro control y andlisis de la informacién recopilada en cada
puesto de trabajo y con los diferentes diagramas y gréficos representativos,
se define que en el area de pulido se mejora los tiempos considerablemente
con la implementacion de los dos pulpos y dos obreros teniendo 6ptimos
tiempos de produccion y mejora en la entrega de las placas reduciendo el
50% de produccion con respecto al proceso de produccion anterior.

v' Capacitar al personal sobre el uso y mantenimiento de la maquinas a fin de
evitar parar innecesarias, asi como también se tenga un control sobre el

mantenimiento preventivo de las maquinas y herramientas.



RECOMENDACIONES

v

v

Mantener la redistribucién del &rea de produccion para tener un mejor
control de la calidad del producto que se esté entregando.

La empresa Prisma Cristal debe realizar una inspeccion de maquinaria con
la ayuda de nuevas formas de control, podria mejorar en los tiempos de
manufactura en la linea de produccidn, a fin de optimizar los recursos y el
manejo de materiales, e incremente la seguridad para el operario.

Mejorar la estructura organica de la empresa, mejorar la gestién de la
produccién por medio de un control diario de las labores que realizan los
empleados, a cargo del jefe de produccion o el gerente.

Evaluar los tiempos de ejecucion de las actividades de mantenimiento con
los cambios sugeridos en la propuesta para verificar el mejoramiento o de

los procesos de produccion.
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ANexos



ANEXO 1: Ubicacién de la empresa Prisma Cristal
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ANEXO 2: Plano de recursos de toda la planta

PLANO DE RECURSOS

“Hop

Bodega empresa

externa

B

flinea (inice par emergencias!
Imagen Detalle
Extintor PQS
Extintor CO2

Elaborado por:

i . I Cristina Quinatoa
Revisado por: o g
Aprobado por: 3. Mifiam Sanchez
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ANEXO 3: Registro de la empresa (RUC)

REGISTRO UNICO DE CONTRIBUYENTES ﬂ
PERSONAS NATURALES

NUMERO RUC: 1802038594004
APELLIDOS ¥ NONBRES: SANCHEZ ALDAS NIRIAM NARCISA DEL ROCKO
NOMMEE COMBRCIAL SRLA (RS TA
CLAME CONTRIBUYENTE a™mos CRUGADY LLEVAR CONTARLIDAD KO
CALPICAOGH ANTEBAMAL AR NAD M, T3 ANTEBANG NUNERG:  Saea
FEC. NACINENTO: PG o AcTua2acon PR
PEC INCIO ACTMDADES. oy FAE BIWPLARSZH BLNSITNA.
FEC. MRCEPTION I aeel FRT AR TI0 ASTIVOAOES
ACTMOAD BEONCMICA PRINCPAL -

FAGRCACKN DF ARTELR O OF Wiksa

Syoancie FUNGURAIOA Catin AVBATD Pavasds HUADH LORETD Cate FERSES CORDERD Wi x o608
u-w:u( TRES CARARELAS Referwucis JUNTO A LA FARRICA D MUERLLS LEON Tebionx 002411717

DONKILO ESPEOAM.
Arwron TUNGURAM A Catin ARATC
DBUOADDMES TIEBSUT ANAE

* DECLANACION SEMESTIN WA

i Ta Sviet saa ecdim o

m--n—-u-m M'“hm yn-.hc——usw-
Srrcticad > PUSE)
Hecwnce ove v & N mehmmuuum
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B as e mawIa sabacdon e o mglereeto il cbigeds & kv P ¥ et goons bus y

mu—%mw
" Of REOBTRADOS: 00 M 002 ABSENTOS: '
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ANEXO 4: Encuesta

ENCUESTA TRABAJADORES

L LCome se siente usted en la empresa?

' " T i
2. +Su ritmo de trabajo en s empresa es?
oF 'S
3, iSu estado fisico 2l terminar a la jornada ?
' .'.'l‘ f :
4. 2Recibe capacitaciion sobre lus tareas que realiza en la empresa?

e 5

s. JExiste pausas activas durante |2 jornada de trabajo?

6. 2Recibe todos los equipos de bioseguridad de la empresa”
<1

7. LEI puesto de trabajo garantiza estabilidad y ergonomia?

ST

5. ;Considers usted gue el tiempo del proceso de trabajo s dptimo?

ST

9. ;La ubicacién de su puesto de trabajo esta cerca de las berrambentas ¥
equipes de trabajo?

oI

10.  El sueldo que percibe por trabajo es acorde a las actividades que realiza.

N
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ENCUESTA TRABAJADORES

1. Como se siente usted en In empresn?

)
\ nen

2. oSu ritmo de trabajo en In empress es?
Vodo ila
3, o Su estado fisico al terminar & la jornada ex?
R 20,
4. i Recibe capacitacitn sobre lus tareas que realiza en ks empress?
No
1 JFxidte pansas activas durante s jornadas de trabajn”
S Y
6. s Recibe todos los equipos de hioseguridad de la empresa”
o
7. JEI puesto de trabajo garantiza estabilidad y ergonomia?

Lo
"‘gpc.\f\: Ae \c- \(Aho J

8 2Considers usted que el tiempo del proceso de trabajo es Gptimo™
S

9. ;La ublcacion de su puesto de trabajo esta cerca de las herramientas ¥
equipos de trabajo?

St
10,  Elsueldo que percibe por trabajo es acorde a las actividades que realiza.

Aree. we de_ e Woves
da 4-0&&...33
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10,

ENCUESTA TRABAJADORES

(Como se viente usted en la empresa’

".vv‘ " hsennd o wiedioy plam el Tae ] ¢

e L werco\

&Su ritmo de trabajo en I empresa es?

- sdn LY.'.‘ 1o " o | SR

Su estado fisico al terminar a la jornada es?

|

(Recibe capacitacion sobre las tareas que realiza en la empresa?
No
i Existe pausas activas durante 1a jornada de trabajo?

-
21

sRecibe todos los equipos de bioseguridad de la empresa?

-

ol

LEl puesto de trabajo garantiza estabilidad v ergonomian?

iConsidera usted que el tiempo del proceso de trabajo es dptimo?

-~ P
,_:J

;La ubicacién de su puesto de trabajo esta cerca de las herramientas y
equipos de trabajo?

S 1

El sueldo que percibe por trabajo es acorde a las actividades que realiza.

Ns

78



ANEXO 5: Tipos de placas de reconocimiento

APEX M
BAGE AZUL

2ICMALTD
CON CAJA

GEO G
BASE AZUL
26CM ALTO
APEX P CON CAJA
BASE AZUL
Z2CM ALTO
CON CAJA

GEO M
BASE AZUL
24CM ALTD

22CM ALTD
MATRIZ Y ESTABLECIMIENTO i
Jardin Colonial, sector American Park
Febras Cordero 03-132 y Tres Carabelas

Celular: 099769693 » 0979004789 » 0984791710 V
Ambato e Ec s ==
prlsmog“ra%ocm@gdm.com B

CRISTAL

transtormamos el wi
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ANEXO 6: Area de corte
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ANEXO 7: Area de pulido y Biselado

2 JJ.I.'JJJ.[TI’!("‘E [Ea i s s lale sis

- -—Zfé SRR ET IO IO e . |
Y A
.J"—‘——-—— 1 My | 9

\>
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ANEXO 8: Area de materiales (vidrio)

- - —
-——
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ANEXO 9: Area de plantillado
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ANEXO 10: Area de arenado

84



ANEXO 11: Almacén de herramientas
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ANEXO 12: Producto terminado

PPLACAS
P-8







