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" INTRODUCCION -

5

La industria metal mecéanica nace a partir del esfuerzo- personal traducido a pequefios

talleres. La mdustrlallzaclon del sector ocurre en la medida en que los metales sustltuyen ala

- . H 3

madera en actlwdades como Ia conslrucclon la industria del mueble y otras.

?

Esta rama industral ha jugado un papel muy importante dentro del desarrolio
tecneldgico y econémico de la industria en general, ya que sus mayores contribuciones han
sido servir de apoyo a actividades desarrolladas por otras industrias, ofreciendo sus

productos y demandando en su proceso la participacion de varios sectores de la economia.

Sin embargo, factores come: inexistencia de materia prima (metales y combustibles)
y capital, han ocasionado que la Industria Metal - Mecinica no se haya desarrollado al .
mismo ritmo que los demis sectores de la economia;, por lo tanto, no encuentra los
mecanismos que le permitan ser competitiva ante las exigencias que han sido generadas por
el proceso de globalizacion.
*
L3 e prtdo NQACAO
. Debido a que ly mayena—de%mpfesas nacieren como pequefio talleres o fabricas, su ,
- . . | et rebass
crecimiento ha sido no planificado; es por esto, que mediante la realizacion deFproyectode
gradudcigr se pretende contribuir en la  propuesta de solucicnes a los problemas que
adolecen las empresas que pertenecen a éste sector de la industria, a través de la aplicacion

de técnicas de ingenieria industrial.

Es asi como el presente documento contiene los resultados del diagnéstico, el
disefio detallado de la solucidon y la evaluacion econdmica financiera, asi como también el
plan de implantacién de los disefios, realizado en las empresas de la industria metal
mecénica, con el objetivo de identificar los problemas que adolecen, priorizarlos en cuanto a
la incidencia que tengan en el desarrollo productivo de éstas, identificando los problemas .

identificados como los pocos vitales, para los cuales se propondran disefios de solucién.



“OBJETIVOS DEL ESTUDIO

GENERAL:

Realizar un diagnéstico en la lndustna Mgtal Mecanica, y con base a los

resullados proponer mejoras _para incrementar la Producuwdad en ¢ésta

industria, a traves de la apllcacmn de Tecnlcas de lngenieria lndustndl

ESPECIFICOS:

lndustrigi.

Conocer como esta deﬁmda ld Rama Mctal Mecanica

Conocel como estan cla51ﬁcadas las empresas, segun criterios de
clasificacion utilizados por diversas instituciones.

Identificar los productos- elaborados y los procesos utilizados por la

. . 3
£ pe”®
Realizar un diagnéstico de la Rama Metal Mecanica
olas fJL?"is_m
Determinar las técnicas de Ingenieria Industrial cuya aplicacion sea

adecuada en el incremento de 1a Productividad en este Sector.
o eata, B, Pt

Realizar un - diagndstico en las empresas seleccionadas-de la Industria
. Metal Mecanica con el fin de evidenciar y determinar la existencia de

problemds

Aplicar ¢l proceso de dlseno con ¢l propésito de deﬁmr problemas y
plantear soluciones a éstos, aplicando técnicas de Ingenieria Industrial en
el sector de la Industria Metal Mecanica

Proponer dlsenos de solucién que incrementen la productividad en dichas
areas, a partir de las deficiencias encontradas en cada uno de ellas.

Realizar una evaluacion Socio - Econémica del disefio de solucion.

Realizar una evaluacién Financiera del disefio de solucion.

Disefiar un plan y programa de implantacién del disefio de solucion.
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ALCANCES Y LIMITACIONES

ALCANCES Lo S

El Fstudlo comprende solamente a las empresas dc ‘las agmpacmnes 381
(Fabncacmn de productos metallcos) yla agrupaclon 382 (Fabricacion de

maquinaria y equipo, exceptuando la eléctrica).

El universo de estudio seran todas las empresas de estas agrupaciones,
excluyendo la micro empresa, para lograr una representatividad del sector

industrial. ' . - }

H #

La realizacion del estudio’ se delimitara al drea- Metropolitana de San
Salvador, debido a que es donde se concentra el mayor nimero de

empresas que pertenecen a la Industria.

4 W

Para el'desarrollo del estudio se tomarédn en cuenta.sélo aquellas empresas

que -se encuentran registradas en instituciones como el Ministerio de

Economia (DIGESTYC), en ¢l Instituto Salvadorefio del" Seguro Social, |

Asociacion de Industriales, Camara de Comercio, Asociacion Nacional de

Telecomunicaciones.

Se realizaran propuestas de disefio, de acuerdo al tamano de ]as empresas

y si esta clasificado_ como taller o fabnca

La aplicacion del disefio de solucion, se realizard' a las empresas tipo,

seleccionandolas con base a critetios preestablecidos.
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3 s

LIMITACIONES - . .

{'u

e Insuficiencia de informacidén acerca de la -rama “en las asociaciones o

gremios que agrupen a las empresas de la Industria Metal Mecanica.

£

. Se encontrd dificultades para el acceso a algunas empresas grandes y

medianas.

* Renuencia de empresarios de proporcionar informacion que ellos

7" considéran confidencial, tales como: costos, procesos, ingresos, etc.



IMPORTANCIA DEL SECTOR METAL-MECANICO EN LA ACTIVIDAD
ECONOMICA DE EL SALVADOR

La importancia de la Industria Metal Mecanica, puede verse reﬂe_;ada a partir

de criterios como son la participacién en el Producto Intemo Bruto tanto de la

Economia

como el de la Industna Manufacmrera

——— ——

Generaclon de Empleo,

Captacion de Divisas y el apoyo que esta industria _brmda a otras actividades

econdmicas.

L

A) PARTICIPACION DE LA INDUSTRIA METAL MECANICA DENTRO DEL
PRODUCTO INTERNO BRUTO (PIB).

CUADRO No 1
PARTICIPACION DE LA INDUSTRIA MANUFACTURERA EN EL PIB DE LA
ECONOMIA DE EL SALVADOR

._;j« E

1991 1992 1993 1994 1995
PIB ECONOMIA 37791.4| 40642.7| 43642.6| 46251.3| 491449
PIB IND. METAL 904.5{ 957.9 946.4| 1018.5 1136.1
MECANICA
PORCENTAIJE PARTICIP. | 2.39% | 2.36% | 2.17% 2.20% 2.31%

FUENTE: B.C.R. (Anexo No 1)

La contribucion de la rama en la generacion del Producto Interno Bruto (PIB)
de la economia, ha sido una de las menores con relacién a las demas areas, este dato
es significativo si se analiza a la luz de las caracterlstlcas de los paises en desarrollo,

donde la industria Metal-Mec4nica va adqumcndo importante partlclpacwn en la

——— =

—— e —

produccwn de insumos y bienes finales de capital, para atender las demandas de los

e i

sectores productlvos de la economia, asf como de bienes durables de consumo para

el mercado local y extranjero.’

En el cuadro No.lse puede observar, que la participacion de la industria en el
PIB de la economia en 1991 fue de 2.39% la mas alta en el periodo 1991-1995,

———

! Estudio de Ia Industria Metal Mecanica, FUSADES
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disminuyendo posteriormente hasta 2.17%: Sin embargo se puede ver que a partir de
1993 la Industria ha venido mcrcmemando modestamente’ su pamclpacmn en el 1B

de la economia, es decir que del 2.17% en 1993 pas6 al 2.3 1% en 1995

CUADRO No.2
PARTICIPACION DEL SECTOR METAL, MECANICO EN EL PIB DE LA
. INDUSTRIA MANUFACTURERA
(mlles de colones a precios constanies )

: . 1991 1992 1993 1994 1995
PIB IND. MANUFACT 8391.5| 92194 9078.8 9739.6 | 10421.3
PIB IND. METAL 904.5 *957.9 946.4 | 1018.5| 1136.1
MECANICA

PORCENTAIE PARTICIP. 10.78 % | 10.39% | 10.42 % | 10.46 % | 10.90 %

FUENTE: B.C.R. (Anexo No.2)

Con respecto al PIB de la Industria manufacturera, {ambién la participacion

de la rama es pequeiia, su cpntribhciéﬁ "di;sminuyc') de 1991 a 1992. Sin embargo

incrementd su participapi_(iri a 10_'90% en 1995 (ver guadro No.2).

HE AN
t g

n

B)

GEN ERACION DE EM PLEO.

Otro aporte de mucha 1mportan01a lo consmuyc la g,encracmn de empleos.

Segin estudlos reallzados s por la Flmdaclon Salvadorcna_pglz_a el Desarrollo
\_—_____ .

Economlco y Soclal (FUSADES) para el afio 1990 cxtstla en_nuestro pais

alrededor de 156 empresas. dedicadas a la actlwdad meldl mecamca las

cuales g:neraban mas de 6,000 empleos, esto representa aproxunadamenlc el

7 % del empleo generado por todo el sector industrial como se muestra en el
0 €1 ¢ _como se¢ mucstrd el ©

cuadro No.3
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Tt CUADRO NO 3 . eI T B R .
PERSONAL OCUPADO POR GRUPO DE EMPRESAS DE LA
' INDUSTRIA METAL — MECANICA. o

PARTICIPACION ,

NUMERO DE \
AGRUPACION EMPLEADOS
371 835 15%
372 305 - 6%
381 | 2550 1 . 46% . __
382 - 880 - | . 16% ¢ o
383 - 580 L 10% .
384 ' 155 ' 3% o
385 220 . L 4% S
TOTAL - - 5525 : | © 100%
385
- 15%
a3 L
19% ;

aa2
16%

........ 381
46%

GRAFICO No.1
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_ Para el afio-1993,:segin datos de la Direccién.de Estadistica y Censos se tiene

registrado un total. de' 5,525 empleados,. el.cual se encuentra distribuido

segun las agrupacnones que abarca la lndusma Metal Mecamca (ver cuadro-

?

No 3) Puede observarse en el graﬁco No 1 que la mayor parlnupacnon en

cuanto a g,enelacmn de empleo la conshluyen las agrup'lcmnce. 381

(Fahncaclon de productos mclahcos maqumana y equtpo) con un 46% y la

- ag,rupacnon 382 (Construccion de maquinaria, exccptuando la eléctrica) con

un 16%.

-CUADRO No.4
NUMERO . DE EMPLEADOS PERMANENTES DEL SECTOR
INDUSTRIAL SEGUN RAMA (1990)

_RAMA DE LA INDUSTRIA EMPLEADOS %
Alimentos .., 23,883 : 27.2
Textiles y Calzado - 36,109 - 412

" Maderas y muebles - | 2,289 . : 2.6

- Papel ~ 77 7|7 0 4387 . - | .. 50

- Quimicos ,. . . 11,350 . .. . 129

- .. Minerales © - 2,622 3.0
-7 Metalicos - . : 1,039 ' 1.2. -

‘Maquinaria . . | . 5021. . . 5.7

E)tros L : 1,215 ) 1.4

TOTAL ; - 87,915 . 100.0

FUENTE: ‘BOLETIN ECONOMICO Y SOCIAL. FUSADES

CAPTACION DE DIVISAS

Las exportaciones industriales en 1995 alcanzaron los US$575 y

representaron un35% del total de exportaciones del pais (ver cuadro No.5).

La rama que mas contrlbuyeron a Ias cxportaclones industriales fue Ia

mdusl:rla texnl y sus manufacturas (20% la mduslna de qulmu,os caucho y
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+ : plastico (18%),-alimentos, bebidas y tabaco (20%), articulos.de papel y cartén

(11%) y-productos metalicos.y sus manufacturas(15%).

La mdustna metzd_mm&a;denwio su potencml exportador

ya que en, cxporto en 1995 un total delJS/86$ mtllones Los pnnmpales

productos exportados de esta rama son manufacturas de alunnnlo (26%),
Jortados de_esta rama son manufact

herram1entas manuales (5%) refngeradores ( 12%) bomblllos ( 3. 5%) y otros
o o \

articulos.
CUADRO No.5
EXPORTACIONES INDUSTRIALES-DE 1995 -
(En miles de Dolares) -~
RAMA o EXPORTACIONES %
Alimentos, bebidas y tabaco 115,278 =]+ 20.06
Minerales no metalicos 13,819:- - - 2.40
Quimicos. caucho y plastico 103,495+ -- | - 18.01
Papel, art. de papel y carton 65,299 £ 11.36 {
Textiles y sus manufacturas - 117,200 -] -20.39
Calzado y sus analogos .~ 17,015 - |'%" 296
Metales y sus manufacturas 57,219 7 9.95
Magq, aparatos y mat. eléctrico 28773 7 |7 5.01
Otros productos - 56,709 - | 987, .
Total Exp. Industriales 574,807 - 1. .100:00- -
Total Exportaciones 1661,330 . |7 3460

FUENTE: REVISTA B.CR

APOYO A OTRAS INDUSTRIAS

Una de sus mayores contribuciones. ha. sido. sin- lugar a dudas, el apoyo

brindado a las act1v1dades desanolladas por otras mdustrlas fabncando indo partes -

para vehlculos automotores, aparatos y sumi surmmstros electromcos también hay

que dcstacar Ia lmportanma que “han tenldo los fabncantes de maqumana

agrlcola para proveer a los beneﬁcxos de café e ingenios azucareros,
—-————'——"__'_——._—_-—-—‘__—'—"———.__*‘-



maquinas_de distintos tamafios, servicios de-reparacién de maquinaria,

materiales de empaque, repuestos.especificos, efc. |

Se. podria afirmar que al menos el 80% de la capacidad instalada en
cuanto a talleres metal mecanicos (con base a puestos de trabajos), dedica su

capacidad productiva a dar soporte a otras industrias no metal mecanicas 2,

por ejemplo: a

Y I ngﬁcacién de mol;ies para la industria del plastico
¢ Fabricacion y servicios de componentes para la industiia textil
e Necesidadés de repuestos para la Agroindustria
e Construccion de elementos para la. industria de la construccién

' s - Servicio de'tectificado a 14 industria Adtomotriz.
Veerh oo T e o

L B vomm ey . - ~

- *

Esta labor de asistencia a otras industrias ha obligado a la metal mecanica
a luchar por desarrollar bastante eficiencia y competitividad, pues se
""'c("insi"('iefa ‘quie puede contribuir ‘grandemente al desarrollo tecnologico de la
' industria en general, " - :
. P \ -

Puede decirse que este desarrollo contribuiria fuertemente al desarrollo

]

* de las exportaciones del sector agropecuario, aparte del potencial éxportador

" del sector mismo.

[ i

o .
, . [

2 Modemizacion del Sector Metal-Mecanico Centroamericano. FUSADES .
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" JUSTIFICACION DEL ESTUDIO®

L.a mayoria de empresas, habiendo establecido el producto y Ia tecnologia
inicial, dificilhente invierten en’ proyectos de’ mejorias, de nuevos productos,

procesos, etc, lo que no ha permitido el desarrollo de éstas. -

- 5 C , . .
i . IR H o

La industria metal mecanica es un sector importante para_la economia
nacional, ya que proporciona apoyo a otras industrias, especificamente servicio de
mantenimiento y, a su vez, demanda una gran cantidad ‘de” insumos y productos
intermedios y finales.© Su fabricacion activa la.:producciéon de .todos sus
abastecedores y clientes, por lo que, podemos. considerarlo como un sector

dinamizante de la economia.

'+

Sin embargo, el proceso de globalizacion y el-atraso.tecnolédgico debido a los

doce afios de conflicto armado, esta obligando a las empresas nacionales, a cambiar

de mentalidad y a eliminar el conformismo que les fue generado por el sistema

s

proteccionista que imperd en décadas anteriores.

- 1
. ey

En este sentido, swge de la necesidad de crear un medio apropiado y
- 1 . - o LR .o
necesario para que dicho sector cumpla su cometido en el. desarrollo industrial y

agroindustrial del pais y pueda contribuir positivamente en la balanza comercial.

Para enfrentar este problema es necesario e importante la investigacion
orientada i la solucién de problemas, proponiendo disefios alternativos de solucion
que tomen en cuenia no solo lo que idealmente seria mejor, sino también las

posibilidades reales de la puesta en marcha de esos disefios.

La justificacion de desarrollar este tema especificamente se fundamenta por las

razones siguientes:

e Por la gran importancia que la industria representa para el sector manufacturero

(ver cuadro No.2) y la economia nacional (ver cuadro No.1). -
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« Por la estrecha relacion existente entre ésta industria y todos los demas sectores

econdémicos nacionales.
e Porque es una industria que actualmente genera alrededor de 6, 000 empleos.

e Porque es una de las ramas industriales que mas contribuyen a la captacion de
divisas por exportaciones, las cuales alcanzan para 1995 un total de US86%

millones.

e Por la necesidad de disponer de estudios completos y serios que faciliten el
analisis y el disefio de soluciones, que permitan a las empresas desarrollarse

productivamente.



CAPITULO 1
GENERALIDADES
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1. GENERALIDADES

1.1 'DEFINICION DE LA RAMA-

La actividad Metal-Mecanica es una rama especifica del  Sector
_,—__—_,__———'—_'—_‘_—_-—"

Manufacturcro qygg.g:,dedma_a la transfonnacnon mecanma y fi m,a de recursos en

sus fases primarias (metales ferrosos y no fcnosos) modificando su forma o

naturaleza con el fin de generar productos que se destinen: a_alimeniar procesos

\ PR

mdusmales ulteriores en calidad de insumos, a la inversiéon en concepto de bienes de
et

W

i cpgltpl_(maggu_lana,_equlgos y herramientas), y al consumo directo en forma de

s

bienes durables——
oienes ¢
e

1.2 LA INDUSTRIA METAL MECANICA EN EL SALVADOR
ORIGEN Y EVOLUCION

Las pnmeras mamfcsiaclones de la industria metal mccamca en nuestro pals

R

se encuentran a prmmplos del sng,lo XX con el aparccnmcmo de pequenos talleres
artcsanales qlue procesaban hlerro en la e]aboramon de hojalateria. Entre los
productos fabrlcados se encuentran las herraduras cantaros, utensilios de cocina,
etc. Los procesos produclivos eran artesanales y los medlos de trabajo,

rudimentarios, entre ellos se destaca el martillo, yunque, pinzas, elc.

Las prlmeras fundlclones dpareuuon en ¢l p'us en el afio de 1940 y entre las
mas 1mportantes estaban las smutcntcs a) Slderurg,lca Salvadoreiia; b) Talleres Sarti;
c) Talleres Dag,llo d) Tallercs Biollo. Su produccmn comprcndld tapaderas de

alcantanllados postcs de alumbrado elecmco pucrlas zai,uanes corlinas, elc.

Con el correr de los afios, y en la medida que las necesidades cran cada vez
mayores debido al crecimiento de otros sectores productivos, entre ellos el

desarrollo de la industria de la construccion, la agroindustria y la agricultura; la



industria metal mecénica demandaba el empleo de nuevas y mejores técnicas en sus

procesos productivos. o

El desarrollo de la industria metal mecanica tomé mas auge a partir de la
Scgunda Guerra Mundial, ya que en esa época -surgieron nuevas - técnicas que
permitieron logrqr un mayor nivel de productividad, esto unido a la creciente
demanda de producios necesarios para la ghcna y t'amb'ién otros faciores de tipo
politicos y sociales que provacaron que esta industria se expandlera inclusive hacia

los palscs en vias de desarrollo.

-

El mayor impulso de la industria metal- mecénica comenzé en la década-de
los sesenta, a raiz de que los planes de desarrollo nacionales que ‘se implantaron en
csa época pretendian orientar las actividades economicas a la industrializaciéon del

pais. Dec ésta manera la industria metal mecanica logra algun grado de desarrollo

3 "

> -
P : . PR " kS

({ue poco a poco ha venido perf‘cccmnando

.

En la década de los setenta se 1mplanlaron polmcas gubemamentales
tendicntes a fauhtar la inversién de cap:la] en nueyas mdustrlas eétablecnendo zonas
['rdncas como [a de San Bartolo en San Salvador y el parque mdustnal Santa Lucna
en S'mla Ana, en las cuales se concentran un niimero representahvo dc cmpresas del

Al

sccior metal mecanico.

Este hecho unido al alza dc precios de los productos tradicionales- de
exportacion del pais, provocd un incremento en las disposiciones 'dc capital para
nuevas inversiones tanto extranjeras cotmo nacmna]es lo c{ue a su vez genero mayor
empleo, la utilizacién de nueva tecnologia y el mcremento y dwcrsnﬁcacmn de ]a
produccion. En esta década se crearon la mayor pane de cmpresas que hoy forman

¢l sector mctal mecanico de El Salvador



A partic de 1980, las reformas sociales que se implantaron, crearon wumna

situacién de incértidumbre entre los inversionistas, provocando hechos tales como

r !:

fuga masiva de divisas, cierre de empresas, reduccion del empleo generado, ete.

En la actualidad se.ha extendido trabajando en la reparacién y fabricacion de
piezas de repuesto para diversas industrias, ingenios azucareros y beneficios de calé;
también se dedican a la fabricécic’m de ‘mucbles, accesorios y productos metalicos
simples, equipos para la agricultura y agroindustria, carroceria para autobuses, efc.
Puede notarse la diversiﬁcacién,de la produccién y aunque de estos trabajos se
sipuen-haciendo-artesanalmente y con medios rudimentarios, su calidad es buena y

tiene aceptacion en el mercado nacional y extranjero.

1.3 CLAS[FICACION DE LAS EMPRESAS

e
]

i.3."l CLASIFICAC[ON Cl[U

&

Partiendo de 1a Clasificacion Industrial Internacional- Uniforme (ClLIU), sc
'pennitc agfupar'a‘las empresas ' de acuerdo a la actividad economica a que- s¢
dedican, conforme a ello se establece para la Industria Metal Mecanica, la siguiente

c]amﬂcamon ver cuadro No. 6

¢
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CUADRO N0.6 [ Ceaim s

C LAS[FICACION DE LA INDUSTRIA METAL - MECANICA SEGUN LA
CLASIFICACION INDUSTRIAL INTERNACIONAL UNIFORME (CIIU)

-

DIVI-  AGRU- GRUPO SUBGRUPO NOMBRE
SION PACION )
37 ' Industrias metalicas bisicas
: 371 . ‘
© 3710 Industrias bdisicas de hicrmo y acero -+ %
3710-00-1  Fundicién de hicrro y accro
3710019  * Fabricacion de pernos, tucrcas dé thlTD o acero /
3710-02-7 Fabricacion de Jiminas dc hicrroo accro
3710-03-5  ~ Fabricacidn de limina galvanizada T e
3710-04-3 Fabricacion dc tornillos de hierro o accro | o
3710-05-0 Fabricicion de barras, varillas de hierro o accro R
3710-06-8 Fabricacién de tubos y caiieria de hicrro 0 acero
372 o
3720 . Industrias bisicas de metales no ferrosos
3720-00-0 Fabricacién de barras, varillas, angulos, perfiles, sccciones
dc metales no [errosos
3720-01-8 Fundicién de metales no ferrosos
3720-02-6 .  Fabricacién de Iiminas dc aluminio o
3720-03-4 Fabricacién de tubos y cafierias de metales no ferrosos
38 fabricacion de productos metdlicos, maquinaria y equipo
381 Fabricacion de  productos,. metéli(__:os, exqcpn;ando
maquinaria y cquipo
3811 Fabricacion de cuchilleria, herramientas manuales y
. - articulos generales de ferreteria. .
3811-00-7 Herreria '
:3811-01-5 -, Fabricacion dg articulos generales dg ferreteria
3811-02-3 Fabricacion dc machetcs cuchl]lcna y hcrrmmcnlas
. manualcs . s -
3811-03-1 Fabricacion de hcrranncntas manuales para agncullum y
jardineria , Ceond M
3812 /Fabricacién de muebles y 4ccesorios pnnc:palmcnlc
metilicos_ . ,
3812-00-5 Fabricacién de mucbles de metal para el hogar
3812-01-3 Fabricacion de marcos principalmente de mclal para sillas
3812-02-1 Fabricacion de mucbles de metal para oficina, reslaurantes
y edificios piiblicos
3812-03-9 Fabricacién de estantes metalicos
3813 Fabricacién de productos metilicos eslructuralcs
3813-00-3 "Fabricacion de estructuras metalicas.
3813-01-1 Fabricacién de tanques de captacidn
3813-02-9 Fabricacién de cocinas de hierro galvanizado
3813-03-7 Fabricacién de pucrias, ventanas, verjas y balconcs

3813-04-5

Fabricacion de cortinas de metal




DIVI-  AGRU- GRUPO. SUBGRUPO

Toa

SION  PACION **

NOMBRE

3319 Fabricacién dc productos mictilicos ne.p., exceptuando
’ maquinaria y cquipo
3819-00-0 Hojalateria N
3819018 ' Fibricacion de cstatuas de metal
3819-02:6 Fabricacién de clavos y similarcs
3819-03-9 Fabricacién de mallas de melal
) 3819-04-2 Fabricacién de obras ornanmientales en hicrro
3819-05-9 _'Tall_crcs de niquelacién, cromado, galvanizacién, dorudo y
' h anodizacidn de articulos de metal.
3819-06-7 Fabricacién de parrillas de mctal .
- 3819-07-5 Fab_ficacién de productos aluminio metilico
3819-08-3 Fabricacién de corcholata
i " 3819-09-1 Fabricacién de covases de hojalata y de metal
3819-10-9 Fabficacion de alambre de pias
- 3819-11-7 Fabricacién de clips para papel
3819-12.5 Fabricacién de ganchos de alumbre para colgar ropa
3819-13-3 Fubricacién de marcos de metal para cuadros
‘8 T - Construccién de maquinaria, excepluando la cléctric
' L Construccién de molores y tusbinas
) 3821-00-6 Fabricacion, reconstruccién y reparacion de miquinas de
. vapor y de pas, (urbinas de vapor, gas ¢ hidriulica y
) _ . motores de combustion interna
o C 3822 Construccién de maquinaria ¥ equipo para la agricultura
. 3822-00-4 .Construccién y reparicion de maquinaria y cquipo para la
_ e ' agricultura :
3323 . Construccién de maquinaria para trabajar los metales y ta
I madera
3823-0()-2 Construccion de maquinaria para trabajar tos metales y ta
N . madera .
'3824 , Construccion de maquinaria y equipo cspeciales para las
.industrias, excepto la maquinaria para trabajar los metalcs
y la madera
. 3824-00-0 Construccidn y reparacian de maquinaria y cquipo especial
’ . para la industria, excepto la maquinaria para trabajar los
metales y la madera
3824-01-8 Fabricacién dc miquinas para moler cereales
3825 . Construccion dec  miquinas  de oficina, cilculo y
-coniabilidad
3825-00-7 Consiruccion de miquinas dc oficina, calculo y
i coniabilidad
3829 Construccion de maquinaria y cquipo nep., exceptuando
Ia maquinaria eléctrica
' 3829-00-9 Tallercs do reparacion de armas de fuego
3829-01-7 Fabricacién y montaje de-aparatos refrigeradores, cléctricos
33 no cléctricos para.uso doméstico o industrial
3829-02-5 °

Fabricacion y montaje de cocinas excepto cléctricas
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DIVI-  AGRU- GRUPO SUBGRUPO
SION  PACION

NOMBRE

3829-03-3 Fabricacién y montaje de cocinas cléctricas
3829-04-1 Fabricacion dc aparatos de aire acondicionado
3829-05-8 Fabricacién dc extinguidores para incendios
3829-06-6 Fabricacién dc compresores de airc y de gas
3829-07-4 Taller de mecanica (excepto para vehiculos aulomotores)
3829-08-2 Fabricacion dc armas livianas, accesorios y municioncs
3829-09-0 Fabricacién y ensamble de tractores
3829-10-8 Fabricacién dec bombas rociadoras de insecticidas
383 ’ :
3831 Construccién de méiquinas y aparaios industriales
cléctricos -
3831-00-5 - Construccién y reparacion dc mdquinas y aparatos
industriales cléctricos ~
3832 Construccién de cquipos y aparatos de radio, de tclevision
y de comunicacioncs '
3832-00-3 Fabricacion y montaje de radios y televisores
3832-01-1 Fabricacién de discos para fondgrafos
3832-02-9 Magquilado de aparatos y accesorios clecirénicos
3833 Construccién de aparatos y accesorios cléctricos de uso
‘doméstico
3833-00-1 Fabricacién de ventiladores eléctricos
3833-01-9 Fabricacién dc aparatos y accesorios cléctricos dc uso
: doméstico
3839 Construccién de aparatos y suministros cléctricos,
3839-00-8 Fabricacitn de cables y atambres con o sin aislamicnlo
3839-01-6 Fabricacién dc acumuladores (baterias) para automotorcs
3839-02-4 fabricacion de pilas cléctricas (secas)
- 3839-03-2 Fabricacion de bombillos
3839-04-0 Fabricacién de tableros portafusibles y cajas (cofiduit)
3839-05-7 Fabricacion dc limparas fluorescentes
| < 3839-06-5 Fabricacién de tubos Mucrescentes
3839-07-3 - Fabricacién de clectrodos . -
384 * Construccidn de matcrial de {ransportc
3841 Construcciones navales, y reparacién de lanchas, bolcs Y,
barcos
3841-00-4 Construccion y reparacién dc lanchas, botcs y barcos de
toda clasc
3842 Construccion dc equipo ferroviario
3842-00-2 Construccion, rcconstruccion y modificacién de cquipo
ferroviario
3843 Fabricacidn dc vehiculos automotores
3R43-00-0 Fabricacion, montajc, ensamble y rcconstruccién de
" wvchiculos automotores
3843-01-8 Fabricacién y montaje dc carrocerias
3843-02-6 Fabricacion de tubos dec cscape y silenciadores para
automolorcs
3843-03-4 Fabricacién de piczas y accesorios p/vehiculos aufomotores




DIVI-  AGRU-

GRUPO SUBGRUPO

SION  PACION .

+ NOMBRE .

3844 Fabricacion de molociclelas y bicicletas®
to 3844-00-8 - dencucmn monlaje, ensamble, reconstruccidn y reforma
) de fotociclctas y matonclas
' f 3844-01-6 Fubricacion, monlaje, ensamble, reconstruccion y reforma
de bicicletas, triciclos y vehiculos de pcd.ll
' - " 3845 o Fabricacién deacronaves -
3843-00-3 Fabricacién, mouniaje, construccion, modilicacion  y
reparacion de acronaves
3849 Construccion de material de transportc n.c.p.
3849-00-7 Fabricaciéon de vehiculos y trincos de traccidn animal,
e vehiculos de propulsién 4 mano y cochecitos de nifio
. . 3849-01-5.  Fabricacién de cuarretas, carrctoncs y carretillas de mano o
" de traccion animal
385 Fabricacion de equipo profesional y  cienlifico,
v e ' - . instrumentos de medida y control n.ep. y aparatos
fologrificos ¢ instrumentos dc OplICd
- 3851 x i Fabricacion dc  cquipo prolesional y cicnlilico ¢
' instrumentos de medida y control, n.c.p.

oo 3831-00-3 Fabricacion, .renovacion y -rqp'umci()n de aparatos ¢
instrumentos profesionales, cicntificos, de medida y de
control

3851-01-1 Fabricacién de articulos y materiales para su cmpleo cn
cirugia y medicina
3851-02-9 Fabricacion: de aparatos ¢ instrumcntos  médicos,
4 . L quirargico y dental
o 3851-03-7 Fabricacion de aparatos de protesis y ortopedia
3852 - Fabricacién de aparatos fologrificos ¢ Instrumentos de
oplica
1. - 3852-00-1 Fabricacion de aparatos fotograficos
T 3852-01-9 Fabricacién de instrumentos de aplica
C 3852-02-7 . Fabricacion de antcojos
. S - .3852-03-5 " Fabricacion de armaduras para anleojos (aros)
¥ ; 3852-04-3 Magquilado de anlcojos y sus pirles
3853 Fabricacion de relojes
- - 3853-00-9 Fabricacion y moulaje de relojes
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1.3.2 CLASIFICACION POR TAMANO

+

De acuerdo a dlversas entidades existentes en la actualidad que se dedican a

realizar mvcshg,acnones y esludlos referentes a las empresas a nivel nacional se

pueden considerar diferentes criteriqs_, para determinar el tamafio de cualquier

empresa sin discriminar la naturaleza de la misma.

1

Con el uso de estos criterios se puede diferenciar una empresa de otra, a fin

de brindar apoyo y 'soluciones de acuerdo al tamafio y caracteristicas de las mismas.

Los pardmetros cmpleados comprenden tanto la cantidad de activos

* mancjados, asi como el nimero de personas ocupadas en dicha empresa, los cuales

se presentan en forma matricial - para facilitar su uso y. comprensién (Ver cuadro,

¢

No.7) .\
CUADRO No.7
CLASIFICACION DEL TAMANO DE LAS EMPRESAS SEGUN DIVERSAS
ENTIDADES
ENTIDAD MICRO * PEQUENA MEDIANA GRANDE
FIGAPE A ¢l55,000 A ¢300,000 A QS(}D,O(_)()' > ¢500,000
1 A4 PERSONAS [5A19 PERSONAS 20 A 49 PERSONAS | > DE 49 PERSONAS
FUSADES A ¢100,000 A ¢750,000 A ¢2,000,000 > ¢2,000,000
1 AIOPERSONAS | 11 A 1Y 20 A 99 PERSONASP > DE 99 PERSONAS
PERSCONAS
AMPES A §25.000 A 200,000 A ¢500,000 > -¢500,000
1 A 5 PERSONAS 6 A 20 PERSONAS | 21 A 50 PERSONAS | > DE 50 PERSONAS
CONACYT | 1 A4 PERSONAS | A ¢200,000 A ¢500,000 > ¢500,000
6 A 20 PERSONAS | 21 A 50 PERSONAS | > DE 50 PERSONAS
PARA A ¢l155,000 A ¢750,000 A 2,000,000 > 62,000,060
NUESTRO | 1 A 5 PERSONAS 6 A 20 PERSONAS | 2 A 100 PERSONAS | > DE 100
ESTUDIO i PERSONAS

Conforme a los censos cconodmicos realizados por la Direccion General de

Estadistica y Censos para 1993, se obtuvo la informacidn del nitmero de empresas




oot

clasificadas como Pequefia, Mediana y Gran empresa, * sepun los™ criterios

establecidos por la Fundacién para el Desarrolio Econdmico y Social (FUSADES)

Con base en esta clasificacién, se ha determinado la proporcién que ocupan
cada uno de’los tamafios (Cuadro 'No.8). Pucde observarse que el sector de la
Pequeifia einpresa-representa un 70% de participacion, le sigue la Mediana con 20%
y en Glitimo lugar la Gran Empresa con un 10%. (Ver Grafico No.2) ‘

i -7 = - CUADRO No.8
- .« .CLASIFICACION DE-EMPRESAS POR TAMANO,
SEGUN PERSONAL OCUPADO

RANGOS ] _TAMANO*
PEQUENA | MEDIANA | GRANDE
11=19° |0 171 '
' . 20-99 ' b s0 :
t 100 Y + | 23
TOTAL 171 ' 50 23

: FUENTE: CENSOS ECONOMICOS 1993, DIGESTYC
! * FUSADLS (VER CUADRO No.7)

GRANDE
9%

U
-

MEDIANA 7
"20%

PEQUERA
1%

GRAFICO No. 2 ,
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1.4 NUMERO DE EMPRESAS -

De acuerdo a informacion 'oi:nénida' en"La Direccion General De Esta!dié‘tica.)'r
Censos, el numero de establecimientos que .operan en la-a(;tivjdad Metal-Mecanica
ascicnde a 244 el_rllpre.sans. Cousiderando los grupos de industrigs.que integran la
rama, se observa c-[ue la agrupacion mas representativa es la’381(Fabricacion de
productos melalicos, exceptuando maquinaria y equipo), la cual posee un 52% de
participacion correspondiendo a 126 empresas de la Industria (Ver cuadro No.9 y
Grafico No 3)

le .sigue la ag,rupacmn 382 (Construccnon de maquinaria,

excepluando la eléctrica) la cual | posee un 20% de parthpaclon con un total de 49

empresas.
. .CUADRO No.9 _
" NUMERO DE EMPRESAS SEGUN AGRUPACION CIIU
NUMERO DE
AGRUPACION EMPRESAS PARTICIPAC!ON

371 12 5% .

372 4 2%

381 126 52%
382 49 20%

383 23 9%
384 24 10%
385 6 2%
TOTAL , 244 100%
FULNTI: CENSOS ECONOMICOS 1993, DIGESTYC
385 371
2% A
384 N 372
10% HIN 2%

383 RN
9% )
\ /)

;g; ' 11/ 381

° HiH1 52%

ﬂ"’
\“'--. H- _‘l

GRAFICO No.3
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Otro de los anilisis que. ha ‘realizado consiste endeterminarpor cada’una de
las ag,rupacmnes que conforman la [ndusma Mela] Mccamc,a la dlstnbucmn del
totdl de empresas que pertenecen a cada una segin la clas:ﬁcacmn por tamafio en
cuestion, Puqde ‘o_bservq(sc en el Glaﬁco,Nq.ti, que para las agrupacnoncs 381, 382,
384 el mayor porcentaje se concentra en la pequefia empresa siguiéndole en este
orden la mcdlana y gran empresa.

C CUADRO No.10" _
‘DISTRIBUCION DE EMPRESAS SEGUN-TAMANOQ -

AGRUPACION PEQUENA | MEDIANA GRANDE
371 2 1 3 : 7
vl e 372 e | o e O 3 -
381 96 23 7
382 37 9 3
383 11 10 2
384 .23 . ] 0
.- 385 - 1 4 1
TOTAL 171 50 23

FUENTE: (IIENSOS,ECQNOMICOS 1993. DIGESTYC -
385 _
384
383

382

381

372

371

1 L] ] T 1 ] L} 1 1 T T T I i

6 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140

PEQUENA EIMEDIANA 1 GRANDE

GRAFICO No.4
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1.5 UBICACION:GEOGRAFICA DE LAS EMPRESAS. = .. -

PR

La dlstrlbucmn Geo;_.,raﬁca de las empresas estd representada en el cuadro No.11 y
Grafico No.5, puede observarse en ellos que la mayor concentracién de empresas se da en
del departamcnto de San Salvador'con un total de 213 emprcsas, Siguiendo eri ascendente el

departamento de Sanfa ‘Ana con 24 ‘empresas’

. .
l LIS EN

En el anexo No.3, se presenta una visién general sobre el niimero de empresas que
operan en cada una de las agrupacmnes de’la induistria, segtin la. clasnﬁcacmn CIIU la rama,
su ubicacion y los principales productos que fabrican "~ ‘ \ '

En el anexo No.l se presenta un listado de los nombres de las ;mpresas que se

encuentran en cada una de las agrupaciones.

CUADRO No 11
DISTRIBUCION GEOGRAFICA DE LAS EMPRESAS DE LA INDUSTRIA
METAL - MECANICA . . -

DEPARTAMENTO -+ - NUMERO DE EMPRESAS N
SAN SALVADOR 213
SANTA ANA 24 )
LA LIBERTAD 13 ke
SONSONATE 4
SAN MIGUEL 4 : .,
CHALATENANGO 3 -
USULUTAN 2
AHUACHAPAN 2
LA UNION 2 -
LA PAZ 1 ‘
MORAZAN AT T B
271
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1.6 DESCRIPCION DE LAS AGRUPACIONES 381 Y 382 DE LA
INDUSTRIA METAL MECANICA

B

AGRUPACION 381: FABRICACION DE PRODUCTOS METALICOS,
EXCEPTUANDO MAQUINARIA'Y EQUIPO

Esta agrupacion comprende a las empresas que se dedican a la fabricacién de:

1. CUCHILLERIA, HERRAMIENTAS MANUALES Y ,‘AilTIC_ULOS DE
FERRETERIA. c o
La fabricacton de cuchilleria de todas clases; herramientas lnanuz;les tales como hachas,
cinceles y limas, martillos, palas, rastrillos, y otras herramientas filagqalfas para el campo .
y jardin, sierras de mano y herramiéntas de plomero, albaiiil, mecé{'l:;c:(.), etlc.; articulos de
(erreteria, tales como cerraduras y llaves y otros elementos dé edificios y muebles,
protectores, pinzas, herrajes de embarcaciones y vehiculos. Se'" !;i.ifcluy_e:n las herrerias,
pero no la fabricacion de objetos de plata y plata chapada, ni la ;'ab’!‘ibaciérl de troqueles

y matrices para metales y herramientas manuales accionadas mecanicamente.
- ‘ . N |‘ .- z . [

2. FABRICACION DE MUEBLES - Y ACCI:ESORIOS PRINCIPALMENTE
METALICOS. | . o :
La fabricacién, reforma y reparacion de muebles y accesorios principalmente de metal

para el hogar, oficinas, edificios publicos, uso profesional y restaurantes.

3. FABRICACION  DE PRODUCTOS METALICOS ESTRUCTURALES

Este grupo incluye la [abricacion de estructuras metalicas, la fabricacion de puertas -

ventanas, verjas y balcones, fabricacion de cortinas de metal, fabricacion de tanques de

captacion.

4. FABRICACION DE PRODUCTOS METALICOS, N.E.P.,, EXCEPTUANDO
MAQUINARIA Y EQUIPO.
La fabricacion de productos metalicos, tales como envases metalicos de hojalata,

hojalata emplomada o chapa metalica esmaltada; “containers” metalicos, tambores,
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tones; estampados: -metalicos; .productos - de:tornilleria; cajas -fuertes y. camaras de
seguridad; productos de.cable y alambre hechos con varillas compradas; excepto cable y
alambre con aislamiento; resortes de acero; tornillos, tuercas, arandelas y remaches y
tubos ple;,ables excepto en Ias fabricas pnmanas de Idmmaclon y estirado; hornos,

' A
_ ‘estufas y. otros calef‘actores que no son electncos amculos samlanos y dt, plomena de
' * "y
hlerro esmaltado y de laton herrajes de valvulas y tubenas produclos metalicos
pequefios y todos los demas productos no clasificados en otra parte. Este grupo incluye
+~las industrias que se dedican-a esmialtar, barnizar y laquear ya galvanizar, chapar, pulir

' articulos metalicos.-

AGRUPACION 382: CONSTRUECION DE MAQUINARIA, EXCEPTUANDO LA
ELECTRICA.

Esta agrupacién incluye todos los taileres que se dedican a la construccidn, reparacion y

reconstruccion de maquinaria, exceptuando la eléctrica.

1. CONSTRUCCION DE MAQUINARIA Y EQUIPO PARA LA AGRICULTURA.
.a fabricaciéon y reparacion de maquinaria y equipo agricola, para emplearlo en la
preparacion y conservacion del suelo, la siembra y recoleccion de (i()sechas, la
preparaciéon en la granja de cosechas para el mercado; la elaboracion de producios
lacteos o la ganaderia, o la ejecucion de otras operaciones y procesos agricolas, tales
como maquinas de ordefar, tractores, etc. Se excluye la fabricacion de herramientas

manuales agricolas las cuales se encuentran en la agrupacion 381,

2. CONSTRUCCION DE MAQUINARIA PARA TRABAJAR LOS METALES Y LA
MADERA.
La fabricacion, reforma y reparacion de maquinaria para trabajar la madera y los metales,
tal como maquinaria para aserradero, talleres de cepilladura, fabricantes de muebles y de
madera terciada; tornos, maquinas de perforar y taladrar, de fresar y rectificar, y de

cortar y conformar;, sierras y lijadoras mecanicas, martillos, pilotes y otras maquinas de
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formar; trenes- de:laminar, maquinas de prensar y.estirar,; miaquinas de .extruir, fundir y
soldar no‘accionadas eléctricamente, y -maquinas-herramientas, -matrices y datiles de

montaje.

CONSTRUCC[ON DE MAQU[NARIA Y EQUIPO ESPECIALES PARA LAS
INDUSTRIAS, EXCEPTO LA MAQU]NARIA PARA TRABAJAR LOS METALES
Y LA MADERA

. 4
i -

La fabricacion, reforma-y reparacion de.maquinaria y equipo especiales para la industrias
tales como maquinas para preparar alimentos, maquinaria textil, .maquinaria-de la
industria . papelera, maquinaria y equipo de imprenta, maquinaria y equipo para la
refinacion del petréleo, maquinaria para fabricar cemento y trabar arcilla y maquinania y

equipo, pesado-para las industrias de la construccion y la explotacion:de minas. T
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1.7

T tey 1 L T O L s w L. \
INSUMOS REQUERIDOS EN LA INDUSTRIA METAL-
MECANICA -

Los principales insumos demandados por la-Rama Melal-Mecinica se

concentra_principalmente en materia prima, envases, empaques, embalajes y otros

materiales, combustible’ y lubricantes, encrgia eléctrica y otros rubros de apoyo a la

profesional y cientifico,
instrumentos de medida y
de control n.e.p., aparatos
fotoglaﬁcos e

‘instrumentos de optica

produccion,
" CUADRGO No. 12 "
AGRUN -1 DESCRIPCION PRINCIPALES INSUMOS
371 lndustrla basica de hierro | chatarra de hierro y acero, lingotes de hierro y
L y acero oL laminas de acero en pliegos.
. 372 {Industria  basica  de | chatarra de plomo, zinc, aluminio y el oxido
Lt metales no ferrosos: . | proveniente del plomo.
381 | Fabricacién de productos | hojalata en pliegos, aluminio y sus alcaciones
- | metalicos; - excepto | sin forjar, vidrio en lamina para ventanas y
:i | maquinaria y equipo barras de acero.
382 | Construc&ion - de | Compresores aire, condensadores para gas
maquinaria no eléctrica freon, pliegos de laminas de hierro, lamina
plastica y gas freon.
383 | Construccién de | Kits para aparatos electronicos, alambrén de
maquinaria, aparatos, | cobre y barras de plomo.
accesorios eléctricos
385 | Fabricacién de equipo | Esta agrupacion comprende 3 giupos de los

cuales Gnicamente un grupo se identifico que
opera en ¢l pais que es la fabricacion de
aparatos fotograficos e instrumentos de 6ptica
(3852) Los principales productos consumidos
como materia prima fueron los aros para
anteojos y los cristales semiterminados.
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1.8  PRINCIPALES PRODUCTOS QUE LA RAMA ELABORA

CUADRO No.13

AGRUP DESCRIPCION CLASE DE PRODUCTOS
371 Industrias Basicas de Hierro y | Varillas. de. hierro, Lamina Galvanizada
Acero (pliegos), angulos, perfiles y sec. de hierro,
) ) tuberias de hierro, alambre’de hierro -
372 Industrias Basicas de metales no | Barras de Plomo.
ferrosos
381 Fabricacion de Productos { Ventanas y Celosias de Aluminio, Baterias
metalicos, Excepto Magquinaria y | de metal para cocina, Corcholatas, tapones
Equipo de metal, machetes, barriles, Botes
(envases), Rotulos de metales comunes.
382 Construccion de  Maquinaria, | Refrigeradores, Maquinaria par beneficio
Excepto la Eléctrica de café, Bases para colchones, plezas de
hierro para maq. S
383 Construccion  de ~ Maquinarta, | Cable” de’ cobre aislado, Acumuladores
Aparatos, Accesorios (Baterfas), Cable de aluminio desnudo,’
Suministros Eléctricos Receptores de Television, ‘Equipo- de’
' Sonido,. Bombillos. . Eféctricos, Radio
' - | grabadoras - .. e
.385 Fabricacion de Equipo profesional | Anteojos .graduados, .Léntes - Opticos
y Cientifico, Instrumentos- terminados (par), Aros para. anteojos,
Medida y Control, n.ep. y Ienles de contacto terminados.(par)
8
1.9. PROCESOS DE FORMACION- !
1.9.1 PROCESOS DE FORMACION “

En los procesos para el formado de materiales se utilizan presiones para cambiar la .

1

forma, ¢l tamaiio o ambos del maferial que se trabaja. Los materiales que suelen’

formarse con estos procesos: incluyen la mayoria de.los metales ferrosos y no:

ferrosos, plasticos, polvos metilicos y muchas otras sustancias que incluyen madera,

tefas. caucho, productos alimenticios y algunos ceramicos antes de endurecerlos en

el horno.
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PROCESOS BASICOS DE FABRICACION

.\

-

“ PROCESOS BASICOS DE MANUFACTURA"

L ).

PROCESOS DE FORMADO

PROCESOS DE

PROCESOS DE UNION

PROCESOS DE

SIN REMOCION DE REMOCION DE Y ENSAMBLE  ACABADO
' MATERIALES MATERIALES S :
.. Prensado N Torneado Soldadura Procesos de -
. Forjado . ] Cepillado Sujetadores Revestimiento
Estirado y Extrusion ' Fresado Mecanicos '
Doblado Taladrado '
‘ Esmerilado |

CCizallado |
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PRENSADO e T P

Los procesos de formado a presion o prensado incluye fuerzas de compresion
y de impacto. El impacto produce una variedad de presiones mdmenténeas en
particular cuando se distribuyen .sobre superficies pequefias. El impacto ofrece la
ventaja de concentrar una fuerza muy grande en una superficie pequefia, con equipo
para trabajo liviano. Las operaciones de comprension, simple, aunque en_general
requieren presiones mas grandes, tienen la ventaja de que Ia aplicacién mas lenta de
Ia presion le da al material mas tiempo para cambiar de forma y fluir hacia todas las

cavidades de [a matriz.

FORJA

La forja incluye el uso de impacto y presién para formar objétqs. ng’ -

.

‘procesos de impacto incluyen forja en fragua, forja en martinete y forma por

recalcado.
ESTIRADO ¥ EXTRUSION

Para estirado y extrusion se oprime el material en contra de matrices, de-tal
forina que el material tiene que adoptar la misma configuracién que el dado. Para Ia
extrusion, sc¢ puede empujar o comprimir el-material a través de aberturas de Ia
forma deseada. La gran ventaja de la extrusion es-la gran variedad de secciones
complejas que se pueden formar. En el estirado y trefilado, se tira del material en

Jaminas, varillas o tubular hacia una cavidad de matriz o molde para conformarlo.

ESTIRADQ.

Las operactones de estirado se pueden usar para producir formas cilindricas,

formas cuadradas, huecas, varillas y dngulos. El estirado también se puede utilizar
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para formar. tubos:cen limina. El estirado puede ser:en calicnte o cn frio. Hay una

gran - SR e C e

cantidad de variantes del proceso que incluyen estirado y trefilado para producir
torniillos, alambres, formas tubulares, torcido y muchas otras; El estirado 'se emplea
para formar paredes de cilindros, tanques para gases comprimidos, cartuchos para
municiones de grueso y de pequefio calibre, paredes para cilindros de
almacenamiento,y productos similares. El estirado ofrece la ventaja de obtencer
secciones uniformes, de pared, gruesa, con grandes curvaturag. La mayoria de estas
operaciones se hacen con el metal en su estado plastico. El estirado en frio de los
metales es parte importante de este renglon industrial. Se utiliza para producir una
gran cantidad de formas -y tamafios, desde alambres hasta partes de carrocerias de

vehiculos..

EXTRUSION

La cxtrusron €S UM proceso en el cual se hace pasar matertal a prcsmn a través
de un dado extrusor de forma determinada. Cuando el material pasa por el dado,
édof)ta la conformacion de la abertura. La extrusion se hace en caliente y en [rio.
Para la préduééiéii de pieias metalicas grandes y para todas las piezas de aluminio,
la extrusién se hace' en caliente. La ventaja primaria de la extrusién cs la pran
variedad de formas que se pueden lograr, con una gama casi ilimitada de secciones
transversales. - .

DOBLADO

DOBLADO-CON PRENSA

e : LI . [ .

El prcnsado es un proccso pard doblar lamma a dwcrsaa formas anpulares,
con la lamma en fno Estc proceso tlene uso exlenso en la fabmauon de articulos
de Iamma (chapa) para producnr plezas espcclales pero son menos ddaptables para

los volumcncs de produccmn en serie. La maquina hace girar una hoja o plancha



contra el trabajo que eia‘sujeto’en 1d-mesa con mordazas' movibles::La dobladora
para barras tiene una hoja ajustable que se sujeta contra la lamina y produce un
doblez angular ag_pdp 0, se puede alejar un poco de la mordaza y.la mesa, para que

.....

lisa redonda o de redondear lo suf' cu:ntc a ﬁn de poder colocar a]ambre para

o tass g

formar aros alrededor de obletos rcctangulares

La mayoria de los dobleces ‘en produccion; se- hacén con-una” prensa- de

cortina. La prensa de cortina utiliza un dado fijo sobre el'cual se coloca el matérialy
un dado movible que se émpuja contra la pieza de traibaj(;'," sujeta el material entre-las
dos mordazas y lo dobla a ]a forma deseada. Las ventajas de-este proceso son que-es
rapido, se puede adaptar para usarlo con una seri¢’ de matrices y 'dis;io"sitiVos para
formado, con lo cual se elimina mucho tiempo de preparacion para piézas

individuales y se puede emplear para material prueso y piezas largas.

DOBLADQ CON DOBLADORA

! . - P .
o T T ]

El doblado es el proceso para dar una gran v,ariedad de _.fon;nas a barrasry

tubos. El doblado se suele hacer en frio; para piezas grandes Y gruesas puede ser en

LA NN

caliente. En uno de los métodos, se hace pasar Ia pleza de trabaJo alrededor de un

dado, ya sca con un muiién rotatorio o con correderas. Tam_b]en se pued_e hacer

pasar el material en torno al lado, con traccion manual o mecénica.

S am o ®

CIZALLADO _ o .

[2] cizallado es un proceso de corte para laminas y placas. Produce cortes sin
que haya virutas, calor ni reacciones quimicas. El proceso’ es limpio,- rapido y
exacto, pero esta limitado al espesor que puede cortar la maquma y por la dureza y
densidad del material. El cizallado es el temlmo emp]eado cuando se frata de cortes
en linea recta; el corte con fonnas ang,ularcs rcdondas ovaladas e. meg,ulares se

.L\ '11-'. ., -,.‘

efectita con punronado y perforacmn El cnza]lado suele ser en fno en espemal con

a P,

-
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material delgado de-muchas.clases, tales. como guillotinade.de papceles, fibras, tclas,
plasticos.y,1a mayoria de los metales. El cizallado se.utiliza para céna_r, la_preforma
para ciguefiales a partir de-la pieza grande, forjada. . Cov

El cizallado, liaﬂ.lladg‘la;lil‘biéll .gu'i'llotliilado, s¢ hace en frio en la mayoria de
los materiales. En general, es para cortes rectos a lo ancho oalo llarg,(') del nllaicrial:
perpendicular o en angulo. La accién basica de corte incluye bajar la cuchilla hacia
la mesa de la maquina, para producir la fractura o rotura controladas durante el

corte. La mayoria de cuchillas tiene un pequefio dngulo de salida.

1.9.2 OPERACIONES CON MAQUINAS HERRAMIENTAS |

Una maquina herramienta es la que tiene mecanismos para producir ¢l
movimiento necesario para conformar una pieza de trabajo mediante la remocion de

material. Las maquinas herramientas se agrupan en ocho categorias mayores, las

cuales son: A

1. Tomos 5. Fresadoras

2. Cepillos de codo ] 6. Taladradoras
7. Sierras y

3. Cepillos de mesa

) . Esmen I
4. Brochadoras 8 FS, eriladoras

TORNO
El torno.es una de las maquinas herramientas mas antiguas. En principio s¢
utilizaba para tornear, refrentar y perforar piczas de trabajo cilindricas. Pero también

pueden efectuarse en el torno operaciones como taladrado, escariado, machuelado,

moleteado, esmerilado, fresado, roscado y biselado, cuando se utilizan los

aditamentos necesarios.
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- Los “formos “prieden clasificarse de acuerdo’ con™su' ‘mecanismo-de impulsion
(directa o ‘indirecta); mecanismo de avance (manual,-motorizado-o automético);
capacidad de produccion (no produccidn; -semiproduccién - y-produecion). - Con
respecto a su capacidad de trabajo, los tornos se clasifican como:

1. Tornos de no produccion: o '
Rapido ‘
Paralelo
Para taller mecénico
2. Tornos de scmiproducéién
Copiador automatico
Revolver (de lorrelzij |
Vertical
Horizontal R
3.. Tomnos para alta produccion | A
Revdlver automatico . v,

Automaticos para tornillos.

CEPILLOS DE CODO .

P

Los cepillos de codo son méiquinas herramientas de uso pﬁlic{pal en la
produccion de superficies planas y angulares. Ademas el cepillo se " utiliza ‘para
magquinar formas y contomos irregulares dificiles de obtener con otras maquinas. En
el cepillo de codo pueden producirse superficies y formas internas y externas. Las
formas comunes son plana% angulares, ranuras, colas de milano, ranuras “T7,

cuiieros (chaveteros) muescas, acmahduras y contornos. En el CB[)]“O de codo se

2 B
P : ror a ! B S

. Dot - P XY

emplcan
herramientas de corte de una punta similar a las del tormo para maquinar la mayoria

de las superficies. . ‘ : - R
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- Los cepillos :de codo_se clasifican segin el. plano en que ocurre el cogie:
horizontal o vertical (mortajadora). Ademas los cepillos horizontales, se -dividen en
tipo de corte en avance y corte en retroceso. Un cepillo de corte en-avance (empuje)
corla mientras el aricte empuja la herramienta a lo large de la pieza de trabajo; e
cepillo de corte en retroceso (traccion) corta el material cuando se lira de la
hcrramlenta hacna la maquma Los LCpl“OS vcmca]cs (morlajadorab) licnen accion
cortdmc de empu_]e y tracuon 0 “tud y cmplua ya vcc(.s s¢ llaman ranuradores.
FRESADORAS | o

Las fresadoras, como los tornos, son las maquinas herramientas -inds
adaptables para la manufactura. La fresadora esta destinada a producir superficics
planas y angulares y también se utiliza para hacer formnas ircegulares, trabajar
superficies y cortar ranuras y muescas. La fresadora también puede utilizarse para

taladrar, perforar, escariar (rimar) y cortar engrancs.
g . L . B

‘Se--construyen muchos tipos* de fresadoras para un gran nimero de
necesidades 'y aplicaciones. Las fresadoras se clasifican de acuerdo con su estructura

¢ incluye: columnad y rodilla, de mesa fijd, plancadora y especiales.

oot L
. r
v bi i i . A

MAQUINAS TALADRADORAS

Las maquinas y herramieuias taladradora;s se utilizan para una de las
operaciones mas comunes, o sea taladar agujeros virtualmente en cualquier material
y pieza de trabajo. Las operaciones como escariado de agujeros, machuelado,
abocardado, avellanado y fresado de puntos se efectian después de taladrar, también
se hacen con taladradoras. Aunque algunas de estas operaciones pueden efectuarse
en otras maquinas, como fresas y tornos, la taladradora es la que se usa mas. Las
taladradoras son sencillas en su construccion y manejo. Ademas de taladrar, pueden

utilizarse para perforar a fin de tener agujeros de posicion y {amaiio exactos en la
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pieza de trabajo. “Las-1aladradoras ¢-taladros " estin:disponibles en: muchos tipos y
pueden clasificarsc como: -taladros de .mano, verticales, radiales, de -husillos’
miltiples, automaticos y-especiales. -+ .- - . .0 - L P
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El uso pnnupal dc las sierras, es bara cortar el matenal a la longltud necesaria
para oh 'as operaciones. La adaptabllldad de las sierras perm]te usarlas para cortar
formas y contornos irregulares. Las sierras son herramientas de corte de puntas
maltiples en los Gipos de hojas para sierra de arco, sierras de cinta y sierras

circulares. .o : ' A

RECTIFICADORAS : SR PR ‘.

i

En las maquinas rectificadoras se utilizan ruedas y cintas de diversos tipds&
que tienen ligado un abrasivo, el cual efectia el corte. El esmerilado se uiiliza fi'ara
imparlir un acabado de alta calidad en la supetficie de la pieza de trabajo..Ademas
de mejorar la exactitud dimensional de la pieza de trabajo, porque puede.trabajarse
con tolerancias hasta.de 0.00025 mm. (0.00001 - pulg) - para esmerilar. Pueden
esmerilarse superficies internas y externas con las diversas maguinas disponibles.
Las operaciones relacionadas, en las cualcs-se utilizan abrasivos. en: pasta, pql_\{o y

granos, incluyen asentamiento, pulimento y limpieza en tambor.

Wt - ' .. - CETT N S Y Fe waa a4y

-
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1.9.3 PROCESO DE UNION PERMANENTE
SOLDADURA

La soldadura es el proceso para la unién permanente de dos o mas piezas de
material enire si con la aplicacién de calor, presion o ambos. La American Welding
Society ha definido la soldadura como “ el proceso de union de dos o més piczas de
materiales, con frecuencia metilica, por la union a través de una cara de contacto”.
En la soldadura se suelen fundir y fusionar entre si bordes o superficies comunes
(soldadura por fusién), pero se utilizan diversas técnicas para unir materiales
aplicando calor, presién o ambos, sin que se-fundan las piezas (soldadura sin fusion
o de estado solido). La soldadura cuando se aplica en forma especificada, con
procesos de fusién o sin fusién produce una unioén igual o més fuerte que la paite

mas débil de la unién.

e Lo

1.10. COMERCIALIZACION

1. 10.1 Canales de Comercializacién

Dentro de la operacion de la rama Metal-Mecanica existen tres formas tipicas de

comercializar los productos

i. Ventas directas al consumidor, o sea, venlas por pedidos (caso tipico de las

fundiciones y talleres de servicios)

ii. Productor-Distribuidor, es decir que ¢l mismo productor posee sus salas de venta

(productos de oficina y productos electrodomeésticos) y

iil. Ventas a través de distribuidores independientes.
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- CAPITULO 11

DIAGNOSTICO DE LA INDUSTRIA
METAL MECANICA DE EL._
SALVADOR
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2.1 .. METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION’

2.1.1. INVESTIGACION CON BASE EN FUENTES SECUNDARIAS:

La mformacién obienida de éstas fucntes esta basada en datos bibliograficos

o histéricos acaecidos en la Industria Metal-Mecanica. Para lo cual se¢ presenta
scguidamente la distribucion de las mismas.

P

a) Visitar organizaciones privadas rclacionadas a la Industria Mctal - Mecdnica.

Fundacion Salvadorefia para ¢l  Desarrollo Econdémico y Social
(FUbADLS)

Asoclacmn Salvadorcna de industriales (AS()

1l . - . N

Camara de COII’IC[CIO e lndusma de El Salvader

Instituto Centroamericano de Investigacion y Tecnologia Industrial
(ICAITI)

b) Visilar organizaciones gubernamentales que manejan informacion estadistica
relacionada al tema:
- Diréccion General de Estadlsnca y Censo ( DIGESTYC)

- Biblioteca del Banco Ccntra] dec Reserva { BCR)
- Instituto Salvadoreiio del Seguro Social (15SS)

c) Fuentes de informacidn bibliogréfica:

- Bibliotecas de diversas Universidades de El Salvador.

d) Otras fucntes
- Re\nstas

- l*o[lelos

- Reportajes , efc.
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2.1.2 INVESTIGACION CON. BASE .[EN FUENTES -PRIMARIAS:
21.2.1 INVESTIGACION PRELIMINAR

Consistira en la recoleccion de daloq e informacion en los talleres mduslnales

S EAl

y labricas de productos meldhcos con e] pl 0p051t0 de conocer la sntuaclon actual

dcfinir las arcas problematicas y establecer objehvos e lnpolesns

Para lograr eslo se uhh7aran las técnicas de la entrewsla personal y la observacmn

directa, siguicndo la melodolog,la siguiente:

a) Establecimiento del método de recoleccién de datos. La investigacion
preliminar sc realizara por medio de entrevnstas personales y observac:on

dirceta.

b) Areas a investigar. La investigacion se realizara principalmente en el 4rea de
produccion y colateralmente las areas de Finanzas, comercializacién y

Administracion. Dentro de las cuales se investigard los siguientes aspectos:

&
PRODUCCION ADMINISTRACION. .

1. Productos y procesos de 1. Estructura administrativa

produccion. o

2. Planificacion, programacién

S "~ 2. Sistema'de informacion
y control de produccion

3. Control de Calidad 3. Admiiuistracion de recursos
4. Distribucion en Planta .
5. Tecnologia utilizada CONTABILIDAD-FINANZAS
6. Manlenimiento Industrial 1. Sistema Contable
7. Control de Inventarios 2. Contabilidad de Costos
8. Higicne y Scguridad Industrial 3. Fuentes de financiamicnto
: 4. Analisis financicro
5. Manejo de estados
COMERCIALIZACION financieros |
.. Canales de distribucion 3. Publicidad )

2. Ventas
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c) Presentacién de resultados. - Se presentara un resumen de las caracteristicas
encontradas en algunos de los talleres y empresas visitados.

d) Formulacién de Objetives. Consistird en establecer las necesidades de
informacion para el diagnostico en todo el sector.

e) Formulacién de Mipétesis. Se formularan hipétesis las cuales estaran
orientadas a las posibles respuestas a los objetivos de la investigacion.

2..2.2 INVESTIGACION DE CAMPO PARA EL SECTOR METAL -

MECANICO

Ld mvcstlg]cnon a realizar en las cmpresas de la Industria Metal-Mecanica, sc

d(.sarrollara por mcdlo de la mclodolobm siguiente:

a)

b)

Establecimiento del métedo de recoleccién de datos. El método a ulilizar
sera la tepmca de la encuesta, siendo el LULs[londl’lO el instrumento para la

rccolccclon de la informacidn necesaria.

N

Diseiio del Cuestionario.

e Se disefiara un cuestionario diferente para talleres y para empresas
fabricantes de productos metalicos (Ver anexo.4), ademds sc considerara
el tamafio de las empresas. Esto con el objetivo de que las pregunias
vayan orientadas en funcion de las caracteristicas propias de cada tipo de

* - empsesa.

o Fl cuestionario se estructurara en secciones y subsecciones. Las secciones
corresponderan a cada una de las arcas funcionales de las empresas que s¢
detallaron anteriormente. ‘Las subsecciones sc referiran a ciertos aspeclos

de interés en cada una de ellas.



g)

h)

e El lipo de preguntas a realizar en los cuestionarios son en su mayoria de

fonnato estructurado o cerrado y. algunas de formato abierto... - - .

&

» Las preguntas de formato estructurado seran de dos tipos: en las que se
uliliza una lista. de una o mas selecciones.de- posibles respuestas y
preguntas con una escala de clasificacion €n la que se da un espacio

continuo de opciones categorizadas que represente el nivel de respuesta.

Prueba piloto de cuestionarios. Al entrevistar a un nimero determinado de

empresas y talleres, se evaluara la efectividad de los cuestionarios disefiados.

Correccion de cuestionarios. Consiste en realizar las correcciones

necesarias a los cuestionarios, de acuerdo a las deficiencias detectadas.

Levantamiento de la infoermacién. Esta etapa consiste en realizar el

levantamiento de la informacion en todos los talleres y empresas que

conforman el universo de estudio , S

Tabulacién y Presentacién de Resultados. De los resultados obienidos en
la investigacion en los talleres y empresas del sector, se hara una tabulacién
y anélisis de los datos obtenidos. '

El andlisis de los resultados obtenidos en la investigacion se hara de la forma
siguicnte: | " '

e Se tabularan los resultados obtenidos en la investigacién dé campo.

* Se hard un andlisis con representacion grafica de la informacién tabulada

Comprobacion de Hipétesis. A través de esta comprobacién, se puede

determinar la aceptacion o rechazo de las hipotesis planteadas.

I’riorizacién de Problemas. La priorizacion de problemas se refiere a la

determinacion de -aquellos problemas que tienen mayor incidencia en las



empresas: Para lograr esto; se empleard el andlisis de:Parcto y de esla forma

determinar los Pocos-vitales'y los muchos triviales.

i) Analisis de los Problemas principales. Este analisis s¢ realizard con base al

Analisis. sintoma—causa-efeclo.

2.1.3 METODOLOGIA PARA LA SELECCION DE EMPRESAS TIPO.

Parte de la etapa de diagnostico consiste en seleccionar tres empresas tipo, las
cuales deberdn ‘ser representativas de cada sector en estudio. Estas cmpresas servirdn
como fuente de‘ ipforlnﬁcién.de tipo especilico. Dicha informacién se obtendra a
través de entrevistas, observaciones directas, andlisis del proceso y poslcridnnentc

,
para la aplicacién de los disefios de solucion propuestos con el objetive de
comprobar-su efectividad.

Se elegiran tres empresas las cuales se clasificaran con base a los sectores
siguientes: Pquéﬁo_s talleres, Medianos y Grandes Talleres y las Fabricas de
productos metalicos.

Debido a la falta de apertura de las empresas del sector y el temor existente en
cuanto a divulgacién de informacién de sus empresas, se han considerado como base

de seleccion de las empresas, los siguientes criterios:

‘No CRITERIOS DE SELECCION

1 Representalividad del sector (Talleres y Fabricas)

2 .. | Deberan .estar comprendida entre los subscctores : Pequeia,
i | Mediana y Gran empresa

3. ‘| Voluntad de colaborar en el “desarrollo del trabajo de
“investigacion
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Las tres empresas scleccionadas se'conoceran como: Empresas Tipo..

Con el proposito de consetvar su identidad, se denominaran:

SECTOR DENOMINACION _
TALLERES PEQUENOS | TALLER-1 “
TALLERES MEDIANOS Y GRANDES TALLER- 2
FABRICAS DE PRODUCTOS METALICOS INDU-MET

ANALISIS COMPARATIVO DE LAS TRES EMPRESAS TIPO -

AREA

TALLER -1

TALLER-2

INDU - MET

Organizacion

No cuenta con

organizacién definida,

tinicamente el
propietario y l1os
trabajadores

Organizacién
estructurada, se distingue
cualro areas funcionales

Organizacion
estruclurada, se distingue
areas funcionales

Direccion de la
empresa

Propietario

Junia Directiva

Junta Directiva

PROGRAMACION DE LA PRODUCCION

Unidad especifica

Lo realiza El propietario Unidad especifica
Periodo de | Diario Semanal Mensual
programacion L -
Técnica utilizada | Ninguna Diagrama de Ganfl Diagrama de Gantt
Sistema de | Por pedidos Por pedido ‘ En serio
produccion Por loles
Turnos ‘de | Uno .| Uno Dos
frabajo 4
CONTROL DE CALIDAD
Especificaciones { Los trabajos son | Los trabajos son | Se manejan
' realizados con base a | realizados con base a | especificaciones de los
planos y mueslras. planos y muestras. productos a través de
planos. . N
' '
Problemas de | Ninguno Devoluciones de trabajo | Tienen pérdidas por
calidad por ' incumplimiento de | calidad - consistentes en

especificaciones debidas

a lIa existengia de
herramientas .
desajusiadas. y a

Descuido por parte de los
operarios

Desechos, Devoluciones
del cliente y Reprocesos.
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AREA TALLER - 1 TALLER -2 INDU - MET
Puntos de | Produclo terminado  --|'Recepcion de materias | Recepcion de maternias
inspeccion. ' primas, Productos | primas, Productos

. terminados y Trabajo en { terminados y Trabajo en
- fetr proceso. proceso.
Tipo de control | Ninguno Ninguno Control Esladistico de
de.calidad calidad a través de carlas
5. _ P.
Normas - de [ Ninguna Ninguna ASTM
calidad. o ISO

DISTRIBUCION EN PLANTA

Criterio \de | -Con base a | -Espacio disponible De acuerdo al flujo del
distribucion .} experiencia -Reubicacion de la | proceso
. -Espacio disponible maquinaria.

Problemas  de.| Local no adecuado -Subutilizacion del | Subutilizacién del
Distribucion - Espacio limitado espacio disponible. espacio disponible

' . -Congestionamientos Trayeclorias largas

-Pasilles no definidos dentro del proceso
. congestionamientos
- - - - Pasillos no definidos
Tipo de local Casa de habitacion Nave industrial Nave industrial
Manejo de | Tecle -Tecle -Tecle
materiales -Monlacarga -Montacarga
-Paliet Mulle

MANTENIMIENTO
Lo realiza. :| Operarios Operarios Unidad especializada
Programa de | No poseen Existe Existe
mantenimiento |+ ‘
Aplicacién de | Maquinaria Maquinaria Maquinaria
mantenimiento ) Instalaciones eléctricas
Tipo de ) Coirectivo Correctivo Preventivo y Correcfivo

mantenimiento .

k1

HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

Equipo de proteccion

Medidas - de [ Equipoc -de proteccion Equipo de proleccion |
HySI personal personal personal
Resguardos de | Resguardos de
. magquinaria maquinaria
' Ventilacion Ventilacién
Ruidos Ruidos
Prevencion de incendios
. Orden y limpieza
lluminacion
Sedalizacion
Tipo - de | Golpe con lesién - Caida con lesion Caida con lesidn
accidentes Cortadura Perdida de miembro Cortadura
’ --’| Quemadura Corladura
Quemadura
Procedimientos o No se investiga ni analiza Datos estadisticos

registros en caso de |'
accidentes )

No se realizan

Observacién Directa
Expediente personal,




AREA

TALLER - |

INDU - MET.

TALLER -2
AREA DE PERSONAL - !
Seleccion y | No  _hay  sisterna | Existe unidad especifica | Existe -unidad especifica
Conlralacion definido; se contralan | para. ., realizar la | para esta funcién.
conocidos , : o | contratacién de personal. | Poseen dificultades con
aprendices. Poseen .dificultades con | respecto a la escasez de
Mano. de obra no | respecto a personal no | mano de obra calificada.
calificada. motivado y escasez de
- mano de obra.
Forma de pago Por jormada ‘| Por jornada Por jornada

Incenlivos Ningin incenlivo Plan de pago por cubrir | Utilizacion de rncenlwos
: metas economlcos .
Programas de |.. . o
- ‘capacilacion ' :
Prestaciones Ninguna prestacién ‘Prestamos sin intereses Seguro médico

Comedores
Despensa familiar.

Areas recreativas
Seguro de vida

-Despensa familiar

Ammarios

AREA DE CONTABILIDAD Y FINANZAS

Sistema de costos | No _existe Cosleo Absorbente. Caosleo Direclo
Foma de ) A través | del sistema | Sistema Bancatrio
Financiamienlo | bancario, Fondos propios’
' Fondos propios o
Proveedores
Clienles . . .
Destino del Adquisicion de | Adquisicion -de-
financiamiento maquinaria y equipo maquinaria y equipo -
Capital de trabajo Inversion .-en:] .
Refinanciamiento de | instalaciones .
deudas
Base de analisis Flujo de efectivo FIUJo de efectivo..
Programa de inversiones | Programa de i lnverswnes
Problemas de Ninguno Intereses allos
financiamiento Plazos corlos
Analisis Ninguno Ninguno '|.Punto de equilibrio
Financieros . T Estados financieros
. Estados proforma
Fijacién de precio | Empirico Con base a estudios | Con base a la
al produclo. técnicos’ competencia
: . . Estudios técnicos
AREA DE COMERCIALIZACION

Forma de venta

50% de anlicipo
50 % contra_entrega

10% al crédilo
90% al contado

Compra de 40% local
maleria prima 60% extranjera -
Mercado de los Local _Regional

productos

Extra- regional

Publicidad

a través de periddico

A través . de Periddico;
Guias. .
Vallas; Otros
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El universo de estudio esté constituido por todos los - tatleres 'y empresas
que perlenezcan a las a;,rupacmncs 381 (l"abncacmn de producms metalicos
exueptuando mdqumdna y eqlupo) 'y‘ 382 (Repamcnon reconstruccion Yy
fabricacion, y de maquinaria, cxccptuando la eléctrica) de la Industria Metal-

Mecanica.

v

Por ofra pane cl universo de estudio, estara clasificado con base a las
caracterlshcas de tamafio de las empresas y t’l“Cl’CS esto con el objetivo de

diferenciar las caracteristicas propias de cada tamaho.

Con babe en lo anterlor se ha lleg_.,ado a determinar que el namero de empresas
hacen un tolal 102 emprcsas exlstentes en la actualidad las cuales conforman el

universo def estudio.

'
3t s

2.1.5° CLASIFICACION ‘DEL UNIVERSO DE ESTUDIO

| PEQUENA | MEDIANA | GRANDE | TOTAL

67 8 2 | 77
+ FABRICAS™> | 17 8 | 25
 TOTAL, | 67 25 10 | 102




2.2 RESULTADOS DE LA INVESTIGACION PRELIMINAR

2.2.1 PEQUENA EMPRESA

La pequefia empresa de la industria metal mecanica en nuestro pais, esta

constituida por los tallercs de mecanica industrial y talleres de estructuras

Ve . v te s

tmetalicas.
Particndo de la investigacion preliminar realizada en algunos talleres del
scetor, se pudo detectar que el tipo de organizacion legal que poseen, es el

identificado como “Propiedad Individual”.

s
i

Los propietarios de estos talleres, normalmente son mecanicos que poseen

un nivel educativo basico y en pocos casos son bachilleres industriales.

La estructura de organizacion no poscc ningin desarrollo - :vertical :ni
horizontal. Las funiciones se encuentran centralizadas en el propietario, existiendo
ausencia de mandos medios en las diferentes funciones administrativas. En los
graficos siguientes puede verse que el nivel directriz se encuentra-en, manos del
propictario, quicn ademds, asumc roles correspondientes al nivel ejecutivo y en
algunos casos al nivel operativo. En el segundo grafico aparece un tercer elemento
que sc identifica como “Encargade”; cuya funcion dentro de la unidad es limitada;
cscasamentc se concreta a representar al propietario en ausencia de éste..

Gréfico No 6. i ~GraficoNo 7.

PROPIETARIO | PROTETARD |

OPERARIOS

OPERARIOS




39

El tipo de organizacion que opera en los pequeiios‘talleres‘es el denominado
de Linea o Militar (ver graficos 6 y 7). La caracteristica tipica de éste, consiste cn
que cada subordinado responde direciamente a un solo superior y la autoridad {luye
hacia aﬁajo desde el vértice de la organizacion, a través de los niveles sucesivos. Los

pequefios talleres, realizan su produccién con base a 6rdenes de pedido.

La mayoria dc empresas visitadas, ejercen control de calidad sobre sus
proceso de fabricacion. Este contvol de calidad s realizado_ p_m_d propictario o por
control de calidad ¢s 1«

el encargado de produccion; Esla basado en la inspeccidn de las medidas de la picza
———— e —_— ————_,______1_

e ——

u objeto fabricado. .

L

- LOs pequefios emprcsauos dep(.nden en su mayoria de la materia prima que

e —_— —————— =

se ol)tlcne en plaza. De acuerdo al- l1p0 de materlas primas se puede decir que la_

principal es el hierro; y en cuanto a ello se manifestd por parte de algunos

proplctanos las espemﬁcacnones de pesos y | medldas algunas veces no se¢ cumplen

T

por parte de los proveedmes Esto va en detrimento-del- pcqucno'plodm,lor tanto por

o _

la cantidad como por la calidad de los materiales.

Y
= Con base a observacion directa se detectd que la distribucion en planta, es
poco racional y que ella no sigue en muchos casos una secuencia logica del [ujo del

Proceso.

La capacidad instalada que poseen los pequeiios talleres, no se aprovecha al
maximo; ya que pudo detectarse en los talleres visitados, bastante maquinaria
ociosa. Segin lo manifestado por los propietarios, las razones se¢ deben a la
disminucién en los niveles de venta y produccion como resultado de la situacién
econdmica del pais, y la falta de cai:ital de trabajo como consecucncia de la

inadecuada asistencia financiera.

Se pudo detectar que en la mayoria de pequefios talleres ¢l mantenimicnto

preventivo_que dan a su maquinaria no esta apegado a un programa debidamente
__preventive
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estructurado, sino .mas bien. s¢ limita- revisiones , periddicas: y ajustes .menores,

tendientes a minimizar la ocurrencia de desperfectos mayores. |

M"’N rﬂ;@q" ~ En las pcqucms empresas " los cenlros dc traba_|o son extremadamenle
L g cestrechos y dllllhl{:lelllcos lo cual mcnde en forma negallva en el proceso mismo de
produccion. ‘Las instalaciones conmsten en una galera 0 en’la misma casa de

habitacion del propietario. S

Los pcquenos talleres comcrc:ahzan sus productos ‘a’ travcs de la venta

I e————
v

] . - PRI 0 e

directa.

—_—— -

La forma de pago que otorgan a sus clicntes estd basada en un anticipo y el resto

_contra entrega. Esta forma de pago les permite ﬁnanciar la compra de la materia

prima y pago de C mano de obra, al mismo tiempo que les ascgura la cobertura dc

qu costos mcumdos

/ En la pequeiia ¢ crapresa, l‘Lforma dc oostear ]os scrvncnos mcluyc un calculd

dpl’OleadO de las horas méquina a utlhzany los_materiales a utlllzar el g,rado de

<ab

dificultad del trabajo y algim repuesto especial que se_réquiera.

Ll presupuesto del servicio de fabricacion, = que le proporcionan a los

clientes, en la mayoria de las veces, csta sujeto a negociacion con del cliente.

2.2.2 MEDIANA EMPRESA

L.a mediana empresa en nuestro pais la confomlan los la]leres mdusmales

tallcres de cstructuras mct’tllcas y al gunas fabncas de productos mctallcos

Pudo detectarse que en la mayoria de medianas empresas las funciones ya no
cstan centralizadas en el duefio, existe en cllas delegacion de funciones. El tipo de

organizacion quc opera en la mediana empresa es el de Linea o Militar, ya se
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incluyen dentro'de ella algunos niveles jerarquicos definidos, tales como: jelatura
de Produccién -y~ Venlas,- -Supervisorés, Contador. En- la mayoria de medianas
empresas - no se utiliza los -instrumentos organizativos como organigrama y
manuales. En los talleres y fabricas la forma de produccion es a través de ordenes

de pedido.

Las medianas empresas que fabrican productos metdlicos, tienen lincas
especificas de los productos que fabrican, por ¢jemplo, muebles metalicos para cl

hogar o para oficinas, productos de aluminios, productos de tornilleria ele.

Se detectd con base a observacién directa a la distribucion en planta de las
empresas visitadas, que la maquinaria ha sido ubicada en funcién del proceso de
produccion, ya que tienen areas definidas para cada tipo de operacioncs, como por

ejemplo, el 4rea de torneado, fresado, soldadura, etc.

" Pudo detectarse que no se tienen areas definidas para el almacenamiento de la
materia prima, productos en proceso, producto terminado y sobrantes de

produccién.

En cuanto a control de calidad se detectd que en la mayoria dc talleres
visitados, lo realizan al final de su proceso de fabricacién y la persona que lo realiza
es el jefe de produccién y algunas veces el duciio de la empresa. Este control de

calidad esta basado en la verificacion de las medidas de las piczas.

La materia prima utilizada en los lalleres es obtenida en su mayoria
localmente. Las mayoria d¢ medianas empresas fabricantes de productos metalicos,
compran la materia prima en el exiranjero, manieniendo cierto stock, para el cual ya

s¢ ticnen cstablecidos ciertos periodos de repedido.

El mantenimiento que proporcionan a su maquinaria en las medianas
empresas es: mas que todo correctivo, el mantenimiento preventivo que utilizan se

refiere a revisiones periddicas y ajustes menores.
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La tmayoria de empresas han recibidos inspecciones por.parte del Instituto
Salvadoreito del Seguro Social en cuanto a higiene y. seguridad industrial. Pero pudo.
detectarse en las cmpresas visitadas que. las condiciones de trabajo no .cumplen las

normas de higiene y seguridad industrial. SRR . : -

Para la venta de sus productos las medianas empresas utilizan la venta
directa. La utilizacion de publicidad en las medianas empresas es de. caracter
esporddico, consistiendo mnds que todo en las vallas publicitarias las cuales son

ubicadas en ¢l mismo lugar de la empresa. _ - o

2.2.3 GRAN EMPRESA

la gran empresa cucnla con uia estr'utr:lu'ra organizativa formal. 'Poseen
instrumentos de organizacion (organigrama y inanuales). Existe delegaciéri de
autoridad y responsabilidad, las funciones se encuentran descentralizadas, ya que
poscen.mandos medios en las diferentes drcas funcionales de la empresa como son
Produccion, Ventas, Administracion y Finanzas.

Generalmente se respetan las lineas de autoridad, aunque en algunos casos se
ranifestd que se producen dualidades de mando. ‘

l.os tipos de organizacion utilizadas en la gran emprega son de tipo
Funcional. Los canales de Comercializacion empleados para la” venta de sus
productos son a través de venta dirccla y también utilizan intermediarios.

Tanto en los Grande talleres y empresas, el sistema de Produccion que mis se
uliliza es el de pedido. En algunas fabricas de prpducl_os metilicos se mantiene
stock de ciertos productos. pero éstos son para periodos cortos de almacenamicnto.

La plancacion de la Produccion dc,las fabricas y talleres, es realizada

~

basandose en ordenes de produccion.
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La Distribucion en Planta observada-en las empresas y talleres csta dispuesta
por procesos, ya que existen areas o departamentos especificos para algunas
operaciones como por ejemplo Corte, Prensado, Unién y Acabado.

En muchos casos la Distribucion en Planta que se tienc actualmente no es
funcional, ya a medida que se ha ido adquiriendo mds activos en las cmpresas sc ha
perdido el enfoque de ubicacion inicial de la maquinaria y equipo dentro de la
planta, ya que segin lo manifestado por las empresas visitadas, fueron realizadas cn
1a mayoria de las ellas a través de estudios técnicos.

La mayoria de grandes empresas de la industria Metal Mecanica en nucstro
pais pueden clasificarse de acuerdo al servicio que prestan los cuales pueden ser los
SIE,UIC[]ICS

a) Los T allercs de servicio de rcparacmn o reconstruccion de piczas

correspondicnte a mantenimientos que realizan las EMpresas;
"b) - Fabri¢acin de Magquinaria y equipo para Ia agroindustria;

¢) Productos de consumo final en forma de bienes durables.

El sistema de mantenimiento utilizado en la mayoria de empresas visitadas se
basa en  Ianfcnimiento correctivo, son pocas las empresas que realizan
mantemmlcnto preventivo. _

Los procesos de transfomlac:on unl:zados en ld gran cmpresa ya scan ¢stas
tallercs o fabricas, son los de:

a) De formado sin remocion de materiales (forjado, troquelado, doblado,

punzonado)
. b) De formado con remocion de materiales (torneado, fresado, cepitlado, ete.)
¢) De acabado (pintura, acabados metalicos, etc.)

d) De unién y ensamble. (soldadura)

En cuanto a higicne y tseguridad industrial pudo detectarse en las empresas
visitadas que proporcionan a los empleados el equipo de proteccion neeesario y que

se hace uso de sefializacion.
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2.3 OBIJETIVOS DE LA INVESTIGACION.. .. ..

GENERAL:
Realizar un diagnostico en las empresas que pertenecen a la Industria
Melal-Mecanica para  determinar aspectos * que inciden en su

productividad actual.

ESPECIFICOS :

e Delcrminar la estructura organizativa de las emprésas de la Industria

Mecial Mccanica C o -

e Detcrminar el tipo dc organizacion que poseen las empresas de la

industria Metal Mecanica.

* Dclerminar la utilizacion de los instrumentos de organizacion en las

empresas de la Industria Metal Mecénica.

e Conocer cl namero de- trabajadores que poseen las empresas de Ia

Industria Metal Mecanica CLoa

e Conocer el sistema de produccion utilizado por la empresas de la

Industria Mectal Mecanica.

= Investigar las técnicas de programacion y control de la produccion

utilizadas por las empresas de la Industria Metal Mecénica

e Conocer el periodo para los que ‘programan la produccién las

empresas de la Industria Metal Mecinica

= conocer los métodos y sistemas de medicion del trabajo que posean

las empresas de [a Industria Metal Mécdnica

» Conocer la procedencia de la Maleria Prima utilizada por las

empresas de la Industria Metal Mecanica
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o. Conocer.el porcentaje-de utilizacion.de Mano de Obra calificada ca
las empresas de fa Industria Metal Mecanica

e Conocer los niveles educativos de los trabajadores de las empresas

que pertenccen a la Industria Metal Mecanica
e Determinar el Sistema de Calidad utilizado en las cmpresas de la Industria

Metal Mecanica.

e Investigar el equipo utilizado para efectuar ¢l control de calidad ¢

: . las empresas de la Industria Metal Mecanica .
« Investigar los tipos de prucbas de control de catidad electuados en

. las empresas de la Industria Metal Mecanica

e Conocer ¢l tipo de herramientas wtilizadas para realizar ¢l control

. de calidad en las empresas de la Industria Metal Mecanica.

e Conocer el porcentaje de utilizacién de Maquinaria y Equipo en las
- empresas de la Industria Metal Mecanica.
o Investigar la existencia de controles de recepcion de materia prima
en las empresas de la Industria Metal Meccanica
e Determinar el Sistema de Distribucién en Planta utilizado en las empresas
de 1a Industria Metal Mecanica.
o Investigar los tipos de instalaciones fisicas ufilizadas por las
empresas de la Industria Metal Mecanica
Ly - . - - - -y 2
¢ “lnvestigar la existencia de una adecuada distribucion cn planta en
las empresas de la Industria Metal Mecénica
' Investigar la existeicia dé un sistema adecuado de mancjo de

materialés en las empresa de la ladustria Metal Mecinica
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nvestigar los problemas-existenites que afectanel Alujo del proceso
dentro dc las plantas productivas en las .empresas de la Industria

Metal Mecanica

.

e Determinar el sistema de Mantenimiento utilizado en:las empresas de Ia

Industria Metal Mccdnica. . ., - S

e Conocer el estado actual de la Maquinaria y equipo utilizados por

las empresas de la Industria Metal Mecanica

ot

e Decterminar Ja existencia. de programas de mantenimiento en las

cmpresas de la Industria Metal Mecanica

o Investigar los tipos de mantenimiento utilizados por las empresas

de la Industria Metal Mecanica _

1y -

» Conocer el Sistema de Higiene y Seguridad Industrial que poseen las

1 "

empresas de la Industria Metal Mecénica.
' Investigar la existencia de campafias de motivacién para que los
trabajadores cumplan las normas de Higiene y Seguridad Industrial

cn Jas empresas de la Industria Metal Mecdnica

P

. lnchhp:,ar las causas de acc1dentes que son los mas comunes en las

cmpresas de la lndustna Metal Mecamca

o Investigar a que tipo de riesgos estan expuestos los trabajadores en

las empresas de la Industria Metal Mecanica

s Investipar las medidas que utilizan para combatir los ricsgos
generados en las empresas de ]P Industria Metal Mecénica
* Determinar que tipos de registro y control de accidentes utilizan en

las empresas de la Industria Metal Mecanica
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. & Determinar-el Sistema de Comercializacion empleado en fas cmpresas de

la Indusiria Metal-Mecanica. -

Investigar el destino de los productos fabricados en las empresas de

la Industria Metal Mecénica

Investigar los canales de comercializacion ulilizados cn las
empresas de la Industria Metal Mecanica

Investigar la forma de fijaciéon de precios en fas cmpresas de la
Industria Metal Mecanica

Investigar los tipos de promocion utilizades por las empresas de la

Industria Metal Mecanica

e Determinar el Sistema Contable-Financiero que utilizan en las empresas

de la Industria Metal-Mecanica.

Determinar el sistema contable utilizado en las empresas de la

Industria Metal Mecéanica.

Determinar la existencia de sistemas contable mecanizados en las

empresas de la Industria Metal Mecinica.

Conocer la forma de fijar precios a productos y servicios en las
empresas de la Industria Metal Mecanica.

Conocer la utilizacién del presupuesto en las empresas de la
Industria Metal Mecdanica.

Investigar las fuentes de financiamiento utilizadas™ por  las
empresas de la Industria Metal Mecdnica.

Investigar el destino del financiamicnto en las empresas de la

Industria Metal Mecéanica
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‘Investigar-1a utilizacion:de: andlisis' financieros.en’ las empresas de
la Industria Metal Mecdnica - o

Investigar . las herramientas utilizadas para. realizar los analisis

financieros en las empresas de la Industria Metal Mecanica.
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. 2.4+ FORMULACION DE HIPOTESIS

En la mayoria de talleres y fabricas, tanto pequeiios y medianos-pequenos , ¢l
duefio o propietario es ¢l encargado de dirigir y controlarla-empresa, 1o exisien

mandos medios, por lo cual no permitc delegacion de [unciones y

responsabilidades

Las pequefias y medianas empresas sean éstas talieres o fabricas, carecen en

- su mayoria de herramicntas de organizacion.

La forma de produccion de las empresas de la Industria Metal-Mecanica, cs

contra ordenes de pedido.

La mayoria de talleres pequefios y mediano-pequefios programan la produccion

ei'basca los pedidos de los clientes y es realizada periédicamente.

Fn la mayoria de talleres la distribucion en planta que poseen, ta han realizado

de acuerdo al espacio disponible.

En las Fabricas de productos metélicos, la distribucion en planta ha sido

realizada en base al flujo del proceso y al espacio disponible.

La mayoria de pequefios y medianos-pequefios, ¢l control de catidad estd basado

-en la verificacién de medidas dimensionales de la pieza claborada el cudl es

realizado por el propietario del taller.

El mantenimiento utilizado en los talleres industriales es de tipo correctivo y s

realizado por ellos mismos.

La mayoria de talleres pequefios y medianos-pequeiios, plancan sus nccesidades
financieras puesto que ho llevan una administracién eficiente de sus inventarios

y cuentas por cobrar.
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La mayoria de pequcfios® tallerés- mantienen un nivel. minimo de existencias en
inventario y ademdas se auxilian de un sistema de sobrantes de produccion

(hucscra).

f

La mayoria de talleres pequefios y mediano-pequeiios, compran la materia prima
cn cantidades pequefias y con bastante frecuencia, ya que las realizan en base a

las ordenes de trabajo que sc le presenten.

Iin la mayoria de (alleres y fabricas tanto -pequefios y ‘medianos, no poseen.
condiciones adecuadas de Higicne y Seguridad Industrial lo que afecta su

productividad

La mayoria dc talleres pequefios, realizan inadecuados métodos de fijacion de

precios, lo que afecta en su productividad

La mayoria de lalleres pequefias y medianas de Ia industria. desconocen su

situacién financiera, dado que no realizan anélisis de variables financieras, lo

&

cual afccla su producliv'idad.
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2.5 DIAGNOSTICO DE LOS TALLERES
. 'Y FABRICAS DE LA INDUSTRIA
" METAL MECANICA
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2.5.1 SUBSECTOR PEQUENOS TALLERES
(Ver anexo Neo. 5)

AREA DE ORGANIZACION:

Se determina que de los 50 pequefios talleres visitados, el 54% posee una
organizacion legal del tipo Propiedad Individual; en donde el 66% de los propietarios,
se desempefiaron como obreros mecinicos o supervisores de produccion, antes de
poner su propia empresa; es decir, que adquirieron el conocimiento y la experiencia
necesaria para desempefiarse en la rama. Ademas, el 44% posee de 16 a 20 afios de
cxpericncia en la rama actualmente.

Solamente el 19% de los propietarios de los pequefios tallergs,son profesionales,
por lo tanto, el 66% de ellos (propietarioé) han récurrido a la capacitacion por medio de
cursos. para poder dirigir mejor sus empresas. Estas empresas por ser pequefias (6
personas en promedio) permilen que sus propietariols puedan tener mejor control sobre
ellas, por lo que el 88% de los propietarios, tienen control sobre las areas de
Produccion. Ventas y Personal.

En general, los pequefios talleres no estan muy organizados, dado que el 76%
no periencce a ninguna asociacion, teniendo menos oportunidades de desarrollarse
como empresa, y muchas dificultades de afrontar sus problemas, esto debido a que lo
hace solamente con sus escasos recursos con que cuenfa. En forma particular, los
pequeiios talleres si se cucuentran organizados en la medida de lo posible, por fo que
de la investigacion se puede inferir el siguiente organigrama tipo para ellos

ORGANIGRAMAS TIPOS

GRAFICO NO. 8 GRAFICO No. 9

PROPIETARIO

SECRETARIA CONTADOR
PROPIETARIO
JEFE O ENCARGADO
DE PRODUCCION
OPERARIOS

[ OPERARIOS |




AREA DE PRODUCCION:

A.- PROGRAMACION DE LA PRODUCCION

El 74% dé los pequefios talleres visitados, no utihzan ninguna (écnica para

programar la produccion, es por ello, que-el 68% recurren a trabajar horas extras para

poder cumplir con et tiempo de enirega de los abajos; cn promedio, ¢l 60% trabaja de

[ a 10 horas por semana. El 65% considera que los crilerios mas importanics para
105 thds HpuTtaT™s et

establecer el tiempo de entrega de los trabajos son, la urgencia del cliente y el grfa’d_{_)_ de

- - — —_—— e ———

dificultad de los mismos.
——— T ——

—

Respecto a la materia prima, el 46% de los pequenos talleres la compra

solamente cuando la necesilan, esto debido a que sus recursos econdmicos no le

p&.rmllen tener e reserva, recurriendo la mayoria a solicitar anticipo a sus clientes;

ddunas el 60% usualmente Ja compran en Casas distribuidoras. Ln cuanto a la

maquinaria y cquipo, los pequefios talleres ticnen en promedio 2 tornos (1 de | metro
de bancada y 1 de 1.5 6 2 inetros); ademas, el 75% poscen una fresadora (universal).
Haciendo una-revision de la edad de los tomos, predomina el rango de 11 a 15 afos en
un 35%; y en general, el 67% tiene menos de I5 afios de existencia, aunado a que mas
del 85% adquirié nueva su maquinaria, y que mas del 95% dice tener operando
normalmente sus maquinas. v

Segin la investigacién preliminar, la mayoria sino el 100% de los pequenos
talleres, trabajan solamente un tuno, por lo que se puede inferir que la capacidad

e e

instalada es aprovechada entre un 33 - 40%; dicha capacidad se mide generalmente en

Hrs/mag/mes 6 Hrs/hombre/mes. La maquinaria y equipo gue mas predomina, son los
tornos y fresas en los talleres de mecanizado, y los soldadores eléetricos y laladros de
mano en los talleres de estructuras metalicas.

Con relacion a la mano de obra, mediante la investigacion se determing que ¢l
66% de los pequeiios talleres consideran que la escasez de mano de obra calificada ¢s

el problema mas frecuente de éstas empresas; por lo que ¢l 80% recurre a la formacion

1
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de su personal cn su propia empresa, mediante los llamados Aaprendices”, esto sc
comprucha dado que el 59% dc los operarios, solamente ha cursado educacidn basica;
cs decir, que fucron formados cn las empresas ya quc no tienen estudios técnicos ni
bachillerato.

Analizando la informacién que sc ticne sobre el personal del subsector de la
industria, sc ticnc que el 46% han cursado hasta cducacién basica,. ¢l 32% son
bachilleres industriales, el 11% bachilleres comerciales, el 8% son profesionales y cl

4% son écnicos.

B. CONTROL DE CALIDAD
‘En _I_a_in.vcsligaci@ wmaﬁs& ctermind que los pequeiios tallercs,. realizan
sus lragil_ios basindosc en mucstras, comprobandosc cn Ia invcgljgggjé?lﬂc_caﬁpo, ya,

- . o . — T
quc solamcnlc-crr’iﬁr 36%_l\ocfcctﬁﬁi“baséndosc en planos. El control de calidad que
——“——-\___-_ —— '

realizan, no cs muy sofisticado, y se limita a la verificacion de dimensiones, lo cual cs-

_-—— ——

efectuado por el tismo opcrano , aunque sncmprc cs f' nalmente revisado. .por el.

—_ -—— -

/
propictario o cl cncarg,ado de > produccion. .. . C

IEn cua nio a la matcria prima,-a ésta no lc es efcctuada nmguna clase de control,

confiando plcnamcnlc en los proveedores, d1d0 que no  cuentan con ¢l equipo

[ ————————— —

ncecsario para realizar prucb'ls especializadas. En el 62% dc los talleres sc producen

———

devoluciones por incumplimicnto cn Jas especifi icaciones del producto _esto debido_en-

m53% a dcscundo por paﬂc de los opemnos Para evitar pérdidas por devoluciones, el

09% trata dc reproccsarla,- en todo caso, si ya no tiene solucidn, no: ticnen otra

alternativa que hacer la picza o producto nucvamente.

e ———

~

El cquipo més utilizado para cfcclu:u cl control de calidad cs ¢l Pie de rey,
micrometro y a cinta métrica, esto debido a quc-el control que se realiza solamentc es

:

cn las dimensiones del producto. ' .
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C. DISTRIBUCION ENPLANTA A S

El 65% de los talleres visitados ubicaron inicialmente la maquinaria y equipo

basandose en la expericncia del propictario, y ubican la maquinawia que van
- —— = —
ddqumendo cn.un 57% sobre basc del espacio disponible, lo_cualdemucstiaque en la

mayoria dc os ) pequefios talleres no se n.aluan estudios (Ecnicos para realizar la

dlblrlbuClOﬂ cn planta,

————

El 74% estan ubu,ddoz, en g:,alerds con un area apromnmda de menos de 400 m*;

adcmas, estos talleres’ poscen un fipo de piso. de CONCrelo ¢n un 67% Lt 64% utilizan

e TS
ademas de la bodega, los pasillos y areas de_(rabajo_como_lugares- para ¢l
mas de a boce

almacenamiento. El 35% realiza el mancjo de materiales de forma manual, y ¢l 39%

S _—

utiliza como equipo_para el manejo de materiales et tecle.

- i ———

D.- MANTENIMIENTO

El 54% de los pequeiios talleres dicen poscer programas-de mantenimiento,

aunque este consiste, solamente en lubricacidn y limpieza. Ademas, los. _pequefios

“talleres realizan tanto mantenimicnto correctivo como preventivo; LS[C altimo, es

,———m_;

hecho sin tener conciencia de ello, pero que cs requer ido por la maquinaria, endonde,

i bt
ya que la mayoria de los operarios son ba_chlllc_r(;s_ industriales,_técnicos 0 mecanicos

empiricos, son ellos_mismos—los -encargados de realizar el mantenimiento a la
T .
maquinaria’y equipo——

Debido a que el 67% de la maquinaria tiene menos de 15 afos de edad,

solamente el 14% de los pequcnos lalleres ha recurrido al ajuste de la maquinaria y

equipo para»evitar pérdidas de precision.

E. HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

Dada la naturaleza de la industria, ¢l 64% dc los operarios sufre accidentes
. . - .'._"__'—.___.__—
consisientes en pequefias quemaduras y cortaduras, sicndo éstos tipificados como

—_—_—

dcudcntes Icvus aunque solam(,ntc cl 31% de los pequefios-tallercs, dice no haber
P

recibido nunca al;,una charla 0 seminario para promover las normas_de higiene y
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seguridad; ¢l 86% de las causas de los accidentes, se debe a descuido o,negli gencia por

partc de los operarios.. : e

ARLEA DE PERSONAL:

El 86% de los pequeiios talleres, tienen asegurados a sus empleados, o cual le

L La Yo 4

da mayor _estabilidad y_seguridad a los_trabajadores; en donde el 905 paga a sus
empleados por jornada. Bl 66% tiene problemas por no encontrar personal calificado
en ¢l nercado laboral, por lo tanto el 80% recurre a la formacién de su personal a

(ravés de aprendices.

AREA CONTABLE-FINANCIERA:

[F 90% de los pequeiios talleres tienc su contabilidad legalizada, para lo cual el

37% tiene un contador fijo y otro 37% un contador subcontratado. Solamente el 7% de
los talleres realizan estudios técnicos para la fijacion de precios. e

I:1 80% ha recurrido a créditos con el sistema bancario, y el 55% lo ha destinado
a la adquisicion de maquinaria y equipo. A
AREA DE COMERCIALIZACION:

ET 71% de los pequefios talleres, solicita anticipo a los clientes, de los cuales ¢l .

- - . b

92% pide mas del 50% del costo del trabajo. El 85% considera que Ja stuacion.

ccondmica actual ha influido en sus ventas.



2.5.2 SUBSECTOR MEDPIANOS Y GRANDES TALLERES
{(Ver aneao No. 6)

AREA DE ORGANIZACION:

Ségﬁn los resultados, se determind iluc de los ocho talleres medianos encucstados, ¢!
50 % se encuentran asociadas a algin gremio cmpresarial, los cuales estin
distribuidos de la siguientc forma, 40% cn la Asociacion Salvadoreiia de
[ndustriales, 20% a la Catnara de Comercio, oiro 20% a la Asociacion Nacional de

la Empresa Privada y otro 20%, a otras organizaciones.
En cudnto a la organizacion legal existente en las empresas, a socicdad andnima ¢s
la que existe con mayor frecuencia ya que sc obtuvo un 50 %.

La estruclura Organizativa esta compuesta por 5 niveles como o son:

At

NIVEL 1: Junta Directiva
NIVEL 2: Gerente Geneial
"~ %7 - NIVEL 3: Jefaturas de Area 6 Depto.
- NIVEL 4: Supervisores de Area 6 Depto.
NIVEL 5: Operarios.
En cuanto a la estructura organizativa.de los talleres medianos y grandes, se detectd
que esla compuesta por los departamentos de produccion,  Venlas,

Contabilidad/Finanzas y de Recursos Humanos.

Del analisis se detecta que el 83 % de éstos talieres poscen erganigrama. En cuanto a
Manuales de Organizacion, se obtuve que un 71 % de los encuestados no utilizan

esle instrumento organizativo.

Bl 1% de talleres encuestados, aparte de poseer el manual de organizacion poscen

otro tipo de manuales como lo ¢s el de procedimicntos y de Politicas.

—
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ORGAHIGRAMA TIPO

| JUNTADRECTVA |

N
[ GERENTE GENERAL |
I

]

I N

RS o I I ]
] GTE DE PRODUCICH J L GTE DE VENTAS | [ GTE. CONTABLE FINANCIERO ] |67E. DE RECURSOSO HUMANOS |

(2R IEIORTERE
[ supERVISOR | . . |vemoeoores] [ contapor | [sopEcuERos] AUXILIARES |

*

[opeaamos

Sc detecto que ¢l 71% de los “encucstados no utiliza - manuales de
organizacion. En cuanto a la definicion de autoridad y responsabilidad, las unidades
de mando y Ia division del trabajo, ¢l 100 % de los encucstados manifestd poscerlas

cn su estruc{ura organizativa.

En cuanto al nivel educativo se detecté que en el area de produccién la mayor
parte de los operarios ticnen un nivel cducativo de basica. El“ personal de Ventas
especificamente en vendedores prevalece el nivel educativo de Educacién basica y
Bachilleres académicos, En cuanto a Contabilidad/Finanzas, la educacion bisica
existe con mayor frecuencia en los carpgos de bodegueros y el Bachillerato en

comercio s¢ da mas que todo cn auxiliares d¢contabilidad.

AREA DE PRODUCCION:

A. PROGRAMACION DE LA PRODUCCION :

La funcién de programacién de Ja produccion es realizada por una unidad
especilica cn un 75 % de los encuestados y en'cl otro 25 % - es realizado por cl

Gerente 6 Jefe de Produccion. ' : "

-—» Para establecer la programacién de la produccion en los (alleres medianos y

prandes, sc basan cn  aspectos, dichos en orden de importancia: Urgencia decl
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Cliente, grado de Dificullad del Trabajo, Disponibilidad-de Materia prima -y de
Mano-de Obra.

" La programacion de la Produccién no $e realiza bajo ninguna téenica scgan lo
manifestado por el 63 % de encuestados. Sin embargo ¢l 38 % utilizan la téenica del

diagrama de Gantt.

— En la mayoria de talleres Medianos y Grandes, por scr netamente cmpresas de
servicio. de reparacion y reconstruccion de piczas de maquinaria, s¢ presentan con
bastante frecuencia trabajos urgentes, para cumplir con la entrega de estos trabajos
¢l 100% de cllos manifestaron que trabajan horas cxtras. para satisfacer a sus

clientes.

_En cuanto al periodo de programacion de la produccion, para el 63 % de

los encuestados -es Diario, y un 38 % lo realiza semanalmente:

En cuanto a la utilizacién de la capacidad instalada, el 38 % de¢ encucslados
r'cs;iondié'qile ésta oscila alrededor de” 81-100%, otro 38% cntre 41 y 60% y un

25 % respondi6 que oscila entre  61-80%.

En caso de que exista la necesidad de aumentar la preduccion, los tatleres
optarian en ordén de importancia, ya sca por Trabajar horas extras, Adquirir activo

fijo, Contratando mds personal.

En los talleres medianos y grandcs sc trabaja solo a un turno dc trabajo. La
procedencia de la materia prima que se utiliza en los talleres medianos y grandes es

de procedencia en un 46% -y un 64 % es extranjera.

Los problemas que se dan con mayor frecuencia en cl abastecimicnto de
materia prima en los talleres medianosy grandes se reficren mas que todo al Tiempo

de entrega y al Costo Elevado y al Financiamiento.

‘.
v
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B. CONTROL DE CALIDAD . ., -« . .. ..

Con base a los resultados obtenidos por medio de Ia encuesta, se detectd que
no cxiste dentro de los talleres industriales, ninguna unidad de control de calidad

sino que esla es realizada por los operarios y el ‘jefe de produccion. | -

Para solicitar productos los clientes se basan un 60 % de los encuestados &n

Muestras y un 40 % lo hace a través de Planos. |

El control de calidad realizado para cumplir con las especificaciones de los
productos c¢s realizado en el momento de produccion verificando las dimensiones,
verificacion de las especificaciones de la- material prima en un 36 % y un 21 %

realiza verificacion de la forma del producto.

El 50% de los encuestados menciond tener problemas con devoluciones de
productos debido al incumplimiento de Jlas especificaciones solicitadas. ‘Este
problema es debido a que las herramientas. se encuentran desajustas. y por
negligencia y descuido del operario al fabricar el producto. Para solventar esta

situacion, son reprocesadas las piezas o devueltas.

Los puntos de inspeccién que se tienen dentro de los talleres se dan en Ia

recepeidn de matcerias primas, en Productos terminados y Trabajo en proceso.

C. DISTRIBUCION EN PLANTA

La mayoria de los talleres manifestaron poseer una adecuada Distribucién en
Planta. El criterio de ubicacién de la maquinaria y equipo en los comienzos de
operacion de los talleres medianos y grandes, fue de acuerdo a ei espacio disponible
para la planta, D¢ acuerdo al tamaiio de Ié maquiﬁaria y én base a la experiencia
obtenida en otros talleres. No fuc basada en ningin estudio técnico previo que

tomara en cuenta ¢l flujo de produccion y las cargas de trabajo.
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Para ubicar la-maquinaria que se va adquiriendo, se realiza en ¢l espacio
disponible por un 63 % de talleres, un 25 % reubica la maquinaria actual y un 13 %

despeja el area de trabajo.

El 86 % de los talleres poseen local propio y un 14 % es alquilado. El tipo de

local que poseen es el de tipo Galera y Nave industrial.

Las instalaciones de los talleres medianos y grandes esta conformada por las
areas siguientes: Oficinas Administrativas, el Area del taller, Bafios sanitarios,

Récepcic'm de trzibajoé, Area de Carga y descarga y oficina de taller.

Los servicios generales o auxiliares con que cuentan la mayoria de talleres
medianos y grandes consisten en: Sistema de aire comprimido, aire acondicionado,
Drenaje de agua, bebederos, Radios receptor-transmisor, Servicio  telefonico,

Cisternas, Planta eléctrica y Servicio directo de electricidad.

Tt

. Pudo detectarse que en los talleres medianos y grandes sc utilizan los pasillos

y patios para almacenamiento ya sea de materia prima o herramientas de trabajo.

El equipo de manejo de materiales estd constituido principalmente por el

Tecle o Carril aéreo.

i

Los problemas que més afectan en el area de produccién se reficren segin lo
manifestado por €l 33% de los empresarios a que la mano de obra no es calificada,
un 20% expresé que tienen problemas relacionado con escasez de materia prima y

otro 20% tienen problemas de maquinaria y equipos desajustados.

D. MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA Y EQUIPO

—~>‘En los talleres medianos y grandes de la industria Metal-Mccanica se pudo
detectar que el 50 % expresd no tener programa de mantenimiento, el otro 50 % que
si poseen programa, - €s ép]icad‘o més que todo-a'la maquinaria y equipo, sin tomar

en cuenta las instalaciones eléctricas e instalaciones fisicas.
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“* El tipo de mantenitmiento aplicado a la_maquinaria y equipo es en un 7 %

preventivo y un 43 % correctivo.

E. HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

—El 88% de los talleres medianos y grandes son ipspeccionados por
instituciones como el Instituto Salvadorefio del Seguro Sociz?l en un 80 % y el
Ministerio de Trabajo en un 60 %. Al mistno tiempo estas ins._tituciones impartet}
charlas o seminarios con el objetivo de promover el cumplimiénto de [as normas de

higiene y seguridad industrial a sus empleados.

> En los talleres medianos y grandes el 75 % mamfesto poseer medldas de
higiene y seguridad Industrial, y son las siguientes: Equlpos de protecclon persona]
Ventilacion, Hluminacion, Orden y limpieza, Prevencion de mcendms y resguardos
de maquinaria. Muy pocos le dan importancia a los riesgos por riido y no ‘utilizan
sefializacion dentro de los talleres. - | .

—> El equipo de proteccion personal que es proporcionado, consiste en

Mascarillas, Caretas, Gafas, Guantes y Gabachas, no dando mucha ﬁni)('manci?:i a'los

equipos como: cascos, Calzado especial protectores de oido.

~—Para prevenir incendios se utiliza en la mayoria de talleres médianos'y

rrandes, extintores en un 86 % y un 14 % utilizan mangueras.
gr y & .

—>Los accidentes que se producen en los talleres medianos y grandes se refieren
a Cortaduras, Quemaduras, Golpes con lesion y Caidas con lesion. Estos accidentes
se dan con mayor frecuencia dentro del area de maquinas y areas de carga y
descarga. Las razones por la_que los empresarios consideran.que se producen son
mas que todo a imprudencia y descuido del operarig en el no cumplimento de las

tnedidas de seguridad e higiene industrial que existan dentro.de empresa.

1
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~ En caso de accidentes, los talleres no se ‘investiga ni analizan las causas que
los-originaron. El 13 % de los encuestados manifestd que no se lleva a cabo ninguna
medida correctiva, otro 13 % realiza charlas de recatrenamiento y otros hacen

" conciencia en lo peligroso del trabajo.

'AREA DE PERSONAL:

Las funciones de contratacién de personal en los medianos y grandes talleres
las realizan ya se el duefio o accionistas, el Gerente de Departamento o el Jefe de
Area.
Se detectd que el 50 % de los encuestados manifestaron que ticnen
programas de capacitacion para su personal. Las formas de adiestramiento y

capacitacion que se utilizan el 80% éstos son a través dc Cursos de capacitacién.

..+ :En cuanto a la.forma de pago de sus operarios, es realiza por un 71 % por

Jomada y un 29 % en forma mixta.

Las prestaciones que ofrecen los talleres medianos y grandes a sus empleados
se refieren mas que todo a Prestamos sin intereses segin el 29% de los encuestados,

un 14 % Recreaciones deportivas y otro 14% poseen armarios o lockers.

Dificultades que se presentan en cuanto al aspecto del personal, son las
siguientes:
Personal no capacitado expresado por un 25% , Personal no motivade y Escasez

de mano de obra también éstos en 25 % de encuestados.

AREA DE CONTABILIDAD Y FINANZAS:

El costeo de los productos en los medianos y grandes talleres es realizado por

el 67% a través del costeo directo y un 33% por costeo absorbente.

La contabilidad en estos talleres no, se lleva mecanizada, solo un 38% si

utiliza computadora.



El 67% de los encuestados manifestaron poseer. créditos, los préstamos son
realizados més que todo a la banca privada. La utilizacion de estos fondos ha sido en
algunos casos para Capital de Trabajo y para la adquisicién de maquinaria y equipo.
Estas necesidades de fondos son determinadas a través del flujo de efectivo y de
Programa de inversiones. Otra forma de financiamiento utilizada es en un 40% a
través de fondos propios, otro 40% con los proveedores y un 20 % a través de los

clientes.

Algunos de los problemas que los empresarios consideran que tienen para Ia
obtencion de financiamiento se refieren mas que todo a que los intereses son muy

altos y a que los tramites son muy burocraticos.

Un instrumento utilizado por los empresarios para planear y ‘controlar los

recursos en el presupuesto segin lo manifesté el 67% de ellos. "

Para la fijacion de los precios a sus productos o servicios el 50 % de los
empresarios se basan mas que todo en la experiencia que poseen "un 33% én basé’a

estudios técnicos y un 17% en base a la-competencia.

AREA DE COMERCIALIZACION:

En los medianos y grandes talleres, para efectuarles trabajos a sus clientes se
solicita un 50% de anticipo les servird en algunos casos para financiar la compra de

materia prima.

El 67% de los empresarios opinaron que la situacion econdmica actual ha

influido en ellos ya que sus ventas se han visto disminuidas.

Para la venta de los productos o servicios el empresario considera que los
factores claves o mas importantes son: Ld calidad, el precio, garantia, servicio,
tiempo de entrega y condiciones de pago. “

Los medios publicilarids"utilizﬁdos‘l')or‘los talleres mediands y grandes son en

un 44 % las Guias telefonicas y otro 33% Periddicos.



65

--Se detectd que en Tos medianos y grandes talleres el mercado de los productos
es-en el 50% Regional y en otro 50% solamente local ya que segun lo manifcstaron

la demanda local absorbe su produccion’actual.

253" SUB SECTOR FABRICAS.
(Ver anexo No. 7)

AREA DE ORGANIZACION:

Se determina que de las ‘fébricas visitadas, el 75% estan afiliadas a alguna
asociacion, por lo cual estan mejor organiiadas y gozan de sus beneficios. Esto se
leﬂeja en que el 75% de ellas al menos poseen un organigrama definido, donde , ¢l

58% de las empresas posee manual de organizacion, de las cuales el 23% posee
ademas manual de procedlmlento, 23% de politicas y el 12% restante de
bienvenida.

De acuerdo a esto la estructura organizativa de las fabricas de la industiia
Metal-Mecanica estd compuesta basicamente, por los siguientes niveles: Junta
dll‘CCthd 83%, Gerente general 83% Jefe de area 100% y Operarios 100% ; y se

reﬂeja en el siguiente or;,amgrama

JUNTADIRECTIVA

|

GERENTE GENERAL

R |
I | I

GTE. DE PRODUCCION GTE. FINANCIERO GTE. DE VENTAS
[ : ' ]
JEFE DE PRODUCCION | | EFE DE MANTENIMIENTO | | JEFE DE PLANEACION AUXILIARES VENDEDORES
¥ PROGRAMACION
SUPERVISOR MECANICOS

OPERARIOS
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Del organigrama ‘se. puede .observar que no. existen .unidades especificas de
Control de. Calidad, Ingenicria de Métodos y Recursos. Humanos, por lo cual en. el
56% de las empresas el control de calidad es realizado.por el jefe de produccion,
[3% por los operarios, y solo el 25% posee unidad especifica de recursos humanos.

Respecto a la definicion y delegacin de autoridad y responsabilidad el 85%
de las fabricas tiene claramente definidas y delegadas las lineas de autoridad y
responsabilidad, lo cual da como resultado una clara definicion de la division del
trabajo en ¢l 78% de ellas. | -

En cuanto al nivel educativo del personal del 4rea de produccién, el 46% de
los operarios han cursado hasta educacién bésica; y los supérvisores, el 63% son
bachilleres. Ademads, los mandos medios estan proporcionados de 1 a 23 debido a
que el 85% dcl personal son obreros, y el 4% supérvisores yell 1% restante en ofros

niveles. !

PRODUCCION :
A. PROGRAMACION DE LA PRODUCCION

La mayoria de las fabricas de la industria Metal-Mecanica visitadas,

manifestaron poseen Unidad encargada de planear y programar la produdéiéri, de
las cuales solo el 55% utiliza alguna técnica para planear y programar. De estos el
. 39% solo utiliza Gantt, y el 16% balance de materiales.

Los periodos mas utilizados para programar y planear la produccion es el
mensual y semanal  en un 84% y el 16% restante diario y semestral en igual
proporcion. De lo anterior que exista una programacién mas. especializada para
produccion continua, pero una utilizacién minima de técnicas para produccion por
. pedidos. ' |

Del organigr;ama ‘puede observarse que esta departamento no depende
directamente del departamento de ventas. El 75% de las fabricas,r No poseen Unidad
de Ingenieria de Métodos, sicndo sus actividades principales : el Fijar tiempos

estandar(43%), y anilisis de flujo de proceso(29%) y el 28% restante en otras
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actividades. El instrumento mas utilizado por las fabricas para el anélisis de métodos
de trabajo es el Diagrama: de flujo de proceso en un 38%, 25% dc operaciones y
13% carta de ensamble. ‘El 83% utiliza alguna técnica de las cuales 50% es por
cronometro y 33% utiliza muestreo.. Sin embargo esta informacién no se utiliza para
analisis de distribucidn en'planta, pues el 72% de las empresas ubican maquinaria de

acuerdo al espacio disponible.

B. PRODUCCION

Se pudo detectar que el 67% de las emprc;sas de la industria Mectal-Mecanica
utilizan un sistema de produccion combinado (stock y por pedidos). Con productos
claramente definidos y riormalizddos, ya que el 92% poscen especificaciones dc
disefio e los productos, lo cual da como resultado un sistema de produccioén en serie
en la mayoria de las empresas.

Con respecto a los turnos de trabajo, solo el 17% trabaja mas de 2 turnes, sin
embargo, la mayoria de las empresas se auxilia de horas extras para poder cumplir
coln los trab::ijos urgentes, lo cual indica que los puestos de trabajo claves generan
cuellos de botella en el flujo del proceso; siendo necesarias hasta 6 horas extras
semanales por cada puesto. -

En cuanto a la capacidad instalada la mayoria de las fabricas(82%) considera
trabajar a mas del 60%, sin embargo, mas del 40% de las empresas considera que no
se esti haciendo uso optimo debido a: no optimiza los recursos(12%), neccesila
“activo ﬁjb(iZ%), mas mano de obra(8%), mas horas extras(8%).

Con respecto a la materia prima, las fabricas la adquieren en promedio, en un
52% localmente, siendo el costo elevado de las mismas, el problema que mas
encuentran las fibricas para su abastecimiento con ¢l 20%, 13% por tiempo de

efxtrega, 3% escasez, 3% financiamiento, 10% calidad y 3% ninguno.
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C. CONTROL.DE CALIDAD

Se pudo detectar que el 96% de las fabricas de la industria Metal-Mecanica
tienc perdidas por mala calidad debido a desechos, devoliiciones y reprocesos; esto
sc debe primordialmente a: adiestramiento inadecuado de operarios como factor mas
importante con un 42%; Materia prima. inadecuada debido a la inexistencia de un
departamento de calidad con 28%, especificamente de recepcion de materia prima;
desajustes en maquinaria por falta de adecuados programas de mantenimiento con
21% y 6% otros.

Con rclacion a lo anterior, el 32% de las fabricas realiza el control de calidad
al producto cn proceso y 36% al producto terminado a través del supervisor de
produccidn, 27% a recepcion de materia prima y 5% ninguno. El control estadistico

es utilizado en el 42% de las empresas.

D. DISTRIBUCION EN PLANTA

Solamente el 55% de las fabricas de la mdustna Metal-Mecamca cons:dera
adccuada su Distribucion de la planta con respecto a sus necesndades por lo que casi
la mitad de ellas poseen problemas en su distribucion actual A estc problcma
general de distribucion se le unen la utilizacion de areas de traba_]o y pas:llos como
lugares de almacenamiento(23%).

En lo que se refi fere a la distribucion actual solo el 29% ubico la maqumana
y equipo con base a un estudio técnico, 29% con base al flujo, y 41% sm base
técnica. En un 72% ubican Ja maquinatia y equipo que van adquiriendo con base al
cspacio disponible y reubicando la maquina:ia; y el'28% restante con ampliaciones
del 4rea dc trabajo. . .

Una fortaleza en el scctor es que eI_ 10()% poseen local propio, y cuenta con

las instalaciones adecuadas y servicios generales que apoyan el area productiva.



© E. MANTENIMIENTO

Se determino que el 44% de las fabricas de la industria Metal-mecanica posce
una Unidad especializada de manienimiento; sin cmbargo, mas de la mitad de las
empresas tienen problemas de calidad por desajuste de maquinaria, el 34% poseen
programas de mantenimiento, lo cual implica, que aplican un mantenimiento
preventivo inadecuado e inefectivo.

La mayoria de las empresas aplica mantenimiento correctivo(52%), to cnal

indica que sus programas preventivos no estan orientados a eliminarlo.

F. HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

En al mayoria de las fabricas de la industria Metal-Mecanica se establecen las
medidas y condiciones de seguridad mas impbrlantc debido a inspecciones
realizadas por el 1SSS y Ministerio de Trabajo. Con respecto al equipo de proteccion
personal, que mas se proporciona en las fabricas, se enfatiza la proteccion de mano
y cabeza (guantes, mascarillas, caretas y guantes, en un promedio de 80% - 100%).
Sin embargo los accidentes mas comunes son: cortaduras, golpes y quemaduras con
un 68% en sumatoria; siendo. las causas mas frecuentes de éstos accidentes, la
imprudencia y negligencia del operario por no usar equipo de proteccion con casi el
50% de estas causas . i

‘Con relacién al drea de mayor riesgo el area .dc; maquinas con un 73% de los
accidentes ocurridos es la que ocupa el primer lugar, carga y descarga 18%, y 9% en
otros; pero sélo el 25% de las fabricas lleva datos estadisticos y el 33% lleva

expediente personal sin establecer medidas correctivas en el 33% de los casos.

AREA DE PERSONAL:

Se determino que el 75 % de las fabricas de la industria Metal-Mecanica no

posee Unidad especifica de recursos humanos, por lo cual la capacitacion consiste

en cursos o charlas de corta duracién y sin continuidad. Los incentivos que tienen,
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sou en un 50% econdémicos; ademads, las prestaciones que proporcionan son: los -
comedores, anmarios, seguro de vida'y despensa familiar en mayor porcentaje.

Por lo anterior. el 54% de las fabricas tienen dificultades debido a personal no
capacitado, siendo €sta la causa mas importante en los problemas de calidad en un

[5%.

AREA DE CONTABILIDAD Y FINANZAS

Se pudo detectar que ¢l 67% de las fabricas, aplica estudios técnicos para el

costeo de sus productos o scrvicios y poseen eficacia en su sistema contable.

Con relacién a la forma de financiamiento, el 78% de las empresas ha
recurrido a créditos con el sistema bancario; en donde, el 50% de estos créditos ha
sido destinado para la adquisicion de maquinaria y equipo y el 28% para
instalaciones. _

El 67% dc las fabricas, considera como base para determinar. sus necesidades
de fondos y toma de decisiones para la inversién: el Flujo de efectivo, analisis

(inancieros, ¢l Punto de equilibrio y los estados financicros Jos mas utilizados.

AREA DE COMERCIALIZACION:

Se pudo investigar que en promedio las ventas son realizadas eﬁ un 74% al
Crédito y el 26% al contado; de los cuales el 91% proporciona un periodo de crédito
mensual. o )

El 90% considera que la situacion cconémica actual ha influido en sus ventas

desfavorablemente.
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2.6

APLICACION DE LA TECNICA SINTOMA -CAUSA-EFECTO

El objetivo de la aplicacién de ésta técnica, consiste en determinar lav causas que

originan los problemas, en que forma se manifiestan y la incidencia negativa que provocan

en la productividad de las empresas de la industria.

A continuacion se presentan los analisis para cada uno de los subscctcies de la

Industria Metal-Mecénica,

PEQUENOS TALLERES

SINTCMA CAUSA EFECTO
- Fattad Id izacif ) .
- N?] dzler:;aar:lua iae OL%?S:?;:QM y | Falta de organizacion - Dualidad de nando

responsabilidad

=—Mala divisién del trabajo

- Utilizacién de haoras extras
Desconocimiento de técnicas
para planear, programar ¥
controlar la produccion

Deficiente sisterma de planeacion,
programacion y contral de la
produccién

Subutilizacdn de la capacidad
instalada

Incumplim znto en los tiempos de
enfrega dr: trabajos
Producci¢n parada por

materia puma

falta de

Mal disefio de puestos de frabajo
- Falta de nommalizacién de los
procesos

Ne utilizacion de _técnicas _ de
Ingenieria de Métodod

Largos r:comidos de personas y
material :s
Falla de estandares de produccién

- Amontonamiento de maq. ¥
equipo en el area de praduccion

- Amontonamiento de matria prima

y materiales en el drea de prod.

Inexistencia de dreas definidas en

el taller

{nadecuada Distribucidn en Planta
hl

Subutilizacién de areas y espacios
Dificult .d en el traslado de personal
y mateiales

Refrarius en el proceso

Prace ;o sin nermalizacion

Carencia de un programa de
mantenimiento,

Inadecuado sistemna de

mantenimiento

Reduccign de la vida atil de la
mac.uinaria y equipo
Pér:ilida de precision
manuinaria y equipo
Deterioro en las instalaciones
El:vado costo de mantenimiento
Uso excesivo del mantenimiento
comrectivo.

en la

]

Ausentismos por accidentes o
lesiones

- Desorden y suciedad en areas de
trabajo

Inexistencia de un sistema de
Higiene y Seguridad industrial

Condiciones de trabajo riesgosas e
insalubres

Carencia de normas de higiene y
sequridad industrial )

Desconocimiento de técnicas de
costeo de productos

Deficiente sistema de costos

Mo se determina el costo real del
praducto
MNo se tiene cuantia exacla de los
beneficios

- Carencia de fondos para la
inversian

Deficiencias en el manejo financiero

Falta de control en el destino de los
fondos




MEDIANOS Y GRANDES TALLERES
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SINTOMA

CAUSA

- EFECTO

- Comunicacion mala e inapropiada
- No se cuenta con manuales de '/

organizacion

Deficienie sistema organizalivo

- Dualidad de mando
Desorden organizative

- Desconocimiento de Técnicas
para planear, programar y
confrolar la produceion.

Deficiente sistema de planeacion,
programacion y centrol de la
produccién

Subutilizacion de la capacidad
instalada
Elevado tiempo improductivo de

maquinaria

- Retrasvus en el tiempo de entrega
de los pedidos

Métodos inadecuados de trabajo

- Reirasos en ejecucion de programa
Cuellos de botella -
- Se tfrabaja sin estidndares de prod.

- Confrol empirico de la calidad

Deficiente sistema de control de
calidad

Productos defectuosos
Devoluciones de trabajos
Reprocesos

= Ulilizacion de Tugares inadeeuados
para ahmacen,

- Amentonamiente de trabajo y
equipo en drea de produccién.

Inadecuada Disfribucién en planta

Subutilizacién de dreas y espacios
Elevado tiempo en el manejo de
materiales

Retrasos en el proceso

- Areas fuera de normas

- Magquinaria'y equipo desajustado

- Ulilizacién de mtto. cormrectivo.

- Fatta de mtto. a olras areas.

- Devoluciones por mala calidad
de trabajos

Deficiente sistema de
mantenimiento industrial

- Maquinaria parada por fallas
- Herramientas desajustadas.
Deterioro en equipo para
produccidn

Deterioro dz 'a maquina
Deterioro de la infraestructura
Paros en la produccion

t

- Falta de investigacion y andlisis
en caso de accidentes.
-~ Qcurencia de accidentes en area
de maquinas.
- Falta de medidas de sefalizacicn

-J-- Falta de medidas para prevenir

riesgos por nuido

Deficiente sistema de Higiene y
Seguridad Industrial

- Disminucién en la preductividad de
la mano de obra

- Condiciones de trabajo riesgosas

- Daiios a maquinaria, equipv e

instalaciones

Carencia de Normas de higiene y

seguridad industrial .

- Deficiencta en la administracion

de personal
l/

Inexistencia de un sistema de
administracion de perseonal.

Personal no motivado
Inexistencia de programas de
capacitacion.

Problemas de mano de obra no
calificada.

- Fijacién empirica de precios a los
productos.

Inadecuado sisterma de costeo

- No se determina el costo unitario
real del producta

No se tiene cuantia exacta de los
beneficios )

- No utilizacién de presupuesto
para la planeacidn
- Determinacion empirica de

Deficiente sistema financiero

- Desorganizacion en el manejo de
fondos

- Deficiente planeacion de recursos
financieros

necesidades de fondos
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FABRICAS DE PRODUCTOS METALICOS

SINTOMA

CAUSA

EFECTO

- Falta de manual de Mala division del trabai

crganizacion Deficiencias en el sistema | - ala division del trabajo
- Sobrecarga de trabajo organizativo
- Falta de formatas ’ ) - Dificultad —en la  toma de
- Ordenes verbales Inadecuado sistema de | decisiones .

informacion gerencial. - Falla de informacién

- Enfasis en la produccion en e .

serie P - Subutilizacidn de capacidad
-Falta de normalizacion de | Deficiente sistema de | - Subutilizacion de Mano de Obra

procesos Programacion, Cantrol y | - Desaprovechamiento de
- Utilizacion de horas extras planeacién de la produccion materiales
- Cuellos de botel!a - Falta de apoyo al area de
- Mala pregramacion _ Inexistencia de upidad de organizacién
- Procesos no estandarizados Ingenieria de Métodos - Subutifizacidn de capacidad
- Falta de unidad especifica D h devoluci
- Desajuste de maquinaria Deficiente sistema de Controf de | ~ oo oo devoluciones —y
- Materia pfima inadecuada Calidad. reprocesos

- Incumplimiento de

- Materia prima fuera de normas.
Inexistencia de sistema
adecuado de control de calidad.

Deficiente sistema de conticl de
Materia Prima.

especificaciones por el proveedor.
Mala calidad del produclo
terminado.

Problemas de fabricacidn.

Utilizacién de pasillos y areas
de trabajo como lugar
almacenamiento

Cuellos de botella

- Procesos no estandarizados

de.

Inadecuada Distribucién en planta

Mala ulilizacidn de éreas vy
espacios

Retrasos y reprocesos
Crecimiento desorganizado

- Falta de mtto. a ofras dreas.
Prcgramas de Mantenimiento
preventivo inadecuado.

Inadecuado sistema de

mantenimiento industrial

Maquinaria parada por fallas
Deterioro en  equipo
produccidn _

Paro en la produccion
Elevados costos de manufactura.

para

Carencia de normas de higiene
y seguridad indusirial.

- Bajo grado de concientizacidn
del personal.

Inadecuado sistema de Higiene y
Seguridad Industrial

- Disminucion

Mal uso de equipo de proteccion
personal.

en la
productividad de la mano

de obra

Condiciones de trabajo riesgosas

- Falta de de

capacitacion.

programas

- Falla de incentivos

Inexistencia de un sistema de
Admén. de Personal.

Personal nc motivado

Problemas de mano de obra no
calificada.

ineficiente evaluacion y seleccion
del personal.
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2.7 RESULTADOS DEL DIAGNOSTICO

Luego de haber realizado el analisis de' Ia inforinacién obtenida mediante cl
cucstionario, s¢ procede a plantear los problemas encontrados, los ‘cuales,
postcriormente scran evaluados y priorizados a fin de determinar aquellos que tienen

mayor incidencia.

Los problemas detectados en las empresas de las agrupaciones 381 y 382 de

la industria metal mecénica son los siguientes:

8l ’79) %2 \\ 7@? /)
] .
SUB—SECTOBES
No PROBLEMAS DETECTADOS (l:l_tl%ll]tﬁ()s M]’.{){)ANOS 1 raBricas

TALLERS | TALLERES .
1 | Deficiente sistema organizativo * ¥ .
2 | Defliciente sistema’ de planeacion, * * *

programacion y control de la produccion

3 | Inexistencia de Ingenieria de métodos * * *

4 | Deficiente sistema de control de calidad * *

5 | Inadecnada distribucion en planta. * *

6 | Deficiente sistema de mantenimiento * * *
Ind.

7 | Deficiente  sistema de Higiene y * * *

Seguridad Industrial

8 |Inexistencia de un sistema de * - * *

administracion de personal.

9 | Delficiente sistema financiero * *

10 | Inadecuado sistema de costeo * | *

Il | Inadecuado sistema de informacion ' *
gerencial -
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2.8 EVALUAC]ON DE LOS PROBLEMAS ENCON'TRADOS

La evaluacion de los problemas se harad mediantc la técnica de Evaluacion
por Puntos, la cual servira para jerarquizar los problemas; ademis, sc establceen, los
criterios de cvaluacion, a los cuales sc les asigna un valor o peso entre 1- 10, segiin
su importancia. Luego a cada problema se le dard un valor segin el criterio en que

se evalie. El desarrollo de la técnica se presenta a continuacién.

2.8.1 CRITERIOS DE EVALUACION

A continuacion se presentan los criterios elegidos para evatuar los probI‘cnms,
a los cuales se les ha asignado su respectiva puniuacién o peso; a criterio del 2rupo,
estos criterios son los idéneos para poder jerarquizar los problemas. Estos criterios
han sido puntuados de acuerdo a la importancia que ticne cada uno de ellos, para

medir el grado de incidencia de cada problema en la productividad de la empresa

No CRITERIOS DE EVALUACION PUNTAIJE
| Afecta la productividad total de la empresa ~10
2 Afecta la productividad de la maquinaria 9
3 Afecta la productividad de la mano de obra 9/
4 Afecta Ja productividad de la materia prima 8
5 Afecta el servicio al cliente ‘ 8 (
i @ Afecta la calidad del producto terminado 7
7 N Inversion requerida por la empresa e 6
'8 ‘Aplicacion de Técnicas de Ingenieria Industrial >\ 5
TOTAL 62




2.8.2 NIVEL DE EVALUACION
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Consiste en el establccimiento de niveles de evaluacion a través de I(ﬁ cuales

sc determinard la contribucion de los criterios. Para cada nivel se realiza una

dtstribucion de puntos mediante la progresion aritmética, tomando como punto de

partida el nivel “ -NO AFECTA”.' Los niveles establecidos para determinar la

contribucion de cada uno de los criterios, se presentan a continuacién

I. NO AFECTA !
. AFECTA MUY POCO

2
3. AFECTA MEDIANAMENTE
4

. AFECTA GRANDEMENTE

(NA)
(AP)

(AM)
(AG)

o~

A continuacion, se presenta el cuadro que muestra los criterios con su

respectivo puniaje.

)

s
No CRITERIOS DE EVALUACION PTAJE | NA AP AM | AG
I A['cc.ta la productividad tolal de la 00 - 10 90 30 | 40
empresa -
2 ("Afecta la productividad de la naguinaria 9 9 | —18— | —27 -{- 36—
3 Af(_:cta la productividad de la mano de 9 9 8 27 36
obra
n Al_'"ccta la productividad dc la materia 3 g 16 24 39
prima
5 | Afecta el servicio al cliente 8 8 16 24 32
G | Afecta la calidad del producto terminado .7 7 14 21 28
7 | Inversion requerida por la empresa 6 6 12 18 24
8 | Aplicacion de Técnicas de IngenieriaInd. | | 5 5 10 15 20
N ~ .
TOTAL 62 124 | 186 | 248

-
0 e
]




77

2.8.3 ASIGNACION DE PUNTOS

PEQUENOS TALLERES
.)' ] ]
No 3" pROBLEMAS / el e <t |TomL |,
: 1|2 T4 7-J78~| PUNTO |
o 5 3 Y| & [
. /-
Faita de orpanizacion ~20 <9 A8 8 (24 7 \12 \/5 103 42
Deficiente sistema de planeacion, / ' ]
2 programacion  y control de la QL7 2y 8 AT 2405 162 65
produccion ! \
3 Deﬁci_ente sisten_la de Higicne y | o9 63 %l 81| 14 1'2 "5 132 53
Seguridad Industrial /
4 | Inadecuada distribucion en planta. 40 /36 36|16 32] 2l 66 ‘ 29 W g
5 | Deficiente sistema de mantenimiento | onp [\yg | 18| 8 [ 8 | 14 | 1€ N0 | 114 a6
_| industrial > ) \
6 | No utilizacién de técnicas de Ing. De | 49 \36 % 8 (n1alMlh] a7 | &
Métodos, 2
7 | Inadecuado sistema de costeo 10 gg 9| 8817 :24 \2{) & 3
8 | Deficiencias en el manejo financiero oj9fof8[8]7]|nx 30 & kS
TALLERES MEDIANOS Y GRANDES
CRITERIOS
No PROBLEMAS TOTAL | o
I 31415 7 | 8 | PUNTO
1 Deficiente sistema organizativo 20 81 8 | 4 1215 108 42
9 _Carenc:a_f.‘le un sistema eficiente de wlololsliwl 71110 07 23
informacion gerencial.
Deficiente sistema de planeacion,
3 programacion y control de la[ 30|27 (36| 8 |2 | 7| H]|15 171 &
produccion
4 lnad'ecuado_ reclutamiento, seleccion nloliwtslsluliglio 105 0
y adiestramiento de perscnal
5 Deﬁc:ente sistema de control de wlololiwlilulis| o 14 16
calidad
6 Inadecuada distribucidn en plauta. 033616132121 6 [20] 207 &
7 Deficiente sistema de mantenimiento olwslels!lstulrlo 14 %
industnial
Deficiente sistema de Higiene vy "
8 Seguridad Industrial 8136 8116014 12115 132 33
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2.9

T e

JERARQUIZACION DE PBOBLEMAS

PEQUENOS TALLERES \'ﬁ“

No. PROBLEMAS DETECTADOS %o
| _{No utilizan técnicas de Ingenieria de Métodos 88
2 | inadecuada distribucion en planta 84|
3 | Deficiente sistema de planeacion, proz,i'amacién y control de la produccién 657"
4 | Inexistencia de un sistema de Higiene y Se;:,und'ld Industnal 53
5 | Inadecuado sistema de mantenimiento - 46
6 | Falta de organizacion 42
7 | Deficiente sistema de costos 34
8 [Deficiencias en el manejo financiero 34

MEDIANOS Y GRANDES TALLERES

No. PROBLEMAS DETECTADOS %
| | No ulilizan Técnicas de Ingenieria de Métodos 88
2 !lnadecuada distribucion en planta 84
3 | Deficiente sistema de planeacion, programacién y control de la produccion 69
4 | Inexistencia de un sistema de Higiene y Seguridad Industrial 53
5 | Deficiente sistema de mantenimiento 46
6 __| Deficiente sistema de control de calidad 46
7 _|Carencia de un sistema eficiente de informacién gerencial 43
8 | Inexistencia de un sistema de administracion de personal 42
9 | Deficiente sistema organizativo 42
10 | Deficiente sistema de costos 34
[1 [Deficiente sistema financiero 34

FABRICAS

No. PROBLEMAS DETECTADOS Yo
I | Inexistencia de una unidad de Ingenieria de Métodos 91
2 | lnadecuada distribucion en planta 84
3 | Deficiente sistema de Planeacién, programacion y control de la produccion 71
4 | lnexistencia de un sistema de higiene y seguridad industrial 53
5 |Deficiente sistema de control de calidad 52
6 | Deficiente sistema de mantenimiento 46
7| Inexistencia de un sistema de administracién de personal 46
8 | Inadecuado sistema de Informacién Gerencial 43
9 | Deficienle sistema organizativo ~ea 42
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PRIORIZACION DE PROBLEMAS
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Lin los sigutentes cuadros, se identifica de forma clara y sencilla, a través del

analisis de Parcio, “los pocos vitales y los muchos triviales”, teniendo una relacion de 80%

contra 20%. Pcro debido a los escasos recursos con que se cuentan (tiempo y dinero),

solamente se resolverd el 60% de los problemas, por lo que se recomienda a las empresas,

darle continuidad a las soluciones restantes.

PEQUENOS TALLERES

No. PROBLEMAS DETECTADOS Plos % | % Acum
1__ | No utilizacion de {écnicas de lng,cmcrla'dc Mctodos e ;21 : b 196,
2 | Inadceuada disiribucion cn pluia- ot i CO3B3 e,
3 | Delicicnic sistema dc planeacion, progranmcwn y canirol de'la production " 53.0
4 | Inexistencia de un sistemit de Higiene v Sepuridid Iidustrial: 5. 1" 64.9 .
5 | Inadecwado sistema de inantenimicnto 75.2
6 | Falta de orgamizacion 84.5
7 | Deficienlc sistcma de costos . 92.2
B | Delicicneias en ¢l mancjo [inancicro 85 7.7 100.0

MEDIANOS Y GRANDES TALLERES

No. PROBLEMAS DETECT ADOS Plos. Yo | % Acum
1 | No utilizacion de Técnicas de Ingenicria de Métodos: | 170950 | 151
2 | Inadccuada distdbucion en planta. &+ L2075 14.4 -] -29.5
3 | Deficienle sistenia deplancacidn, prog,rtm.lcwn v conlrol de la produoclon J7b 01149 41.4
4 | Inekisiencia de tin sistenia de. ngtenc ¥ chundad Industrial L 9.2 50.6.

5 | Deficienie sistcni do-manicnimiciito 4579 | 58.5
(| Delicicnlc sistcma dc control de calidad 7.9 06.4
7__ [ Carcncia de un sislema eficicnic de informacion gerencial 74 738
8 Inadecuado reclulamticnto, scleceion y adiestramicnlo de personal 7.3 81.1
9 | Deliciente sisicina orpatizativo 1.2 88.3
10 | Deliciente sistema de costos 5.9 74.2
11 | Delicienle sistcma inancicro 5.9 110.0

FABRICAS

No. PROBLEMAS DETECTADOS Plos. % | % Acum
| Incxistencia de una unidad do Ingcmcna dc Métodos - 3. i |2 22500 °17.2 1 172
2 | Inadccuada distribucion en planla 58 a0 0 g e w Sage - ' : § "207: 15 159 33.1..
3 | Deficicnlc sistema de¢ Planeacion, progmmact()n y control de f2. producc:én = 179 13.7 46.8
4 | Incxistencia dc un sistema de higiene y scgundad industrial .- - 132 1001 56.9
J__ | Deficienie sislemade control do calidad s v »+0 o e il gt e ota el 1300 10100 66.Y
{ | Delicienle sistema de manicnimicnio 114 3.8 75.7
7 | Inadecuado sisiema de Informacion Gerencial 107 8.2 83.9
8 | Inadecuado reclutamicnto, scieccion y adiestramicato de personal 105 8.1 92.1
¥ | Deficienle sistema organizativo 103 7.9 100.0

-
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2.11  PROCESO DE DISENO

A.- FORMULACION DEL PROBLEMA

En esta fase del proceso de disefio se formulara el problema, deliniendo el estado
inicial o Estado A, el cual es resultado del diagnéstico realizado en las cmpresas de la
industria y el Estado final o Estado B, consistente en el resultado esperado al implantar los
disefios de solucion propuestos.

A continuacion se esquematiza la formulacién del problema:

ESTADO A ESTADO B
Productividad Actual | Incremento en la
.enlasempresasdela_ — 4 productividad en las
Industria metal- - empresas de la industria
niecanica de El metal-mecanica de El
Salvador : Salvador
ENUNCIADO DEL PROBLEMA

(\“lnérementar la productividad en las empresas de la industria Metal-Mecénica de El
Salvador, a través de la implantacion de tres disefios de solucién especificos para cada
subsector (talleres y fabricas), estos disefios estardn basados cn técnicas de Ingenicria
Industrial, y sus costos de implementacién seran minimos, de acuerdo a las caracteristicas
economicas de cada subsector. Ademis, las spluciones tendran que ser aplicadas dentro de

los proximos 5 afios.”

B.-  ANALISIS DEL PROBLEMA

A continuacién se definiran las variables de entrada y salida correspondientes a los
dos estados de la formulacion del problema, y con sus respectivas limitaciones, las cuales
han sido cuantificadas y valorizadas con base a los resultados del diagnéstico en las

empresas de cada sector enestudio.
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ESTADO A: PRODUCTIVIDAD ACTUAL EN LAS EMPRESAS DE LA
INDUSTRIA METAL MECANICA

PEQUENOQOS TALLERES

VARIABLES DE ENTRADA

LIMITACIONES DE ENTRADA

Programa de mantenimiento

Solamente el 26% de empresas lo poseen

Programacion de la produccién

En el 74% de empresas no existe

"Ubicacién de la maquinaria

El 100% de empresas lo efectia sin estudio previo

Lugarcs de almacenatmiento

El [00% utiliza pasillos y areas de trabajo

M¢d¢todos de trabajo

En el 100% de empresas no estan especificados

MEDIANOS Y GRANDES TALLERES

VARIABLES DE ENTRADA

LIMITACIONES DE ENTRADA

Programa de mantenimiento

Solamente el 50% de empresas lo poseen.

Programacion de Ja produccion

En el 63% de empresas no existe

Ubicacion de maquinaria y equipo

En el 63% de empresas no realizan estudio previo

Lugares de almacenamiento

El 70% de empresas utilizan pasillos y 4reas de trabajo

Causa de accidentes

El 60% atribuido a los actos inseguros

Investigacion y analisis de accidentes

Solamente el 50% de empresas lo realizan

Métodos de trabajo

En el 80% de empresas no estan especificados

FABRICAS

VARIABLES DE ENTRADA

LIMITACIONES DE ENTRADA

Programa de mantenimiento

El 36% de empresas no poseen

Nivel educativo

El 46% de los empleados con educacion basica o menos
P

Personal motivado

El 80% de empresas con problemas de motivacion de pers

Programacidn de [a produccion

En el 63% de empresas no la realizan

Horas extras

Solamente el 17% de empresas no las utilizan

Causa de accidentes

El 62% atribuido a actos inseguros

Investigacion y analisis de accidentes

En el 60% de empresas no se realiza

Métodos de trabajo

En el 25% de empresas no estan especificados -

W
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ESTADO 8: INCREMENTO EN LA PRODUCTIVIDAD ACTUAL EN LAS
EMPRESAS DE LA INDUSTRIA METAL MECANICA

PEQUENOQS TALILERES

VARIABLES DE SALIDA

LIMITACIONES DE SALIDA

Fallas en maquinaria y equipo

En el 100% de empresas no se deba a falta de mantto. Preventivo

Tiempo de entrega de los trabajos

En el 100% de empresas basados en el programa de produccion

Ubicacion de maquinaria y equipo

El 100% de empresas utilicen criterios de Distrib. En Planta

Lugares de almacenamiento

El 100% de empresas utilicen la bodega

Herramientas del Estudio de Métodos

El 100% de empresas las utilicen para especificar sus métodos de

trabajo.

MEDIANOS Y GRANDES TALLERES

VARIABLES DE SALIDA

LIMITACIONES DE SALIDA

Fallas en maquinaria y equipo

En el 100% de empresas no se deba a falta de mantto.
Preventivo

Tieipo de entrega de los trabajos

En el 100% de empresas basados en el programa de produccion

Ubicacion de maquinaria y equipo

El 100% de empresas utilicen criterios de Distrib. En Planta

Lugares de almacenamiento

El 100% de empresas utilicen las bodegas

Medidas de higiene y seguridad

El [00% de empresas con personal instruido e¢n el
cumplimiento de las medidas de higiene y seguridad

Medidas correctivas sobre accidentes

El 100% de empresas basados en la investigacion y analisis de
accidentes

Herramientas del Estudio de Métodos

El 100% de empresas las utilicen para especificar sus métodos
de trabajo

FABRICAS

VARIABLES DE SALIDA

LIMITACIONES DE SALIDA

Fallas en maguinaria y equipo

En el 100% de empresas no se deba a falta de mantto.
Preventivo

Administracion de personal

El 100% de empresas con integracion, direccién y control de
personal como aspectos minimos

Tiempo de entrega de los trabajos

En el 100% de empresas basados en el programa de produccion

Medidas de higiene y seguridad

El 100% de empresas con personal instruido en el
cumplimiento de las medidas de higiene y seguridad

Medidas correctivas sobre accidentes

E! 100% de empresas basados en la investigacion y analisis de
accidentes

Herramientas de!l Estudio de Métodos

El 100% de empresas las utilicen para especificar sus métodos
de trabajo
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VARIABLES DE SOLUCION

N SUBSECTOR DE LOS PEQUENOS TALLERES

e APLICACION DE TECNICAS DE INGENIERIA DE METODOS

e ADECUADA DISTRIBUCION EN PLANTA

e EFICIENTE SISTEMA DE PLANIEACIO Y CONTROL DE LA.PRODUCCION .
e ADECUADO SISTEMA DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL ]

SUBSECTOR DE GRANDES Y MEDIANOS TALLERES

o APLICACION DE TECNICAS DE INGENIERIA DE METODOS

e ADECUADA DISTRIBUCION EN PLANTA

e ADECUADO SISTEMA DE PLANEACION, PROGRAMACION Y CONTROL
DE LA PRODUCCION ’ : '

e ADECUADO SISTEMA DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

e DEFICIENTE SISTEMA DE MANTENIMIENTO

SUBSECTOR DE FABRICAS -

o APLICACION DE TECNICAS DE INGENIERIA DE METODOS _

e ADECUADA DISTRIBUCION EN PLANTA

« ADECUADO SISTEMA DE PLANEACION, PROGRAMACION Y CONTROL,
DE LA PRODUCCION .

e ADECUADO SISTEMA DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL
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C.

GENERACION, EVALUACION Y SELECCION DE ALTERNATIVAS DE
SOLUCION

a) GENERACION DE OPCIONES

A continuacion se plantearan diferentes opciones de acuerdo a cada variable do

solucion, Estas opciones se refieren a la aplicacién de las Técnicas de Iingenieria Industrial

que permitan lograr incrementar la productividad de las empresas.

PEQUENOS TALLERES

VARIABLES DE SOLUCION

No. OPCIONES DE SOLUCION PROPULSTAS
1 | APLICACION DE TECNICAS DE INGENIERIA DE _ |e ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS
| METODOS = DISENQ DE PUESTOS DE TRABAJO
2 | ADECUADA DISTRIBUCION EN PLANTA * REDISTRIBUCION DE LA PLANTA
s NUEVO DISENO DE LA PLANTA
3 | ADECUADO SISTEMA DE PLANEACION Y = PLAN DE PRODUCCION
CONTROL DE LA PRODUCCION s  PROGRAMA DI PRODUCCION
» SISTEMA DC PROGRAMACION Y
CONTROL DE LA PRODUCCION
4 | ADECUADO SISTEMA DE HIGIENE Y SEGURIDAD | PROGRAMA DE HIGIENE Y SEGURIDAD
INDUSTRIAL »  MANUAL DE iHGIENE Y SEGURIDAD
GRANDES Y MEDIANOS TALLERES
No. VARIABLES DE SOLUCION OPCIONES DE SOLUCION PROPULESTAS

APLICACION DE TECNICAS DE INGENIERIA DE
METODOS

ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS
DISENO DE PUESTOS DE TRABAJO

ADECUADA DISTRIBUCION EN PLANTA

REDISTRIBUCION DE LA PLANTA
NUEVO DISENO DE 1.A PLANTA

ADECUADO SISTEMA DE PLANEACION Y
CONTROL DE LA PRODUCCION

PLAN DE PRODUCCION
PROGRAMA DE PRODUCCION
SISTEMA DE PROGRAMACION Y
CONTROL DE LA PRODUCCION

ADECUADO SISTEMA DE HIGIENE Y SEGURIDAD
INDUSTRIAL

PROGRAMA DE HIGIENE Y SEGURIDAD
MANUAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD

EFICIENTE SISTEMA DE MANTENIMIENTO
INDUSTRIAL

SISTEMA DE MANTTO. CORRECTIVO
SISTEMA DE MANTTO. PREVENTIVQ
SISTEMA DE MANTTQ. PREDICTIVQ




FABRICAS

- 80

No. " VARIADBLES DE SOLUCION OPCIONES DE SOLUCION PROPUESTAS
| { APLICACION DE TECNICAS DI INGENIERIA DE ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS
METODOS DISENO DE PUESTOS DE TRABAJO
2 |ADECUADA DISTRIBUCION EN PLANTA REDISTRIBUCION DE LA PLANTA

NUEVO DISENO DE LA PLANTA

ADECUADO SISTEMA DE PLANEACION Y
CONTROL DE LA PRODUCCION

PLAN DE PRODUCCION
PROGRAMA DE PRODUCCION
SISTEMA DE PROGRAMACION Y
CONTROL DE LA PRODUCCION

ADECUADO SISTEMA DE HIGIENE Y SEGURIDAD
INDUSTRIAL

PROGRAMA DE HIGIENE Y SEGURIDAD
MANUAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD
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= 3 ——r:
b) EVALUACION DE LAS OPCIONES PROPUESTAS
PEQUENOS TALLERES
' CRITERIOS DE EVALUACION. TOTAL DE
No. | VARIABLES DE SOLUCION OPCIONES PROPUESTAS ‘
_ 112.13]415]|6} 7|8 | PUNTIOS
- o ESTUDIODETIEMPOSY - - - ° e I e e I 7 D . g
| | APLICACION DE TECNICAS DE MOVIMIENTOS™ =~ -2 - -[3130. 27 |16 | 21-jl8:i | 151 12} 6, rag.
INGENIERIA DE METODOS « DISENO DEPUESTOS DETRABAIO |20 |27 16|21 |18| 108 | 6 126
2 ADECUADA DISTRIBUCION EN s REDISTRIBUCION DE LAPEANTA- - 1720 | 18124121 |.18+:15]-4 '3 |~ -123-¢
“. |PLANTA -« NUEVA DISTRIBUCIONENPLANTA 30127 | 8 | 7 {18| 5 12| 9 116
ADECUADO SISTEMA DE . PLAN DE PRODUCCION 10 18 24 7 6 5 4 3 77
3 |PLANEACIONY CONTROLDELA |+ PROGRAMA DE PRODUCCION 201182414121 10| 8 | 6 112
PRODUCCION o - SISTEMA DE PROG. Y-CONTROL ~  [30.|27 [ 16|21 18]10[12} 9 -143
¢ PROGRAMA DE HIGIENE Y
4 |ADECUADO SISTEMA DE HIGIENE SEGURIDAD 30127 8 (21185 12} 6 118
Y SEGURIDAD INDUSTRIAL T E M T e -
G ¢ * MANUAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD|:30-[-18 |.16 | 21 | 187 15" 12l 6" -T45 . .

%

™




GRANDES Y MEDIANOS TALLERES

CRITERIOS DE EVALUACION

No. | VARIABLES DE SOLUCION OPCIONES PROPUESTAS TOTAL DE
11231456718 | PUNTOS
) .. ESTUDIOTIEME‘OSY T . sy b alirant Es] Tpae REE i
|| APLICACION DE TECNICAS DE - MOVIMIENTOS. " Jzne, |30 2T | 16: -2 1 185 20 6 r~146;-__-;-:-
INGENIERIA DE METODOS « DISENG DE PUESTOS DETRABAJO |20 |27 |16 |21 ] 18| 10! 8 | 6 126
» | ADECUADA DISTRIBUCION EN ». REDISTRIBUCION DE LAPLANTA: {207 18:] 24| 21. [ 18 15:] 4 | 3: [ . 123
PLANTA « NUEVADISTRIBUCIONENPLANTA (30|27 | 8 | 7 | 18] 5 112 9 116
ADECUADO SISTEMA DE * PLAN DE PRODUCCION _ 10/181241 7 |6 [ 5}14]|3 77
3 |PLANEACIONY CONTROLDELA |e PROGRAMA DE PRODUCCION 20(18 |24 14]12]10] 8 | 6 112 .
PRODUCCION o+ SISTEMA DEPROG; Y:CONTROL. % ¥ 1304:27°[-16:1- 21 |18} 10512 078 14372
e PROGRAMA DE BIGIENE Y ' ' ‘ N
4 |ADECUADO SISTEMA DE HIGIENE SEGURIDAD 301278 121118 5|12} 6 118
Y SEGURIDAD INDUSTRIAL - e g et
: . MANUAL DE HIG]ENE EG;]R}DAD
«  SISTEMA DE MANTTO CORRECTIVO
S AT eA DE 2-"*SISTEMA DE MANTTO.FREVENTIVO:| 10 [ 274 ¢ 8 | 2L |18 |1 50| A1 2. | 0%
MANTENIMIE NDUSTRIAL
» SISTEMA DE MANTTO. PREDICTIVO | 30 | 18 | 8 | 14

"
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FABRICAS

CRITERIOS DE EVALUACION TOTAL DE
No. | VARIABLES DE SOLUCION OPCIONES PROPUESTAS :
1{2|3]4|5]|6|7]|8 | PUNTOS
. ESTUDIO DE TIEMPOS Y’ ' .
| | APLICACION DE TECNICAS DE MOVIMIENTOS- 30127116721 1811511216 | 146
INGENIERIA DE METODOS DISENO DE PUESTOSDETRABIO | 20|27 | 16|21 |18 10] 8 | 6 126
5 |APECUADA DISTRIBUCION EN __REDISTRIBUCION DELAPLANTA. |20 .18 |24 [21.[18[15).4 [ 3 | =« 125 .
PLANTA i NUEVA DISTRIBUCIONENPLANTA |30 |27 8 | 7 |18 5|12 © 116
ADECUADO SISTEMA DE PLAN DE PRODUCCION 10 18i24| 7 {6 | 5] 4] 3 77
3 |PLANEACIONY CONTROL DE LA PROGRAMA DE PRODUCCION 20 18124]14]12]10] 8 6 112
PRODUCCION  SISTEMADEPROG.YCONTROL . 130271621 |18 10 12].9 143
PROGRAMA DE HIGIENE Y
4 |ADECUADO SISTEMA DE HIGIENE SEGURIDAD 30127 8 |21118, 5 1216 118
INDU! =, V. rm a he R RS TP LA AT IR R Y PR M i
¥ SEGURIDAD INDUSTRIAL ' MANUAL DE HIGIENE ¥'SEGURIDAD |:30 |18 | 6 | 21-|'18 }-15°|/12:] 6| 41145

8
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CAPITULO IIX
DESARROLLO DE LOS DISENOS DE
SOLUCION.
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.1  OBJETIVOS.
GENERAL:

Establecer mejoras en los métodos de produccion actuales a través de técnicas de
ingenieria industrial para contribuir al aumento de la productividad de las empresas de la

industria Metal Mecanica.

ESPECIFICOS.:

¢ Diagramar y analizar los actuales procesos de manufactura de un producto especifico en
las empresas tipos (TALLERI, TALLER2 e INDUMET).

o Identificar y reducir .tiempos improductivos en el proceso de manufactura de un
producto especifico en las t;mpresas tipos (TALLERI, TALLER2 e INDUMET).

o Estandarizar tiempos de operacion para un producto especifico de manera que pueda
utilizarse en otras técnicas.

e Establecer métodos propuestos para el proceso de manufactura.

o [Evaluar los métodos propuestos sobre la base de los tiempos de operacion.
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1.2 ESTUDIO DE METODOS PARA

TALLERES.



1.2.1 DIAGRAMA DE PROCESO

HOMBRE-MAQUINA.

94



DIAGRAMA DE PROCESO HOMBRE-MAQUINA.
Picza No Diagrama No. Fecha: Nov-97 Hoja__ de ]
Objeto del diagrama : ) FRESADC DE RUEDA DENTADA
Elaborado por:  YG-91002 - Meciodo ; ACTUAL
TIEMPO OPERARIO MAQUINA TIEMI
-3| Desmontar cabezal actual ’ 3
-6[Montar cabcezal(tracr sl frente) O
9 Preparar accesorios 9
12[Montar accesorios 12
I5)Montar picza o 15
, - -18|Realizar calculos 18
C 2 21
24 - 24
27 P - 27
.30 - Gt 30
- 331- * 33
36{- . B 36
- 39]Opcrar maquina B - |Fresar diente 39
42| : SO 42
. 45 ‘ N R 45
48]Cambiar pocision e 48
- 31 fOpcrar.anaquina « o 2nee o |Fresar diente 51
54 Y o 54
57 57
60 6)
63 63
66 66
69 69
72 72
RESUMEN
. ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
TIEMPQ DE CICLO - ‘ - [IOMBRL. 51.4
MAQUINA - 8.2
TIEMPO DI TRABAIO : HOMBRI 514
} MAQUINA - 8.2 -
TTEMPO INACTIVO : - HOMBRI:- -
MAQUINA 35
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DIAGRAMA DE PROCESO HOMBRE-MAQUINA.
Pieza No Diagrama No. Fecha: Nov-97 Hoja__ de_ -
Objeto del diagrama : FRESADO DE RUEDA DENTADA
Elaborado por:  YG-971002 Metodo : PROPUESTA
1TTEMPO OPERARIO MAQUINA TIEMPO
3] Dcsmontar cabezal actual ST - 3 -
6|Moniar cabezal(iracr al frente) 6
" 9| Preparar accesorios 9
12| Montar accesorios 12
15}Montar picza -l 15
18]Realizar calculos 118
21|Opcrar maquina | Fresar dicnle 21
24 - 24
27|Cambiar pocision 27
30 ] 30
33]|Opcrar maquina *|Fresar diente 33 -
36 - J36 ¢
39 39 -
42 42
45 45"
48 . -48
51 .51
54 L
57 57
60 60-
63 63
66 - 66"
69 ) 69
72 72
RESUMEN '
) ACTUAL PROPUESTO LECONOMIA .
TIEMIPPO DE CICLO : HOMBRIZ 514 348 166 .
MAQUINA 8.2 8.2 - T
FIEMIPO DI TRABAIO ! TOMI3RIE 514 18.4 1330
MAQUINA - ‘8.2 82 - -
TIEMIPO INACTTVO : IHHOMBRE - - - .
MAQUINA © 35 184 16.6
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Picza No Diagrama No.
Objcto del diagrama :

Nov-97

DIAGRAMA DE PROCESO HOMBRE-MAQUINA.

Fecha :

Hoja _ de

Muntaje para refrentado, mandrinedo y cilindrado.

Elaborado por:  YG-91002 Metodo ; ACTUAL
[ITEMPO OPERARIO MAQUINA TIEMPO
0.2{Monlajc dc picza para refientado |15 2. 0.2
0.4 E— ~|Refrentar 0.4
. 0.6]Montaje de picza para cilindrado .6
.8 0.8
1 [
1.2 1.2
1.4 : “J|Cilindrar 1.4
1.6 i : 1.6
1.8 Lol 1.8
.2 Rl R 2
.2.2]. o 2.2
2.4 2.4
2.6 - 2.6
2.8 . < 2.8
3Montaje de picza para mandrinado f—— : 3
32 ' Mandrinar 32
3.4 34
3.6 3.6
3.8) 38
4 4
4.8 4.2
5.6 4.
6.4 4.6
7.2 4.8
RESUMEN
ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
TTEMPO DIE CICLO - IIOMBRIZ L.
' MAQUINA -
TIEMPO DE TRABAJO : HOMIIRIE 34
' MAQUINA . 1.5
TIEMPO INACTIVO : TIOMBRE -
: MAQUINA 1.05




TN
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DIAGRAMA DE PROCESO HOMBRE-MAQUINA.

Picza No Diagrama No. . Fecha: Nov-97 Hoja__  de_
Objclo del diagrama - Montaje para refrentado, mandrinado y cilindrado.
Elaboradopor:  YG-91002 Metedo : PROPUESTO
TIEMPO OPERARIO MAQUINA TIEMPO
{).2)Montaje dc picza para refrentado L 0.2
0.4]Moniaje de picza para cilindrado 04
0.6 0.6
0.8 - (.8
1 -1
1.2 112
1.4 Cilindrar, Refrentar 114
1.6 y mandrinar - 116
1.8 1.8 -
2 ok 2
2.2 ) ) 22 7
2.4 24 -
2.6 1 2.6
28 i 2.8
3 3 -
32 ‘32
34 .34
36 ‘3.6
38 38
4 4
48 ‘4.2
5.6 4.4
6.4 4.6
72 48
RESUMEN )
ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
TTIMPO DE CICLO [TOMDRE - - ' -
MAQUINA - - -
TIEMPO DETRABAJO : HOMBRI 34 2.27 33%
MAQUINA e 1.5 -
TIEMPO INACTIVO - HOMBRE - - -
1.05 ' 0.77 27%

MAQUINA
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1.2.2 DIAGRAMA DE FLUJO E

HILOS.
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DIAGRAMA DE FLUJO
DIAGRAMA No, HOJA No. I —_ OPERARIQ /MATERIAL/MAQUINA
METODO : ACTUAL PROPUESTO RESUMEN
APLICACION : FRESADD RUEDA DENTADA|| ACTIVIDAD ACTUAL |PROPUESTO | ECONOMIA
LUGAR : TALLER{ [QOPERACION 8
EMPIEZA : TRANSPORTE &
FINALIZA ; ESPERA 1
I_ELABORMDO POR : YG-31602 INSPECCION 1
COMPRCBADO POR : YG-51002 ALMACENAMIENTO
FECHA : Nov-97 TOTAL DISTANCIA(MTS) 14
TIEMPO[HRS)
No. | DESCRIPCION cannjoistanciftiem. [ © [EX [T [D[V] csservaciones
1|jir por tecle 1 30 |~ '
Desmontar cabezal actual -~
3||Uevar a mesa de accesorios 20 -
| 4||Depositar cabezal -~
5llLlevar tecle a fresadora 20 P
6/|Montar cabezal(traer al frente)
7]lIr por accesorios a mesa 3.0
| __8][Montar eje, soportes y fresa
9liLlevar tecle a mesa de accesorios 20
10)[Cargar plato divisar
11||Ulevar plato divisor a fresadora 20 v
12[|Montar pieza
13|[Realizar calculos P
14|[Operar maquina -
TOTAL 7.0 6 |3]1]-
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DIAGRAMA DE FLUJO
DIAGRAMA No. HOJA No. OPERARIO /MATERIALMAQUINA
METODO : ACTUAL PROPUESTO RESUMEN
APLICACION :  FRESADO RUEDA DENTADA ACTIVIDAD ACTUAL |PROPUESTO | ECONOMIA
LUGAR: TALLER1 OPERACION 8 6 2
EMPIEZA : . RANSPORTE 6 3 3
FINALIZA : . ESPERA 1 0 1
[{ELABORADO POR : ¥G-91002 [INSPECCION 1 1 -
llcoMPROBADD POR : ¥YG-91002 ALMACENAMIENTO
[[FECHA : . Now97 ITOTAL DISTANCIA(MTS) 14 7 7
- - - TIEMPO{HRS) ]
No. || - DESCRIPCION cantijoistdnem. | O o0 D ||| osservaciones
1|[Desmontar cabezal actual ~
“2||Llevar a mesa de accesorios 20 T
3||Montar plato divisor i
4|[Ltevar a fresadora 2.0 >
[ El[Montar cabezal(traer al frente) rd
8|/Ir por accesorios a mesa 3.0 >
7]Mentar eje, soportes y fresa -
giMontar pieza
glloperar maquina
TOTAL Il 7.0 | 6 3] 1 -]

e =



DESIGNACION
F : FRESADORA
MA : MESA DE ACCESORIQS
H : HERRAMIENTAS

FECHA |NOMBRE -

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR

DIBUJADO Nov-97 [Y&-91002.. i |FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
COMPROBADO R " JESCUELA DE INGENTERIA INDUSTRIAL
ESCALA: . ‘s . «._.. . _ . |sUsTITUYEA:
DIAGRAMA DE HILOS ACTUAL
'TALLERL- %

(Y

‘|SUSTITUIDO POR :

rdi]|
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1.2.3 DIAGRAMA BIMANUAL.
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IOperacién:
Elaborado por:  YG-91002

¥

Fecha :

Nov-97

Mctodo ACTUAL

DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERARIO.
Picza No. Dibujo Nao.
Montaje para REFRIENTADO

Pag. __ de

"Tiempo por operacidn ;

Mano izquicrda Simbolo | Ticmpo | Simbolo Mano Derecha
1.4 R16A |Alcanza herramienta
2.0 GIA |Agarra hermamicnta
- - 16.0 MI16A [Llcva a mano izquicrda
Apgarra herramicnla G3 5.6 G3 suclta ( agarra por translecrencia )
Sosticne 11.4 | RI6GA [Alcanza picza
Sosticne L 2.0 GIA |Agaria picza
|Llicva picza a plalo "MI6A | 16.0 | MIGA |Llcva picza a plato
Ubica en plato - P2 43.6 *3|Sosticne
Introduce herramicnta M3/M4A | 6.0 *3|Sostienc
gira y aplica presion T AP1 57.0 *3|Sosticne
Sostienc ' 16.2 P2 Ubica en plato
Sosticne 2.0 M3/4A |Inlroduce picza
Sosticnc 2.0 RL!  [Suclia
Sostienc 7.0 R6A  |Alcanza mano izquicrda
Sosticne. *3 6.0 GlA |Agarra hermmicnta
Apriela(gira y aplica presion) | T AP1*3 | 57.0 T AP1 |Gira y aplica presion
Suclia al contacto RL2 2.0 RL1 {Suclta )
Lleva herramicnta a deposito MIGA 16.0 RI6A |Alcanrza manivela de carro
Suclia RLI 2.0 Soslicne
Alcanza bolon de encendido R6A 7.0 Sosticne
Total ;.  293.2
Ticmpo por ciclo : 293.2
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Picza No. Dibujo No.
Operacidn:

DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERARIOQ.
. Fecha :
Muontaje para REFRENTADO

Nov-97 Pag. .de

Elaborado por:  YG-91002

Mctodo, PROPUEST()

Ticmpo por ciclo :
Ticmpo por operacién

Mana izquicrda ‘Simbolo” | Ticmpo | ‘Simbolo. | . - Mauo Derecha .-

Alcanza hcrramienta RIGA 11.4 RI16A |Alcanza pieza -

Agarra herramicnta GIA 7| 2.0 GlA |Agarra picza

Lleva hetramicnta a plato MIGA 16.0 MI6A |Llcva picza a plato

Ubica cn plato P2 16.2 P2 {Ubicacn plato

Introduce herramicnla . M3/4A 6.0 M3/4A |Iniroduce pieza

gira y aplica presion T AP1 19.0 [ RLI1 [Sucita picza

(iira mano T 728 RIGA . |Alcanza mano izquicrda
Reagarra G 6.0 GlA|Agara herramienta ™~~~
gira y aplica presion T API '57.0 T AP1|Gima y aplica presion -
Jsuclta RL2 2.0 RLI [Suclta .
Lleva herramicuta a deposilo MI1GA 16.0 RI16A " [Alcanza manivela de carro
suclta RL1 .[ 20 GlA |Agarra nianivela

Total : 156.4 h
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DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERARIQ.
PiccaNo. ___ Dibujo No. Fecha: Nov-97 Pag._ de___
|Operacidn: Montaje para CILINDRDOQ
Elaborado por: ¥YG-91002 Metodo ACTUAL
. Mano izquicrda | Simbolo " | Ticmpo | Simbolo Mano Derecha
: 11.4 RIGA |Alcanza herramicnla
. ; 2.0 GIA {Agarra herramicnta
: 16.0 MIGA [Llcva a mano izquierda
Agarra herramicnta ' G3 5.0 RLI  |suclta { agarm por transferencia )
Lleva a plalo .’ - ) MI16A 16.0 RI16A [Alcanza plato
Ubica herramienta. C ‘P2%3 48.6 GlA |Agama herramienla -
introducc herramienta M3/4A*3 | 6.0 M3/4A {Introduce herramicnta
giray aplica presion{afloja) ‘| T API 19.0 T AP1|Alloja plato
Sostiene 2.0 RL1]|Sucita herramienta
Sosticue 79 RBAj Alcanza picza
Soslicne ’ 2.0 GlA  |Agara picza
Sosticne _ : 3.6 M2A | cxirac picza
Apricta(gira y aplica presion) T AP1 19.0 RL1 jSuclia picza
Gira mano T*3 23.7 RBA [Alcanza mano izquicrda
Reagarre *3 6.0 GlA  |Agarra herramichla
Apricla Plato : T API*3 | 19.0 T APl |Gira y aplica presion
Suelta al contacto .. RL2 2.0 RL1 {Suclta
Lleva herramienta a deposito MI6A 16.0 RI6A |Alcanza anivcla de carro
Suclta _ RLI 2.0 GlA [Soslicne
Total : 2278
Tiempo por ciclo :
Tiempo por operacidn :
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DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERARIQO.

{PiczaNo. _ Dibujo No. Fecha: MNov-27 Pag.  de_ .
Opcraciom; Montaje para CILINDRADO . o

Elaborado por : ¥G-921002 Metodo PROPUESTQ . .

Mano izquicrda Simbolo | Ticmpo |  Simbolo, [ ™ - Mano Derecha;

Alcanza herramicnta RIGA | 114 | RI6A |Alcanzaplato ~

Agarra herramicnta .| GIA--] 2.0 - |Espcra

Lleva herramientaaplato "] MIGA | 16.0 - - Espera

Ubica cn plato P2 16.2..| GlA |Agara hermamicnta-
Introducc herramicnia . M3M4A | 60 | M3/4A  |Introduce herramienta

gira y aplica presion(alloja) TAP] ‘| 38.0 | TAPI [Algjaplato e
|suchia ) . - RL2 -] 20 RL} +-|Suclta herramienta "
Sosticne _ 1- - 7.9 R8A’ - |Alcanza pieza ] 3
Apricta plato .- 2.6 | GIA |Agamapicza B
Apricta plato - 3.6 “M2A  [Extrac picza .
Apricla plato - | 26 ‘RL1  [Suelta picza

Sosticne N - | 79 | R8A |Alcanza mano izquicrda
Sosticne ‘ ' - 20 GIA  |Agarra herramienta

Apricta plato T AP 57.0 | T APl |Apricta plalo

suclla RL2 2.0 RL1  |Suelta hemamicnta

Lleva herramicnla a deposito RIGA 16.0 RI16A |Alcanza manivela

Suclta herramienta RLI | 20 GlA [Agarra manivcla

Total 195.2
Ticmpo por ciclo :
Tiempo por opcracion ;
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DIAGRAMA DE PROCESO DEE OPERARIO.

PiczaNo. ___ Dibujo No. _Fecha:  Nov-97 Pap_ de
HOpcracién: Montaje para MANDRINADO
Elaborado por:  YG-91002 ' Mctodo ACTUAL
... Mano izquicrda Simbolo | Tiecmpo| Simbolo Mano Derecha
‘ - 16.0 RIGA |Alcanza contrapunto
- 2.0 GIA | Agarra punta giratoria

- 16.0 | MIGA [Saca punia piratoria

L - ' - 16.0_ | MIGA .|Lleva a deposito

T 2.0 RL1 [Suclta-

- 79 R8A |Alcanza mandnl -

o - . - 2.0 GlA |Aparta'mandril
' - : - - 16.0 MI16A[LIcva a contrapunto

- 254 P M2A|Mecic mandil

: . . - - 2.0 . RL1|Suelia

r . - 8.0 R16A |Alcanza manivela y agarra

- 13.4 T AP2 |Gira manivela

Apricla(gira y aplica presion) T AP1 16.0 R16A |Alcanza pocision normal

: Tolal : 152.7

Tiempo por ciclo :
Tiempo por operacidn :
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Picza No. Dibujo No.
Operacion:

Elaborado por:  ¥YG-91002

Nov-97

DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERARIO.
Fecha :
Maontaje para MANDRINADO

Metodo PROPUESTO

Pag. ___de

Ticmpo porciclo :
"Ticrpo por operacion :

Mano izquicrda Simbelo | Tiempo | Simbolo Mano Derecha ;-
Alcanza contrapinio R16A 16.0 RB8A ‘|Alcanza mandril
Apgarra punta giratoria GIA 20-| GIA- |Agarra mandrl
Lleva a deposito MI16A 16.0 | MI6A |Licva a contrapunto
Suclta RLI 254- | P.M2A |Meclc mandril
Alcanza manivela | - RI6GA - 16.0 RL1  |Suclta mandrl
Aparra GlA 16.0 RI1GA |Alcanza manivcla de contrapunto
Sosticne " - 2.0 GIA-- |Agama - - -~ - -
Soslicne - -13.4 T AP2 - |Gim
Sosticac - 16.0 | RIG6A |Alcanza pocision normal - —

Tolal :  122.8
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Picza No. Dibujo No.
Operacion; Cilindrado
Elaborado por: YG-31002 -

Fecha :

Melodo ACTUAL

Nov-97

DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERARIO.

Pag. de

Tiempo por ciclo :
‘Fiempo por operacion :

Mano izquierda Simbolo | Ticmpo | Simboto Mano Derecha
Alcanza manivcla - R8A 7.9 R8A |Alcanza cncendido automalico
Agparra manivela GIA 12.6 AP2  [Oprime bolon
Sosticne 16.0 RI16A |Alcanza manivcla de carro
Sosticne 2.0 GlA [Agarra manivela
Citra manivela T.-AP2 | 134 TAP2 |Gira manivela
Suclia RL1 2.0 RL1  |Suclta
Inspeccion oplica EF | 73 EF  |Inspcecion oplica
Alcanza manivela RBA [ 79
Agarra manivela GlA 2.0
Giira ( saca buril ) T APl 19.0 °

i - 16.0 R16A [Alcanza bolon
- 10.6 AP2  |Oprime boton
- 16.0 RI16A |Alcanza varilla
- 2.0 GlA [Agara varilla
- 16.0 | MISA |[Llcva a picza
- 9.7 MB8A  {Quila rcbabas por coniacto
- 16.0 | MISA |Llcva varilla a deposilo
- 2.0 RL1 [Suelta varilla
- 16.0 R16A |Alcanza manivcla dc carro
Alcanza pic de rey RIGA 16.0
 Agarra pic de rey GlA 2.0
Llcva a picza MI6A 16.0 RI6GA |Alcanza mano izquicrda
Mel¢ y ubica { mide ) P M2A 19.8 GIA |Agarra
Saca pie de rey M2A 3.6 RL1 |Suclia
Lleva a deposito MI6A 16.0 R16A |Alcanza manivela dc carro
suclla RL1 2.0
Tolal: 26958
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Picza No. Dibujo No.
Operacion: CILINDRADO

Elaborado por:  ¥G-91002

Nov-927

DIAGRAMA DE PROCESO DE OPERARIO.

Fecha :

Pag, de

Metodo PROPUESTO

Ticmpo por ciclo :
Ticmpo por operacion ;

Mano izquicrda Simbolo | Ticmpo{ Simbolo Mano Derecha),” -
Alcanza manivela R8A 7.9 R8BA |Alcanza encendido antomatico
Agarta manivela ‘GIA 12.6 AP2 - |Oprime boton I
Gira manivela TAP2 |. 16.0 R16A |Alcanza manivela de carro
Gira manivela T AP2 154 [G1A TAP2Agarra manivela
Suclta . RL} . 20 |. RLl " [Giramanivela
Inspeccion optica  EF .73 ¢  EF |Sucllta S
Alcanza manivela - RBA 16.0 | RIGA [Ilnspcccionoptica ...

Agama manivela GIA | 106 AP2|. = T

Gira { saca budl ) TAPZ | 134 |  RI6A| ,

Suclta RLI 2.0 GIA H
" |Alcanza mano derecha RIGA | 16.0 R16A |Alcanza boton

Agarra pic dc rey GIA |, 19.8 | PM2A [Oprime boton~

Suclia RL1 | 36 -} M2A |Alcanza varlla’

Llcva a costado RIGA 16.0 | MIGA |Agarra varilla

- - 2.0 RL1 |Llcva a picza
“Total:  160.6
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~ 1.2.4 DISENO DEL PUESTO DE

TRABAJO
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A é"g’

OPERAKRIOD
MESA DE TRABAIC

FECHA [NOMBRE UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
DIBUTADO Oct-97 |VH-85004 FACULTAD DE INGENIERIA ¥ ARQUITECTURA
COMPROBADO | Oct-97 JvH-89004 ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
ESCALA : SUSTITUYE A :

DISENO DEL PUESTO DE TRABAJO
TORNO PARALELO SUSTITUIDO POR : )




-

DISENO DEL PUESTO DE TRABAJO
TORNO PARALELO =~

YaLe
Le BLONp
W) .,@1
‘ =7/ 7)) 7?4
=iyl
|
¥
/
! y —
:
S = i—‘__'%%
T .. Y
FECHA [NOMBRE UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
DIBUJADO | Oct-97{vH-89004 FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
COMPROBADO | Oct-97|vH-89004 ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
ESCALA : SUSTITUYE A :

"|SUSTITUIDO POR : .
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Y
'FRESADORA.

Y/ %
§

~
w
=t
g

]!F\ ACCESORIOS

M TeCLe
FECHA |[NOMBRE 7' 7 |UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR - : - .
DIRUJADO Oct-97 |VH-B9004 ) ~ |FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
COMPROBADO | Oct-97|VH-89004 N ESCUELA DE INGENIERTA INDUSTRIAL - -
‘e e 1«
ESCALA: - SUSTITUYE A: .

DISERIO DEL PUESTO DE TRABATO

FRESADORA UNIVERSAL , ~  [SUSTITUIDO POR
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2=
()

3
" il T

FECHA [NOMBRE UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
DIBUJADO | Oct1-97|VH-B9004 FACULTAD DE INGENIERTA Y ARQUITECTURA
COMPROBADO | Oct-97 |VH-89004 ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
ESCALA: SUSTITUYE A :

DISENO DEL PUESTO DE TRABAJO

FRESADORA UNIVERSAL SUSTITUIDO POR -
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1.3 ESTUDIO DE METODOS PARA

FABRICAS.
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1.3.1 ANALISIS DEL PRODUCTO.

Ll producto clegido en la empresa tipo INDUMET, es la Cortina Metalica de tipo

manual, la cual esta conformada de los siguientes elementos:

1.

BANDERA : Consiste en una guia metalica, unida por medio de soldadura a una
plancha en forma de bandera, la cual se sita en los laterales del porton donde se
utilizara, y tiene como funcién principal sostener el cje y la cortina metalica,

ademas de servir de guia.

EJE - Es un tubo en el cual se enrolla la cortina metalica, cuya acciéon de subir y
bajar s¢ debe a resortes o muelles de tension enrollades en cajas metilicas

llamados tambores. Se apoya en soportes situados en las banderas.

BASE : Consiste en la primera duela de la cortina y, en la cual se agrega(n) la(s)
haladera(s), la cual es una pieza que sirve para subir y bajar manualmente; topes
y el logo de la empresa. Esta primera duela esta unida a un dngulo el cual le da

rigidez.

DUELAS O CORTINAS: Son laminas previamente perfiladas para que puedan

acoplarse entre si, y unidas forman la cortina.

Las operaciones requeridas por cada componente se visualizan en los diagramas de

flujo de proceso del producto.
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v

CORTINA METALICA
COMFPONENTES

X ; ZX N\
<
1) v

4 1 Base

3 Duelas

2 E e

) Bandera

No Denominacidn

FECHA {NCMBRE UNIVERSIDAD DE EL SALVADCR

DIBUTADO Oct-97|VH-89004 FACULTAD DE INGEMIERIA Y ARQUITECTURA
COMPRCBADQO | Qet-97|VH-B85004 ESCUELA OE INGEN.TRIA INCUSTRIAL
ESCALA : SUSTITUYE A:

SUSTITLIDO PCR:
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W

FECHA |NCMERE UNIVERSIDAD DE EL SALYADOR
DIBUTADC Oct-97 |VH-83004 FACULTAD DE INGENIERIAY ARGUITECTURA
CONFROBADO | Cet-27|VH-B5004 ESCUELA CE INGEMNIERIA INDUSTRIAL

ESCALA: SUSTITUYE A:
CCRTIMA METALICA :

CCMIUNTO SUSTITUICC PLR:
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1.3.2 DIAGRAMAS DE PROCESO

DE OPERACIONES.



RESORTE TAMBOR EJE
.———’ _-__—_—’l .—’.
[Bj CORTE 6 ¥ ARMAR | CORTE ALA
TAMBOR MEDIDA
o ESMERTLAR TALADRADO
12
o PUNZONADO ° TALADRADO
5/16
TALADRADO
o 57716 3 - o ROSCADO
e DOBLADO e TALADRADO
14 o
T\ ENSAMBLAR
TAMBOR
Ca ENSAMBLAR
RESORTE
RESUMEN \ / ALMACENAR
13
4
FECHA [NOMBRE UNIVERGIDAD DE EL SALVADOR
DIBUJADO Oct-97|¥6-91002 FACULTAD DE INGENIERIA ¥ ARQULTECTURA
COMPROBADO [ Oct-97 1Y5-91002 ESCUELA DE INGENIERTA INDUSTRIAL

[ESCALA:

DIAGRAMA DE PROCESO

EJE

SUSTITUYE A:

SUSTITUIDOPOR :




HOJA DE BANDERA @

REFUERZO

5
SCPORTE ()

BANDERA

©
C)

RESUMEN

@)

= ©

Ll

= v

ROLAR GUTA

CORTE
Y RANURADO

ESMERILADO

SOLDAR
BANDERA

SOLDAR
REFUERZO
SOLDAR

SOPORTE

ESMERILADO

PINTADO

ALMACENAR

FECHA [NOMBRE

UNIVERSIDAD DE EL-SALVADOR

DIAGRAMA DE PROCESO

DIBUJADO Qct-97Y6-91002 FACULTAD DE INGENIERTA Y ARQUITECTURA
|COWRGBADO Qct-97{¥6-91002 ESCUELA DE INGENIERTA INDUSTRIAL
lESCALA : SUSTITUYE A:

BANDERA

SUSTITUIDO POR

124



BASE DE ANGULO

—»
7 CORTE ROLADO O
PERFIL.ADO
TROQUELADO CORTADO
DE EXTREMOS CON SIERRA
TALADRADO DOBLADO
5-7/160¢
10 PINTADO TROQUELADO
5 TALADRADO
3/165"
p TROQUELADO
> ] DE CERRADURA
ACCESORIOS :
HALADERA,. TOPES i
LOGO, TORNILLOS. 1) ENSAMBLAR
BASE
RESUMEN
O 11 \ / ALMACENAR
L1 3
FECHA [NOMBRE UNIVERSIDAD DE FL SALVADOR
DIBUJACQO Oct-97[¥G-91002 FACQULTAD DE INSGENTERTA ¥ ARCIUITECTURA
COMPROBADO | Oct-97 [ ¥Y&-91002 ESCUELA DE INSENIERTA INDUSTRIAL
ESCALA: SUSTITUYEA:
DIASRAMA DE PROCESO
BASE SUSTITUIDOPOR :
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1.3.3 DIAGRAMA DE FLUJO DE

PROCESO ACTUAL.



DIAGRAMA DE FLUJO
[CIAGRAMA Na. 1 HOJANa. 1 OPERARIO 7MATERIAL MAQUINA
METODO : ACTUAL PROPUESTO RESUMEN
APLICACION :  DUELA ACTIVIDAD - ACTUAL [PROPUESTO ECONOMIA
LUGAR INDUMET OPERACION 1 - -
EMPIEZA : TRANSPORTE 1 - -
FINALIZA : ESPERA 1 - -
|[ELABORADO POR : “YG-51002 INSPECCION 1 - -
[ICOMPROBADO POR : YG-910062 ALMACENAMIENTO 1 - -
lIFECHA:" Oct-97 TOTAL DISTANCIA{MTS) 6 - -
[t TIEMPO(HRS) - - -
o |[ " DESCRIPCION leanr. [oisy.Juem J O DT [D[V caservaciones
1 [|{Material en bodega - - - 1 |i* Los tiempas pueden
| 1 [[Llevar a roladora - B - L~ cbservarse en resumen
- 1_||Rolar duela .- -1 -1 del estudio de tiempos
| 2 [lAlmacenar - 1-- - ! |[por cranomelro
[ ] ‘ las cantidades son
|muy variables por cada
camponente.

REN

TOTAL

i]1]




¥
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| DIAGRAMA DE FLUJO
[DIAGRAMA No. 2 HOJANo. 1 CPERARIO /MATERIALMAQUINA
METODO - ACTUAL FROPUESTO RESUMEN
APLICACION : BANDERA ACTIVIDAD ACTUAL |PROFPUESTO ECONOMIA
LUGAR : INDUMET OPERACION 5 - -
EMPIEZA : TRANSPORTE 3 - -
FINALIZA : |IESPERA" . . 6 - -
[[ELABORADO POR - YG-81002 - |INSPECCION 1 - -
COMPROBADO POR : YG-81002 [IALMACENAMIENTO 1 - -
FEGHA : Cck97 |[TOTAL DisTanCIAiMTS) | 31 - -
I TIEMPO[HRS) - - -
No, DESCRIPCION cant Joist]ren JO X1 DIV | opservaciones
2 |[Llevar accescrios desde bodega 10 | 16 ] 002 1 * Los tiempos pueden
3 l[Ltevar quia 2 5 004 - obhservarse en _resumen
2 |Cortar - - - I del estudio de tiernpos
3 |Gincelar y doblar - - - por cronometro
4 {|Soldar accesorios - - - -
5 ||Esmerilar - - - * las canfidades son N
6 |Pirtado - - - muy variables por cada
1 [|Secato - - - ] componente. '
4 |ILlevar a almacenar - 10 - —] . - :
2 |lAlmacenamiento - - - B "i
[
- R
1
TOTAL - 31 - 5]3]11]6 1
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| DIAGRAMA DE FLUJO
[DIAGRAMA No. 3  HCGJANe. 1| OPERARIO 7MATERIAL MAQUINA
'METODO N ACTUAL PROPUESTO RESUMEN
APLICACION :~ BASE DE PLANCHA ACTIVIDAD ACTUAL |PRCPUESTO - ECONOMIA
LUGAR : INDUMET OPERACION ) - -
EMPIEZA : TRANSPORTE 5 -
FIMALIZA : ESPERA "1 - -
ELABORADO POR : YG-31002 INSPECCION - - -
|lICOMPROBADOQ POR : YG-21002 ALMACENAMIENTO 1 - -
|[FECHA : 0Oct-97 TOTAL DISTANCIA(MTS) 26 - -
i TIEMPO[HRS) - - -
No. DESCRIPCION cant. [oist jren || © [ |0 D[V OBSERVACIONES
1 |[Malerial en bodega - - - ! |[" Los tiempos pueden
5 ||Llevar angulo a pueste de trabajo 1 [ 12 joo L observarse en resumen
7 [[Cortar con siera : - - -~ del estudio de tiempos
6 |[Llevar a trogueladora 1 5 - - par cronometo
8 |[Troquetar exiremas - - =
7 {[Llevar a puesio de trabajo 1 5 - - * las canlidades son
9 [[Marcar agujeros - - - |t~ muy variatles por cada
8 {Llevar a taladro 1 2 - - componente.
_19_1 Taladrar - - -
9 |Llevar a mesa de trabajo 1 2 - -~
11 ||Pintar . - - - [
2 ||Secar.al aire libre - - - !
TOTAL I - T'26] - 518 -1111
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DIAGRANA DE FLUJO |
DIAGRAMA No. 4__ HOJANo. 1 “CPERARIO/MATERIAL /MAQUINA - .
METODO : ACTUAL PROPUESTO- RESUMEN ' '
[APLICAGION : DUELA DE BASE ACTIVIDAD ACTUAL |PROPUESTO , ECONOMIA
LUGAR : INDUMET OPERACION 7 - R
EMPIEZA : TRANSPORTE ' B ' - -
FINALIZA : ESPERA ‘1 - -
[ELABORADO POR YG-91002 INSPECCION - - ] - -
COMPROBADQ POR : YG-91002 IALMACENAMIENTO 2 - - '
}ﬁcm: Oct-97 TOTAL DISTANCIA(MTS) [ 29 . - -
(l TIEMPO[HRS) - B - ] I
No. DESCRIPCION icanr. Jost [ren | © ID]O [D |V OBSERVACIONES
1 |[Malerial en bodega - - - ¢ ||* Los tiempos pueden
10 ||Llevar duela a puesto de trabajo 4 13 - |~ observarse en _resumen
1 |[Medir y marcar - - - = def estudio de tiempos
11 [[Llevar a froqueladora 4 3 - . ' [|par crenometro R
12 [[Troguetar agujero de cemradura - - - !
12 [[Llevar a puesto de trabajo 4 3 - - * las canfidades son '
13 ||Enderezar perfil - - - s muy variables por cada -
13 ||Lievar a soldador 4 4 - L~ componente.” . '
14 ||Sctdar grapas - - - I i N - .
14 ||Ulevar a mesa de trabaja 4 |4 | - - "
15 [[Unir base ¥ duefa - - -1 -
15 [Ltevar a taladio 4 2 = L~ - !
16 [[Tatadrar -1z - '
17 |\Armar j - - - |l ;
3 ||[Almacenar - - - ! s

TOTAL ” - 29 - 716l -J1121 :




DIAGRAMA DE FLUJO
DIAGRAMA No. 5 HOJANo. 1 [ OPERARIO /MATERIAL MAQUINA
METODO : ACTUAL PROPUESTO || RESUMEN
APLICACION : PASADOR N | ACTIVIDAD ACTUAL |PROPUESTO ECONOMIA
LUGAR : INDUMET OPERACION 3 - -
EMPIEZA : TRANSPORTE 4 - -
FINALIZA : ESPERA 1 - -
ELABQORADO POR : YG-91002 INSPECCION 1 - -
COMPROBADO POR : YG-91002 LMACENAMIENTO 1 - -
FECHA : oct-97 [TOTAL DISTANCIA{MTS) 49 - -
| TIEMPO{HRS) - - -
. || DESCRIPCION [cant. [oist [ren || © [ED 0 {D V] OBSERVACIONES
1_|Material en bodega - - - ' {I* Los tiempos pueden
16 [[Llevar plalinas a puesto de trabajo 2 13 | 0.03 L~ observarse en resumen
18 ||Cortar con siemra - - -1~ de! estudio de tiempos
17 |[Llevar a taladio 2 2 - |por cronarmetro
18 |{Taladrar - - -~
18 [[Llevar a esmeril 2 17 - L~ * las canlidades son
20 |[Esmerilar extremos - - - = muy variables por cada
19 ||l.levar a puesto de trabajo 2 17 - — - componenta.

21 {|Enderezar y apilar - - -

TOTAL - 48 HEREFIERERED
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[ DIAGRAMA DE FLUJO
[DIAGRAMA No. 6§  HOJANo. 1. OPERARIO/MATERIAL/MAQUINA . 1l
METODO ACTUAL FROPUESTO RESUMEN
APLICACION : RESORTE - ACTMIDAD ACTUAL [PROFUESTO ECONOMIA
LUGAR : INDUMET OPERACION 5 - -
EMPIEZA : TRANSPORTE 6 - -
FINALIZA ; ESPERA - - -
[ELABORADO PCR : YG-91002 INSPECCION T - - -
COMPROBADO PCR : YG-91002 [ALMACENAMIENTO 1 - =
FECHA, : Ocl-87 TOTAL DIS TANCI'HJ"TS) 62 - - =
' TIEMPO(HRS) . A - .

No. DESCRIPCION cant. [oist [Tem || O [DX[O DIV OBSERVACIONES

1 |[Material en bodega - - - 1 [i* Los tiempos pueden

20 llLlevar rollo a area de corle 1 12| - - observarse en resumen -
22 |[Marcar y corfar con cincel - - -7 del estudio de tiempos ° j
21 ||Regresar rollo a bodega 1 12 - ] -_|ipor cronometro

22 [iLfevar resorle a esmetiladora 4 [17] -

23 |[Esmerilar edemos - - - * [as canfidades son

23 |Uevar a area de lrabajo 4 117 - L muy variables por cada-

24 |Punzonar - - - [~ componente. '
| 25 || Taladrar agujeros - - - | - il
24 J|Llevar a mesa de trabajo 4 12 .-l L .
26 [IDoblar extremos - - - |

25 ||Llevar & eje 4 2 - t

TOTAL - 62 -{5[-6] -]-]1

132
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. DIAGRAMA DE FLUJO
DIAGRAMA No, 7 HOJANo. 1 OFPERARIO /MATERIAL/MAQUINA
METODO ACTUAL PROPUESTC RESUMEN
APLICACION : TAMBOR | ACTIVIDAD ACTUAL |PROPUESTO ECONOMIA
LUGAR : INDUMET OPERACION 2 - .
EMPIEZA : TRANSPORTE 2 - -
FINALIZA : ESPERA - - -
ELABORADO POR : YG-21002 INSPECCICN - -
COMPROBADO POR © YG-91002 IALMACENAMIENTO 1 -
FECHA : Oct-97 TOTAL DISTANCIA(MTS) 14 - -
TIEMPO{HRS] - N
ho. || DESCRIPCION [eant Jost Jrien ]| © IOO [0 [DIV OBSERVACIONES
1 |[Piezas compeneéntes en bodega - - - v |I* Los tiempos pueden
26 [|Llevar a puesto de trabajo 10 12 - -~ observarse en 1esumen
27 ||Armar tambor - - - | del estudio de tiempos
28 [[l.impiaf y engrasar - - - ! par cienometro
27 ||Lievar a eje 10 2 - !
* las cantidades son
muy variables por cada
compenente..
TOTAL - [14] -[212] -]-]1
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DIAGRAMA.DE FLUJO
DIAGRAMA No. 8§ HOJANo. 1 OPERARIO /MATERIAL /MAQUINA
METODO ACTUAL FPROPUESTO RESUMEN
APLICACION : EJE ACTIVIDAD ACTUAL |PROPUESTO ECONOMIA
LUGAR : INDUMET OPERACION 4 - -
EMPIEZA : TRANSPORTE 4 - -
FINALIZA : |[ESPERA N s .
ELABORADO POR : YG-21302 JINSPECCION - - -
COMPROBADO POR : YG-21002 IALMACENAMIENTO 2 - -
FECHA : Ocl-97 TOTAL DISTANCIAfMTS) 31 - -
TIEMPO{HRS) - B "
No. DESGRIPCION eant Jost]ren | O DI [D[V]| - omservaciones
1 |IMaleria! en bodega - - - v |* Los tiempos pueden
28 (|Llevar eje a puesto de trabajo 1 12 - s cbservarse en festimen
29 [[Cartar a fa medida - - -~ del estudio de tiempos
29 [[Llevar a faladro 1 2 - |par cronometro
30 |[Taladrar - - -
30 ||Llevar a puesto de Irabajo 1 2 - - - * Ias cantidades son
31 [{Montar eje - -1 -t muy variables por cada
32 [jAmmar efe - - - ~ compenente.
31 [[Llevar a almagenar ) 1 15 - [~ .
3 [JAlmacenar - - - !

TOTAL S 311 -[a1341 -|-[2
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1.3.4 DIAGRAMA DE RECORRIDO

ACTUAL.



T:
TO:
S:
R:

" OFICINAS

= |
3 : 5 3 :— —_-— —_ - - _I iyvmﬁm\'s-\wu
Vi RO = 5 P
| : BODEGA
I
e T B e e SCoa | AV
MT X ;
BODEGA = LA = [ w1 iy
I —
CZ) AREASDE
\ D) <=E ) MATERIAL Y EN W
~ . ) DESUSO
D6y GBS et A
), SEEGEm Nl
g ,
s Pt o m— L
il - X L]
15 |
S . Q':E ﬂ S T "
DESIGNACION
MT : MESA DE TRABAJO
TALADRO _
TROQUELADORA _ FECHA |NOMBRE UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
SOLDADOR DIBUJADO Qct-97 | ¥6-91002 FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ROLADORA COMPROBADO ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
ESCALA: ’ SUSTITUYE A:
1:200 RECORRIDO ACTUAL
INDUMET SUSTITUIDG POR :

atl
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1.3.5 ESTUDIO DE TIEMPOS POR

CRONOMETRO.
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1.3.5.1 PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE LECTURAS

B.

Para la toma de lecturas por cronémetro se procedera de la siguiente forma:

Identificacién de cada uno de las operaciones implicadas en el proceso de operacion
del producto analizado.

Delimitacion de los elementos o agrupaciones de las actividades de cada operacion e
identificacion de los operarios a analizar.

Elaboracion de formatos e impresos para la recoleccion de impresos para la recoleccion
de datos y preparacion del equipo necesario.

Realizacion de lecturas en operaciép normal de la plant_q.

Procesamiento y analisis de resultados.

r

Todos estos aspectos pueden observarse en los datos recolectados del anexo No. 8.
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1.3.5.2 CONSIDERACIONES PRINCIPALES PARA EL CALCULO DEL

TIEMPO TIPO.

Tiempo tipo = Tiempo observado + Factor de valoracion + suplemento personal y de fatiga

+ suplemento por trabajo

Donde :

¢ Tiempo observado: Son las observaciones realizadas directamente.

e Factor de valoracion: Sistema de calificacion del operario incluido en el formato de
observaciones, y que se asume a un nivel promedio de 16%, segun anexo No. 9.

» Suplementos personales, por fatiga y por trabajo: Son factores predeterminados segiin

la operacion o tipo de maquinraria. {ver anexo No. 10)

Taladro 15%

Troquel 14% '

Sierra 15%

Soldadura 15% .

Ensamble en banco 13%
Ensambie ensuele  14.5%

Esmerilado 15%
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1.3.6 PRESENTACIONDE ..

RESULTADOS. . -
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RESUMEN DE TIEMPOS DE OPERACION

COMPONENTE| OPERACION TIEMPO HRS| DESCRIPCION
Duela y guia |1 Rolar duela 0.016 Por nietro
Bandera 1 Ir por accesorios 0.002 Por Cortina
2 Preparar 0.03 Por Cortina
3 Ir por guia 0.022 Por Cortina
4 Cortar y doblar 0.045 Por guia
5 Terminar 0.1i6 Por bandera
Base de plancha |1 Ir por malerial 0.008 Por unidad
’ 2 Cortar 0.036 Por unidad
3 ir a Troquel 0.004 Por unidad
4 Troquelar,taladrar 0.038 Por unidad

y terminar,

-+ 0.004 por agujero

Plancha 1 Ir por material 0.017 Por pieza
2 Unir con base y 0.023 Por unidad
terminar -+0.013 por perno
Pasador 1 Ir por material 0.020 Por pieza
2 Cortar esmerilar y 0.045 Por picza
taladrar.
Ducla de base |1 Ir por material 0.017 Por pieza
2 Troquelar 0.048 Por picza
enderezar y soldar
grapa.
Resorte 1 Ir por material 0.136 Por picza
2 Taladrar ,doblar 0.032 Por picza
y terminar
Tambor 1 Ir por componentes 0.061 Por tambor
2 Armar armado
Eje 1 Cortar y preparar 0.05 Por gje
2 Ensamblar 0.061 Por ¢je

1-0.094 por agujero
-4-0.032 par tambor
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EVALUACION DE MEJORAS

[CAPACIDAD DE.PRODUCCION DIARIA. ]

COMPONENTES IACTUAL [PROPUESTA |[[DESCRIPCION |
) .6 . ~]2+ - +f Cortinas de 22duelas

DUELA Y GUIA ‘ de 2 mts. de largo.

BANDERA 12 I 21 . Pares

BASE DE PLANCHA 6 [ 73 ‘I~ Unidades

DUELA DE BASE Y PASADOR . 6 38 Unidades

PLANCHA 6 68 ~Unidades

[RESORTE _ 18 47 Resortes

TAMBOR I8 131 : Tambores

EJI [ 6 22 | Ejes -

.
LR
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" 1.3.7 DIAGRAMA DE FLUJO DE

PROCESO PROPUESTO.
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DIAGRAMA DE FLUJO

DIAGRAMA Ho. 3 HOJANg. 1 OPERARIO /MATERIAL /VMAQUINA

METQDO : ACTUAL PROPUESTO RESUMEN

APLICACION : BASE DE PLANCHA | ACTIVIDAD ACTUAL |PROPUESTO ECONCMIA

LUGAR : INDUMET OPERACION 5 5 -

EMPIEZA : TRANSPORTE +] 1 4

FINALIZA : ESPERA 1 1

ELABORADO POR : YG-91002 INSPECCION - - -

COMPROBADO POR YG-91002 ALMACENAMIENTO 1 - -

FECHA : Oct-87 FOTAL DISTANCIA{MTS) 26 12 14

I TIEMPO(HRS) - - -

No. DESCRIPCION canr. [oist[nem [ O [T ID]V]|  orservaciones
1 [[Material en bodega - - - 1 ||* Los tiempos pueden
5 ||Llevar angula a puesto de trabajo 1 12 |1 0.01 L observarse en resumen
7 HCortar con sierra - - - | del estudio de tiempos
8 [[Troguelar extremos - - - por cronometro
9 |Marcar agujeros - - -

9 |Taladrar - - - - * las cantidades son
11 [[Pintar - - - [~ muy variables por cada
2 ||Secar al arre libre ) - - - ) compoenente.

| TOTAL - 4] -[51]-11J1
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Medir y marcar

DIAGRAMA DE FLUJO-
DIAGRAMA Na, 4 HOJANe. 1. OPERARIO /MATERIAL/MAQUINA
METODO : ACTUAL PROPUESTC RESUMEN
APLICACION : DUELA DE BASE ACTIVIDAD ACTUAL |PROPUESTO ECONOMIA
LUGAR : INCUMET OPERACION 7 7 -
EMPIEZA . TRANSPORTE 6 1 5
FINALIZA : ESPERA 1 1 -
ELABORADO POR : YG-91002 INSPECCION - - -
CCMPROBADO POR : YG-91002 ALMACENAMIENTO 2 2 -
FECHA . ¢ Oct-87 [TOTAL DISTANCIA(MTS) 29 13 16
TIEMPO{HRS) - - -
No. DESCRIPCION cant. [oist [tiem. [ O [ 1 |D[V]]  osservaciones
1 |Matenal en bodega - - - 1 [I* Los tiempos pueden
10 {[Llevar duela a puesto de trabajo 4 13 - _ L~ observarse en resumen

del estudio de tiempos

12 | Troquelar agujero de cerradura - - - por cronomelro
13 |[Enderezar perfi - - -
14 ||Soldar grapas - - - * las cantidades son
15 {{Unir-base y duela - - - muy variables por cada
16 |[Taladrar - - - componente,
17 [|Armar - - -
3 |Almacenar - - - ]
]
TOTAL I - 113 - 711 -|11]2
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RS T W
e
DIAGRAMA DE FLUJO ' '
DIAGRAMA No. 5. HOJA No. 1 COPERARIO /MATERIAL /MAQUINA
METODO ACTUAL PROPUESTO RESUMEN’
APLICACION : ° " PASADOR. ACTIVIDAD ACTUAL {PRCPUESTO ECONOMIA ™
LUGAR : INDUMET OPERACION -3 3 -
EMPIEZA : [TRANSPORTE 4 3
FINALIZA : ESPERA 1 1 -
ELABORADO POR : YG-91002 INSPECCION 1 1 -
COMPROBADO POR : YG-91002 ALMACENAMIENTO 1 1 -
FECHA : Oct-97 [TOTAL DISTANCIA(MTS) 49 13 36 -
I TIEMPO[HRS) . - -
No. DESCRIPCION flcant. Jostmem || O [EX|J D [V||  observaciones .
1 [Materizl en hodega’ - - - 1 [[* Los tiempoes pueden
16 ||Llevar ptatinas a pugsto de trabajo 2 [13]003 J |iobservarse en resurmen
1B ||Cartar con sierra - - - |idel estudio de tiempos
19 ||Taladrar - - - |lpor cronometro .
20 |[Esmerilar extremos - - - . !
21 ||[Enderezar y apilar - - - * las cantidades son
muy variables por cada
componente. L.
T } L
- t
TOTAL . -~ |*13 - 3 11171 .




147

DIAGRAMA No. 6

. DIAGRAMA DE FLUJO

HOJA No. 1 CPERARIO /MATERIAL /MAQUINA
[METODG: - ACTUAL PROPUESTO RESUMEN .
APLICACION : RESORTE ACTIVIDAD ACTUAL |PROPUESTO ECONOMIA
LUGAR : - INDUMET OPERACION 5 5 -
EMPIEZA : . ITRANSPORTE 6 2 4
FINALIZA : ESPERA - - -
ELABORADC POR : YG-91002 INSPECCION - - -
COMPROBADO POR : YG-91002 ALMACENAMIENTO 1 1 -
FECHA : Qcl-97 JITOTAL DISTANCIA(MTS) 62 14 48
TIEMPO{HRS) - -

[No. | DESCRIPCION CANT. [DisT.{TIEM. || O O |D[V]| oBservaciones

1 ]Material en bodega - - - 1 [I* Los tiempos pueden

20 ||Llevar rollo a area de corte 1 12 - |~ observarse en resumen

22 |[Marcar y cortar con cincel - - - - del estudio de tiempos

23 |[Esmerilar externos - - - [por cronometro

24 {[Punzonar - - -

25 [[Taladrar agujeros - - - * las cantidades son

26 ||[Doblar extremos - - - - muy variables por cada

25 ||Llevar al eje 4 2 - | componente.

- 1
TOTAL - 14 ] - sl2] -1-1]1
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| DIAGRAMA DE FLUJO )
[DIAGRAMA No. 8 ~ HOJANo. 1 OPERARIO /MATERIAL /MAQUINA
METODO : ACTUAL PROPUESTO RESUMEN
APLICACION : EJE ACTIVIDAD ACTUAL |PROPUESTO ECONOMIA -
LUGAR : INDUMET - OPERACION * 4 4 -
EMPIEZA : RANSPORTE 4 2 2
[FINALIZA : ESPERA - -

[ELABORADC POR : YG-51002 INSPECCION - - -
COMPROBADO POR : YG-91002 ALMACENAMIENTO 2 2 -
FECHA : Qct-97 TOTAL DISTANCIA(MTS) 31 17 14
TIEMPO(HRS) - - -
No. DESCRIPCION cant. [BisT.[nem.| O || [D V]| osservaciones
1 |[Material en bodega - - - ! {|* Los tiempos pueden
28 ||Llevar eje a puesto de trabajo 1 12 - L~ observarse en resumen -
29 [[Cortar a la medida -1 - - *||del estudio de tiempos
30 |[Taladrar - - - por cronometro’ © - -
31 [[Montar eje - - - j - ]
32 ||Armar eje - - - -|I* las cantidades son
31 [[Llevar a almacenar 1 15 - muy variables por cada
3 ||Almacenar - - - : |lcomponente.
TOTAL - 17 -1 412 -12
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'1.3.8 DIAGRAMA DE RECORRIDO

PROPUESTO.
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2.0.. SISTEMA DE DISTRIBUCION
EN PLANTA
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2.1 INTRODUCCION

La distribucién en planta comprende la disposicion fisica de las posibilidades
industriales. Esta disposicion, sea instalada o en proyecto, incluye tanto los espacios
necesarios para movimientos de material, almacenaje, mano de obra y toda otra actividad
auxiliar o servicios, como el que se precisa para el personal y equipo de trabajo
propiamente dicho.

La distribucion en planta aspira a lograr una disposicién del equipo y 4rea de trabajo
que sea la mds econémica para la operacion que se destina, pero, sin embargo, segura y
satisfactoria para los empleados; una disposicion productiva de personal, materiales,
maquinaria y servipios auxiliares que llegue a fabricar un producto a un costo

suficientemente bajo para venderlo como beneficio en un mercado de competencia.

Mas especificamente, los objetivos basicos de la labor de hacer un distribucion en

planta incluyen:

I.  Integracion global de todos los factores que afectan a la distribucion.
2. Minimas distancias en el movimiento de materiales.

3. Circulacion del trabajo a través de la ﬁlanta.

4. Utilizacion efectiva de todo el espacio.

‘5. Satisfaccion y seguridad para los obreros. |

6. Disposicion flexible que pueda ser facilmente reajustada.
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2.2, ' '‘OBJETIVOS

¢ OBJETIVO GENERAL.

Mejorar los factores que afectan a la distribucién en planta actual con el fin de

incrementar la productividad del proceso de fabricacion.

e OBJETIVOS ESPECIFICOS.

* Realizar un diagnéstiéd de la Distribucién en Planta actual en las empresas tipo.

e Analizar los factores que afectan la Distribucion en Planta.
e  Aplicar técnicas para el disefio de Distribucién en Planta.

e Disefiar la Redistribucion en Planta de las empresas tipo, optimizando los

espacios fisicos existentes.

e Disefiar areas de trabajo que incremente el rendimiento de la mano de obra.
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2.3 ANALISIS DE LOS FACTORES QUE AFECTAN LA
DISTRIBUCION EN PLANTA

2.3.1 SUBSECTOR TALLERES PEQUENOS ( TALLER 1)

a) Factor Material:

Las areas y espacios se determinaron para almacenar la materia prima la cual
consiste en la mayoria de Hierro en formas diferentes, ya sea angulos, tubos o lamina.

Otro aspecto a considerar son los sobrantes de produccidn, para lo cual se tiene
normalmente una “huesera” y en la distribucién actual se detestd desorden para el
almacenamiento de estos sobrantes ya que se colocan en cualquier lugar desocupado. En la
DEP propuesta se establecen areas definidas p‘ara' ésto.

Espacio para bodega de Producto Terminado no se considera,‘ ya que no se _produce

para stock y los trabajos son urgentes en su mayoria y de entrega inmediata.

b) Factor Maquinaria:

El trabajo realizado con los talleres no estd definido por un flujo de proceso
definido, ya que se elabora una gran cantidad de piezas lo cual impide la estandarizacion.

La Distribucidn en Planta normalmente es por proceso o familias de maquina, asi se
tienen, departamento de fresado, de torneado, de obra de banco. etc.

En el cuadro siguiente se presenta la informacion de maquinaria y equipo de la

empresa tipo: Taller 1.



CUADRO No. 3.1

MAQUINARIA Y EQUIPO PARA LA DEP. ( TALLER 1)

__Maguinaria y Equipo Cantidad
Fresadoras 2
Tornos 4
Esmériles ' 2
Prensas 3
Sierras 1

.| Soldados i 2
Banco de Trabajo_ . 3
.{ Mesas de Trabajo 4

c) Factor Hombre.

En cuanto a la mano de obra puede decirse que es especializada por operaciones por

lo tanto su posicion es fija.
En cuanto a las condiciones especificas de seguridad se tendra en cuenta:

¢ Que el suelo esté libre de obstrucciones
*  Accesos adecuados y salidas bien sefializadas
¢ Que no existan en las dreas de trabajo ni en los pasillos material almacenado,

entre otras.
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d) Factor Movimiento:

Para el manejo de materiales en talleres se utiliza normalmente tecle aéreo o burros
0 gruas moviles. .
Este tipo de equipo es el adecuado para el trabajo de taller, ya que los movimientos

son intermitentes y los materiales son de peso y tamafio variable. Otra ventaja es que no

interfiere el trafico en el sueldo.

M) - Factor Servicio:

En cuanto a este factor, se considera en distribucion en Pianta para talleres pequefios
como instalaciones para uso personal y son las siguientes;

*  Servicios sanitarios

*  Relojes marcadores

*  Equipo para primeros auxilios B

- Fuentes de agua potable.

*+  Equipo para limpieza y de recogida de desperdicios.

El espacio para oficinas sera conisiderado para las actividades éiguieﬁtés:
e Recepcion

e Contabilidad ;o C . .

e Despacho

o Planeacion de Produccion
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g) Factor Edificio:.. «

Para [a empresa tipo “Taller 17, se realizd una redistribucién en planta tomando en
cuenta el edificio existente. Por lo tanto ' esto se considerara como una limitacion para el
disefio en cuanto a las dimensiones cuadradas del espacio disponible.

Se pretende ampliar el area de produccion aprovechando aquellos espacios

subutilizado y recibiendo de una mejor manera las areas de la-empresa.

h)" Factor Cambio:

Ty

La distribucién en planta propuesta, éstard disefiada tomando en cuenta los
“principios ‘de flexibilidad, es decir que pueda adaptarse a cambios futuros, ya sea en cuanto

a maquinarta, cambios en el personal, actualidades auxiliares, etc.

2.3.2 SUBSECTOR MEDIANOS Y GRANDES TALLERES (TALLER 2)

a) -Factor Material: - . -

Las variaciones por cada orden de trabajo, pueden afectar en gran manera el proceso

y los materiales, debido a que no permite una redistribucion en planta por érdenes de

trabajo, pero si permite ajustes de ubicacion por praceso.
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Las caracteristicas fisicas y quimicas de los materiales, -pueden: proporcionar
problemas en su manipulacidn; su peso, tamafio de algunas piezas de trabajo generan en
algunas areas obstaculo.en el taller, — NI

Generaimente todo tipo .de viruta y piezas de rechazo en si, representa material de

recuperacion, si se establecen los métodos de separacién adecuada. . | -

L

b) Factor Maquinaria: ) : .

Los requerimientos de .maquinaria son principalmente: espacio de operacion,
conexion eléctrica, movilidad y acceso. El espacio generalmente es ocupado por.trabajos en
proceso o desperdicios, lo cual dificulta la movilidad y; los instrumentos auxiliares para la
madquinaria se encuentran ubicados inadecuadamente dificultando su acceso..

La -maquinaria puede estar clasificada por procesos, sin embargo, es necesario

evaluar el grado de utilizacion, o los tipos de trabajo que atiende. -. ... . _. .

c) Factor hombre:

Las condiciones de trabajo y servicios que afectan el desempefio del factor humano
son: iluminacion deficiente, debido a la mala distribucién de luminarias;.alto nivel de ruido,
por proximidad de maquinarias; falta de sefializacion y, -en general condiciones poco

aceptables. S S S
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d) Factor Movimiento:

El patrén o modelo de circulacion a través de la planta, se realiza con base en
carretillas, grias y, en muchos casos manualmente, seg(in la magnitud del trabajo a realizar.
De esta manera, el cruce de trabajos pesados, ‘ocasiona retrocesos, demoras o

accidentes.

€) Factor Espera:

Las condiciones en las que un material en proceso se encuentra en espera, es debido
a la generacion de cuellos de botella intencional en puestos de trabajo tipo, para aprovechar
la energia de la maquinaria, a fallas en maquinaria y equipo, a procesos de obra de banco, o
a saturacion de 'trabajos. Esto ocasiona areas de ‘amontonamiento debido a que
generalmente, se ubican los grandes trabajos en el piso y, sin ningun tipo de proteccion por

la naturaleza del material.
)] Factor Edificio:
Se busca generalmente galeras que puedan proporcionar flexibilidad para el movimiento o

instalacién de maquinaria adquirida, ya sea nueva o usada. La separacion de las columnas

es importante en su aprovechamiento como auxiliar de manejo de materiales.
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£) Factor Servicio: Tae . L

[l servicio a la maquinaria y al recurso humano, repercute en el servicio a la
calidad, por lo cual,. es importante ¢l disefio del puesto de trabajo, las formas de motivacion

al personal y, las técnicas de mantenimiento preventivo hacia la maquinaria. .

2.3.3 SUBSECTOR FABRICAS DE PRODUCTOS M'ETALICOS (INDUMLET)

a) Factor Maferial. . L .

El producto fabricado en INDUMET, consiste en cortinas metilicas; las cuales
varian en cuanto a disefio, ya que pueden ser mallas metalicas, duelas o combinaciones de
estas. Otra diferencia la constituye la forma en que se baja o sube la cg;;tina pudiendo ser
manual o a través de mecanismo.

Los materiales ufilizados para la fabricacion de las piezas de una cortina, se
caracterizan por scr alargados (ejes, duelas, banderas) y, la forma puede ser gilj pgi;‘icq (ejes) y
plana (duelas y banderas); estas caracteristicas afectan la distribucion en planta, ya que el
disedo de ésta y de los puestos de trabajo, tienen que coﬁsiderarse para hacer mas eficiente el
proceso productivo. . o , ,

L.a secuencia de las operaciones de fabricacion {ver diagrama de recorrido), da pauta

para detectar que cxiste desorden en la distribucion en plania actual (ver plano de

distribucion actual de la planta), ya que existe demasiada saturacion de operaciones en

algunos puestos de trabajo. Para solventar esta siluacion, se propone un nuevo flujo de
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operaciones (ver plano de distribucion en planta propuesto), y el recorrido del praceso en la

distribucién en planta propuesto (ver diagrama de recorrido propuesto).

b) Factor Maquinaria.

El proceso de produccion empleado para las cortinas, requiere la utilizacion de la

maquinaria y equipo siguiente.

CUADRO No. 3.2

OPERACION MAQUINARIA Y EQUIPO UTILIZADO

‘| Rolado de duela y Guia Roladora de Lamina

Bandera Banco de Trabajo y soporte metalico

Perforado de eje Taladro y Banco de Trabajo

Armado de eje Banco de Trabajo

Trolqilelado y Pcrforédo de Plancha Prensa, Taladro, Banco de Trabajo

‘Froquelado, colocado de grapas a duelo de | Prensa, soldadura de puntos.

base _ Mesa de Trabajo

Armado de duela y Plancha Mesa de Trabajo y Taladradora.
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En cuanto a la mano de obra se presenta a continuacion el tipo de mano de obra

requerido por operacion.

CUADRO No. 3.2
Operacion #dc Tipo de trabajador Caracteristicas
operacion requerido . i
Rolade de duelo y Guia 1 | Posicion Fija Especializacion de operacion
Armado de Bandera ] Posicion Fija Especializacion de Operacion
Perforado de gje 1 Posicion dindmica | Menos Habilidad
Armado de eje ] Posicion Fija Especializacton de operacion
Troquelado y  Perforado de 1 Posicién Dinamica |Menos Habilidad
Plancha
L1
Troquelado y colocado de ] Posicion Fija Lispecializacion de operacion
grapas a ducla de base '
Armado de duela y Plancha 1 Posicion Fija Especializacion de Operacion
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d) Factor Movimiento:

El movimiento ‘dé los materiales es realizado ‘por cada operario y lo hace
manualmente, en el caso de piezas sencillas y a granel, se utiliza recipicutes sencillos. Para
el deposito de material sobrante se utilizan barriles.

En algunas operaciones se requiere sostener la pieza verticalmente, ya que ocupa
menos espacio, para lo cual se utilizan soportes melalicos; en olras se requicre fijadores de
la pieza para facilitar su transformacion, los'cuales e§1é11 colocados en los bancos de
trabajo.

Para el almacenamiento de la materia prima y producto terminado se wutilizan

estanlerias.

¢) Factor Espera.

El producto terminado que es la cc;rtina, se logra hasta el momento de su
instalacién; para lo cual se ensamblan todas las piezas o subensambles previamente
trabajados en planta y, son los que constituyen el producto resultante del proceso
productivo.

Cada pieza o subensamble es trabajado en diferentes pucstos de trabajo. Al terminar
la operacidn se trasladan a bodegas de producto terminado.

Con base a lo anterior, se puede decir que no se prodl_men demoras dentro del

proceso productivo.
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f) Factor Servicio. - : PR

Para el disefio de la Distribucién en Planta, se tomaron en cuenta los siguientes

servicios: . . . o

e Servicios relativos al Personal.

e Vias de acceso : » . S S S U

e Instalaciones para uso del personal . oo . . G

e Proteccion contra incendiﬁs cron
¢ lluminacion - i ol e,

e Ventilacion o )

o - Oficinas

g) Factor Servicio. - VUL -

Para las redistribuciones ‘propuestas, la estructura fisica de las instalaciones no

sufrird cambios considerables, - - R A S P R
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2.4  APLICACION DE TECNICAS PARA EL DISENO DE LA DISTRIBUCION

EN PLANTA A EMPRESAS TIPO.

2.4.1 CARTA DE OPERACIONES DEL PROCESO.

Esta carta o grafica es la que muestra los materiales al entraf al proceso, las
operaciones que se realizan y el orden que debe seguir par el ensamble de cada una de las
pairtes.

El uso mas importante de este grafico, es proporcionar una vista compacta y general
de todo el sistema de operaciones relacionadas con la manufactura del producto.

Para el disefio del diagrama de propuesto, se realizd un estudio de métodos y se
mejord el actual flujo del proceso, el cual se empleara en la DEP propuesta para la empresa

tipo “INDUMET”.

2.42 DIAGRAMA DE ACTIVIDADES RELACIONADAS.

Esta técnica se aplicard en el caso de talleres, ya que es extremadamente efectiva
para planificar todas las actividades no ligadas estrictamente a un determinado flujo.

La idea basica de este diagrama es mostrar qué actividades deben colocarse cercanas
unas a otras y cuales separadas, para lo cual se establecieron los siguientes grados de

cercania entre areas:
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A:  Absolutamente Necesario

B: Especialmgme Importante
I  Importante

O: - Ordinario 0 Normal

U:  Sin Importancia

X:  Indeseable.

Las razones en que se apoyan las clasificaciones de relacion son:

1. Condiciones de higiene y/o seguridad
\ 2. Comparten personal

3. Comparten espacio

4. Relacion administrativa

5. Comparten informacion

6. Utilizan el mismo equipo

7. No afecta la distancia entre ellas

8. Inspeccion y Control

9. Control de operaciones

10. Acceso a Materiales

11. Optimizacion de los movimientos
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2.4.3 HOJA DE AREAS RELACIONADAS. -

En esta hoja se plasman las actividades (4reas), y su orden por grado de cercania;
para luego. tener los suficientes elementos para hacer aproximaciones de distribucion de

areas.
2.44 DIAGRAMA DE BLOQUES.

Este tiene como proposito hacer aproximaciones de cercania entre las dreas, para

determinar en la tltima aproximacion la distribucién final de las areas.
2.4.5 REDISTRIBUCION EN PLANTA.

Consiste en.‘t;l‘diseﬁo (o redisefio) de la Plénla, para ello se utiliza la aproximacion
final del diagrama de Blo-ques y el requerimiento de area por cada departamento.

Esto se hace en plano bajo normas ICAITI (Instituto Centroamericano de
Investiga(;ién y Tecnc;)logia Industrial).

[

2.4.6 DIAGRAMA DE RECORRIDO DE ACTIVIDADES.
Una vez dibujada la distribucion en I;lanta- para la empresa tipo “INDUMET”, se

desarrolia el diagrama de recorrido propuesto.

I



ANALISIS DE DISTRIBUCION: TALLER.L-". .-

CUADRO DE IMPORTANCIA

CODIGO

PROXIMIDAD

KOO —~mp

Absolutamente necesario
Especialmente necesario
Importante
Ordinario o normal
Sin importancia
No recomendable

CUADRO DE MOTIVOS

CODIGO

MOTIVO

Ch B G N

Secuencia dé trabajo
Contacto personal y admvo.
Conveniencia de espacio -
Ruido, peligros, etc.
Utiliza el mismo espacio

. . 3 *
Y Py

HOJA DE AREAS RELACIONADAS
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GRADOS DE CERCANIA
AREA DE ACTIVIDAD - :
A E I gl ¢) il X
1. Oficina de produccion -2 ' 3,4 | R 5,;5, ;763,-
2. Recepcion LIl [3,4,586,
7,8,9
3. Depto de Contabilidad 1 12,345,
6,7,89"
4. Bodega dc materiales 10 5
5. Servicios sanitarios 6,7,8,9 10, 11
6. Depto de fresado 7,10 89 T
7. Dpto de torneado 89 11
8. Dpto de obra de banco 9 10 L
9. Area de prensas 9 10 8.
10. Area de sobrantes de prod 10 - 17 -
1. Garage 1




CARTA DE ACTIVIDADES RELACIONADAS
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ACTIVIDAD
Oficina de produccion ’
~Z
Recepeion ~24d 0~
oZs ot
Contabilidad — X S8 XX
KNG A~ K
Bodega de materiales o XN T XN TR o
X G X & o~ _— X ~.
Servicios sanitarios ~ 6 I~ X~ — XN _— X2
Edy TN e X Se TN RS2
Departamento de fresado ~4 — E 47—~ L~ — X >~e — X6 _— U _'__
A NS T BT T INE XN T U
Departamento de torneado ~GEET O SNGA T BTG U NG~ UTS
AT OTNe mTQSNE T XN IS Z
Depto de obra de banco 8~ OTNG T AN X4
A TN T L NS TN
Area de prensado T _ATE NI X NE - =
__9__ L4 — O "% 7
Area de sobrantes 8 X8
X 2
(Garage e 5
1




DIAGRAMA DE BLOQUES

I

A: E:6,7,8 |A: E: A9 E:10 1A:9 E: 10 1AS E

I.2,3,4 I I I : I:

Q: : 0: 10 0: 11 O: 8 O:

5. SANITARIOS | 10. SOBRANTE | 8. DEPTO. OBRA 9. AREA DE 11. GARAGE
DE BANCO PRENSAS
U: U: U: U: U:
X: 10,11 X: 11 X: X: X: 11
710 E |A:89 E|A E . |A E2  |A E
T : I: 10 -1I:3,4,5,6,7,8 I: . I:

0:89 o: o: 0:34 0: 11
6DEPTO.DE | 7.DEPTO.DE | 4.BODEGADE | 1.OFICINADE | 2. RECEPCION
PRENSADO TORNEADO ' MATERIA PRODUCCION

' -~ PRIMA U: 1,11
U: U ' . R U 11 X:3,4,5,6,7,8,9
X: 11 X:11 U:10 .. - X: 5,6,7,8,9,10
X: 5™ )

OLI
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DESPACHO

1a. PLANTA : GARAGE
2a. PLANTA : OFICINAS

DESIGNACION
M : MESA DE TRABAIO
T : TORNO
F:FRESA s FECHA |NOMBRE UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR ,
P:PRENSA | [DIBUTADO Oct-97 | ¥6-91002 | - FACULTAD DE INGENIERTA Y ARQUITECTURA| .
E: ESMERIL . COMPROBADO - E ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL '
" ESCALA.: : ~|SUSTITUYE A :
1:100 | DISTRIBUCION ACTUAL
' SUSTLTUIDO POR :

TALLER®




: %%8 E
RECEFCION ﬂ:&;

!

DESPACHO g

1a. FLANTA : GARAGE
§ 2a. PLANTA : CONTABILIDAD P

DESIGNACION

M : MESA DE TRABAJO
T: TORNO

F:FRESA

P : PRENSA

E : ESMERIL

i
B b
[
i
PASILLO DEACCESO
iy OBRA DE .49 %
BANCO 5 55
Ml | s 4 g
e [ 7 g 19
FECHA |NOMBRE UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR .
DIBUTADO Oct-97 | ¥6-91002 FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
COMPROBADO ESCUELA DE INGENIERTA INDUSTRIAL
‘[Escata: . SUSTITUYE A
1:100 DIST_RIBU_CIQN PROPUESTA
TALLER1 SUSTITUIDO POR :

L
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ANALISIS DE DISTRIBUCION: TALLER 2

RCRRTE Y

CUADRO DE IMPORTANCIA

-COD]GO PROXIMIDAD
A Absolutamente necesario
E Especialmente necesario
L Importante
0O Ordinario o normal
U Sin importancia
X No recomendable
CUADRO DE MOTIVOS
CODIGO MOTIVO

1

2
3
4
5

‘Secuencia de trabajo
Contacto personal y admvo.
Conveniencia de espacio
Ruido, peligros, etc.

Utiliza el mismo espacio

HOJA DE AREAS RELACIONADAS

AREA DE ACTIVIDAD' A GRAD% RE CERICANIA 0
1. Supervisién 234 5,6
2. Torno 6 . . 3,45 2
3. Mandrinadora 6 245 i
4. Taladro y otros 6 2,3,5 1
5. Obra de Banco 2,3,4 6 i
6. En proceso 2,34 5 1




CARTA DE ACTIVIDADES RELACIONADAS

No. ACTIVIDAD
4
1 |Supervision T~2
_____ 52 I3
2 |Areadetorno @020 | @ 0 S<--———--__2
Area de torno E > >4
~23 — E~_ 5 _— o3
3 |Areade magdrmadoras E~_235 _—F 5 G
. -——-11_2'3 £ ] A o) -
4 | Taladros e T — = 1=
i otros E ! A 13,5
e e e NS 2 2
‘ ’_;5 A If 345
5 -|Obra de banco ST T T o
3,5
LR ~__ 5
6 |Productos en proceso >
- o - @

¥il
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DIAGRAMA DE BLOQUES

A E A6 345E A6 24,5E
1x 2X 3x
U U U
12,34 5,6 O 11 0 11 0
A6 235E A 235 E A234 E
4x 5x 6x
U U U
11 0 16 10 15 10




REQUERIMIENTOS DE AREA DE PRODUCCION

176

AREAS Area individual 50% de pasillo Total
I. Supervision 7 35 105
2. Tomo 256 128 384
3. Mandrinadora 64 32 96
4. Taladro y otros 32 16 48
5. Obra de banco 46 0 46
6. Producto en proceso 22 11 33

427 213 640 mts”

El detalle del 4rea de trabajo, se observa en el anexo No. {1
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Eel @ w2 t- I - B R | N T
T 1 | -~
o t |
[ AR, E—— oo ' o
AU U, ! i ] @
B N S—" —
T Q>
i T S
A e .
i : : TRABAJOS EM PROCESC :
L. S J
i i
: l: ™ A TA MA
i i
i — O
= b = f gy LUa ] H
OBRADEY | 2! (1
BANCO L] "o | OBRADEBANCO |} SUPERVICION
DESIGNACION
T : TORNO

M: MESA OESTANTE ~~
MA : MANDRINADORA .

TA : TALADRO

'NOMERE

FECHA UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
DIBUJADC Oct-97[¥6-91002 FACULTAD DE INGENIERTA Y ARQUITECTURA
COMPROBADO . . |ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
ESCALA : RN : SUSTITUYE A
1:200 | " DISTRIBUCION ACTUAL
' _ TALLER2 SUSTLITUIDO PCR :




| - M M | & /\ B
. ‘e
I:I ' ! @\ A%
I o
L
----------------- C ATAS
| >
! .
! TRABAJOS EN PROCESO -
LU . ) £
#
4
' TA A MA .
TA TAL ¢ | 7a %,E
g—*m——m——mr——wl g i -
‘] OBRA DE BANCO SUPERVICION
MT
AT:TORNO _ '
(M : MESA O ESTANTE o FECHA |NOMBRE UNLVERSIDAD DE EL SALVADOR ]
_-|[MA : MANDRINADORA DIBUTADO Oct-97]¥6-91002 | _ FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA | ©
TA : TALADRO | CONPROBADO - - ~|ESCUELA DE INGENIERTA INDUSTRIAL |
' ESCALA: . . - ~(SUSTITUYE A
17200 | DISTRIBUCION-PROPUESTA
! ~-~pe:o o TALLER2  -- SUSTITUIDO POR :

SLI
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] | OFICINAS
{ a
b 3 = e Mlaiai Rl | 3
O " e ' ] L o
—_ : 1 . BODEGA
] i
i = ; \ — P.T.
| 1 ——
. e - I
BODEGA — LRI o N Lt i R
! — ' AREAS DE
MATERIAL Y EN
k__ DESUSO
| ) T - t
I
10O ]
g |5 l i =l
i 2 g | El = l 1 OFICINAS
— (o] [(ols] (] ‘
o, B i 5
DESIGNACION
MT : MESA DE TRABAJO .
T: TALADRO - - - ) _ ) .
TO : TROQUELADORA : FECHA [NOMBRE - v UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR '
S: SOQOLDADOR DIBUJTADO Oct-97 | Y6-91002. - FACULTAD DE INGENIERIA ¥ ARQUITECTURA
R: ROLADORA COMPROBADO , ESCUELA DE INGENIERTA INDUSTRIAL
ESCALA : = - SUSTITUYE A:
1200 DISTRIBUCION ACTUAL .
INDUMET ~ |SUSTITUIDO POR: .




OFICINA
N = s = i S
— | | | i
—_r = | ! | ALMACEi NAMIENTO
| I
C ; PROYECTO |
;R_l —_ . 1 ’ : I
MT l 1 :
o =] = S
BODEGA . ' -4 00T
i
\"._' %mmm
— E |I} REPARACIONES |
& &
u - E —
€& '
] . [e] * !
: 2 L. M : 2 -
DESIGNACION .
MT : MESA DE TRABAJO
| :  1ALADRU
TO: TROQUEL FECHA |NOMBRE URIVERSIDAD OE EL SALVADCR :
S5:- SUOLDADOR DIBUJTADO Oct-97 | Y&-91002 . FACULTAD DE INSENIERIA Y ARQUITECTURA
Ri RULADURA | COMPROBADO 1. ‘ ESCUELA DE INGENIERTA INDUSTRIAL
ESCALA: o ~ [SUSTITUYE A:
( 1:200 DISTRIBUCION PROPUESTA -
_INDUMET - SUSTITUIDO POR |

081
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3.0 SISTEMA DE PLANEAMIENTO
'Y CONTROL DE LA PRODUCCION
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3.1 INTRODUCCION.

El objetivo del planeamiento de la produccion es preparar el camino y facilitar la
realizacion de programas de fabricacion sobre una base eficiente con un tiempo
adecuadamente medido, bien coordinada y de bajo costo, con el fin de completar la

cantidad requerida de un producto en las fechas de entrega convenidas.

Es importante establecer un sistema eficaz de control de la produccién adaptado a fa

naturaleza del trabajo.

El método de produccion empleado por las empresas de la Industria Metal
Mecénica, es el de fabricacion sobre pedi;d;)s. Se pasan a los talleres ordenes de fabricacién
de distintas partes que pueden constar de una sola o de varias; cada una pasa por uno o
varios procesos. Las fabricas de productos metalicos y talleres mecénicos, son ejemplos de
fabricacion intermitente, la cual se realiza sobre la base de pedidos especificos recibidos de

los clientes.

Esto revela la realidad de un control de pedidos, el cual consiste en la coordinacion

del trabajo, basado en las necesidades pedidos individuales. .
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3.2 "OBJETIVOS.
OBJETIVO GENERAL:

Coordinar las actividades productivas, con el fin de cumplir con las fechas de

entrega, al minimo costo, buena calidad y con un minimo de capital.

OBJETIVOS ESPECIFICOS: y

Preparar planes de trabajo, los cuales incluyen lista de piezas o de materiales, las
hojas de ruta para cada parte del producto.

. Asegurar la utilizacién maxima y el equilibrio de la capacidad instalada.

. Establecer el mejor método para fabr)icar el producto, fijando las operaciones,

tiempos estimados y la maquinaria a utilizar.

. Garantizar la presencia de los factores de produccion en los lugares y tiempo
oportunos.
. Fijar el programa que establezca el tiempo relativo en que producira cada operacion

o cada acontecimiento relacionado con la fabricacion.
. Poner en marcha las actividades productoras poniendo en circulacidon’ ordenes e
instrucciones de acuerdo con los tiempos y las sucesiones previamente planeadas.

. Controlar el avance del trabajo con el fin de asegurar el cumplimiento de las fechas

de entrega
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3.3 SISTEMA DE PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA PRODUCCION
PARA TALLERES

3.3.1 ESQUEMATIZACION DEL SISTEMA.

Orden de la Fabricacign

Programacion Preliminar

Programacion Detallada Hoja de Ruta
I
Control del Progreso Ordenes de Trabajo
332 DESCRIPCION DE LAS PARTES DEL SISTEMA. .

ORDEN DE FRACCION: La autorizacién para la produccién se dard por medio de
ordenes de fabncaclon (ver fig. 3.1). Cada orden se refiere a un pedldo determmado tal

~

como se recibe del cliente,

Los objetivos perseguidos al emitir ordenes de fabricacién son:

1. Proporcionar informacion sobre el pedido y sobre la fecha de entrega
prometida. B

2. Servir de nacleo para la compilacion de datos. -

Servir de punto de partida para todo el sistema de control.

Lo primero que se analiza de una orden de fabricacion es la ‘situacién en lo que
respecto a los materiales, ya sea si se tienen disponibles en bodega o haciéndose las
solicitudes de compra necesarias. A partir de esto se pone en marcha el trabajo especifico

de control de {a produccion.
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FIGURA Ne. 3.1

ORDEN DE PRODUCCION No.

Fecha de emisién Fecha de liquidacién

Cliepte : Ingenio Chaparrastique

Producto : Caja de Bronce para eje de maza superior 48"

Cantidad :_/

Recibido por Aulorizado por

HOJAS DE RUTA: Las hojaé de ruta se refieren a 6rdenes especificas de fabricacion.
Para cada pieza‘o componente de la orden se necesita una hoja de ruta, donde se reiinen los
datos para controlar el paso de esa pieza por el taller (ver figura 3.2).
Los dato-s de la orden y otros datos de identificacion son los siguientes:
1. Nuamero de la orden y otros datos de identificacion.
2. Cantidad de articulos que se fabricaran

3. Datos de fabricacion.

a) Lista de operaciones que lleva la pieza

b) Departamento en los que se hara el trabajo

9] Maquina que se empleara para cada operacion
d) Orden de su cesion de las operaciones

4. Tiempo en que debera terminarse el trabajo.
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FIGURA No3.2
HOJADERUTA . . No.
Cliente: Ingenio Chaparrastique Fecha: Abril de 1992
Producto: Caja de Bronce para eje de maza No de orden:
Cantidad;
N Operaci Dept Miqui Hora Operario
0. peraciones epto. Aquina Inicio] Final p |
1 | Elaborar modelo Moldeo
2 | Moldeo ' Iundicion
3 | Cajas de alma Fundicion
4 | Colado Fundicion
5 | Desmoldado Fundicion
6 |Limpieza Fundicion
7 | Sacado de afmas Fundicion
8 | Fresado Mecdnica Gr;zl. Fresadora
9 | Torneado Mecanica Gral. Torno
10 | Mandrinado Mecdnica Gral. | Mandrinadora

{11 | Taladrado de Mecanica Gral, T1aladro

agujero

12 |Machuelado de | Mecanica Gral. Manual
rosca _

13 | Taponado Mecanica Gral.

14 | Limpieza Mecanica Gral.

15 | Embalaje Mecdriica Gral.
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Las Hojas de Ruta sirven de historial para el progreso de una pieza en todo el ciclo
de produccion a que es sometida. Sin embargo también se utilizan para:
1 Comprob'z;r los pa.sos subsiguientes del proceso de control
2. Registrar el progreso de la pieza desde el comienzo de su fabricacién hasta
su terminacion.

3. Sirven de referencia para solicitar materiales a bodega.

Al llenar la Hoja de Ruta no puede ponerse el tiempo concedido para cada operacidn

hasta que hayan sido determinadas al fijar los programas de los trabajos.

PROGRAMA_CI(')N PRELIMINAR: -Consiste en la fijacion de programas para cada
orden o pro&uct'o. Contiene las fechas relativas en las que debe comenzarse y terminarse
r
cada operacion en cada pieza.
La figura No. 3.3, representa un programa guia preliminar, confeccionado en forma

de grifica Gantt. En la primera ‘columna, el producto se descompondré en operaciones y se¢

han asignado a maquinas para ejecutarlas.

PROGRAMA DETAI;LADO: Consistira en fijar fechas efectivas de fabricacion para
cada pedido y establecer el orden de fabricacion de un pedido en relacion con los demas
pedidos, este orden'dgpenderé de la fecha de entrega del mismo.

La figura No. 3.4, representa el E‘;)fmato para confrontar la fabricacién sobre

pedido. La primera columna sobre el niimero de ordenes de fabricacion, la segunda sobre el

cliente, la tercera sobre el producto y los restantes corresponden a 31 dias mensuales.



Figura No. 3.3

Orden No:

Cliente: [ngonio Chaparrastigue

PROGRAMACION PRELIMINAR

Producto: Chumacera de Bronce

Cantidad: [

ACTIVIDAD

11

12

13

14

15

16

17

1912021 (22]23( 2425

26

27

28

29

30

31

1. Efsborar modelo

2. Moldeo

3. Cafas de aima

4. Colado

5. Desmoldado

6. Limpiezg

7. Sacado da almas

8, Fresado ,

8. Tomeado (caras extamas

10, Mandrinado

11. Taladrado de agujero

12, Fresado de agufero

13. Machuelado de roscas |

14. Taponeado (tspdn de bronce)

15, Limpleza

16. Embaigfe - .

881
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Figura No. 3.4

PROGRAMACION DETALLADA

MES:
#DE
CLIENTE (PRODUCTOQ| CANT|ORDEN! 1123|4567 1011112113140 15|16 17| 18|19 20| 21|22 ) 23 2412512627028 29030/ 31
Ingento Chumacera !
Chaparrastique|dz bronce

J].'TII-'UZI'BJ!'U:II'U;U“JU'DII"EZI'DI'UJJ"DI'UI'UJJ'D
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Cada fila corresponde a un pedido, esta subdividida en dos espacios el superior
contiene el tiempo programado y la inferior, el tiempo real, de:fabricacion, Las fechas

relativas del programa guia se convierte en reales aplicando una escala de calendario.

Una manera de averiguar la fecha calendario que corresponde a cualquier intervalo

de un programa consiste en emplear dos reglas o cintas graduadas con intervalos
iguales (ver figura 3.5), representando cada uno de ellos un dia laborable. Una de las reglas
esta graduada de derecha a izquierda desde cero hasta cualquier namero que se desee.

Una segunda regla esta graduada de izquierda a derecha en fechas calendario desde

enero o diciembre, omitiéndose los domingos y los dias festivos.

Poniendo el cero de la regla qt;e hace de programa en coincidencia con aquella
fecha del calendario en que tiene que estar terminada una operacién o todo el ciclo de
produccion, puede leerse la fecha en que debe comer;zarse .eI trabajo directamente bajo el
nimero de dias que corresponde al tiempo concedido [;ara <;.sta operacion o toda la

fabricacion. . . . N

. FIGURA 3.5

55(54|53(52(51]|50]49|48,47|46]45|44(43]42)41]40 '39. B| 37| 3%

58|57 56

B129|13031 |1 |3 4]s5)6| 7|8 |W0(N|{R2IBIMA[{I7T|18]19]20|21|22

" Noviembre

2

25
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CONTROL DE PROGRESO: Se llevari a cabo a través de un tablero de control. La idea
fundamental es que el control sea visible.

A cada méquina se le asigna un espacio determinado sobre un tablero. El espacio se
subdivide en:

1. Para los trabajos que se estan realizando en la maquina

2. Para el trabajo que sigue por orden

El objetivo es descubrir ficilmente la escasez presente o proxima de trabajo en todas
y cada una de las maquinas. Al observarlo se detectara:

1. Sitodas las' maquinas estin-efectivamente ocupadas

2. Si cada maquina cuenta con trabajos en reserva. Cuando termine la primera en

turno.
-

El método para exponer la fichas de control sera a través de casilleros como por

ejemplo de los que se utilizan par?‘l marcadores de tiempo de las fabricas, de esta manera se

manipulan mas facilmente.

ORDENES DE TRAB{&J(_): La autorizaciéon para proceder a ejecutar la tarea se da
poniendo en circulacion ordenes de trabajo (ver figura 3.6) que sirven para identificar la
tarea que hay que realizar.

Las instituciones reales se derivan de los planos que conserva el supervisor y

explica verbalmente al operario o se lo entrega a éste.
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La informacion que incluye es:

1. Namero de orden
2. Operacion y nombre del trabajador
3. Nombre del producto

4. Comienzo y terminacion del trabajo.

Las ordenes de trabajo se escriben al mismo tiempo que las hojas de ruta. Se

utilizan también como una autorizacidn para entrega de materiales. _ L.

FIGURA No. 3.6

ORDEN DE TRABAJO

Departamento; Mecanica General

Operacion - Torneado de caras externas ) -, RS
Orden No.

Cantidadenlaorden : [

Comienzo Terminacion

Nombre del Operario :
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34  SISTEMA DE PLANEAMIENTO Y CONTROL DE PRODUCCION PARA
FABRICAS DE PRODUCTOS METALICOS

3.5 ESQUEMATIZACION DEL SISTEMA

Orden de Fabricacién

Programacion de Produccion

Mensual

!

Programacién Diaria de la

Produccion

Ordenes de Trabajo

3.6 DESCRIPCION DE LAS PARTES

ORDEN DE FABRICACION: Se dara de igual forma que las explicadas anteriormente

para los talleres mecénicos.
PROGRAMACION MENSUAL DE LA PRODUCCION: Esta parte del sistema
consiste en fijar fechas de entrega de cada orden de fabricacién de un pedido en relacion

con los demas pedidos. Esta orden dependera de la fecha de entrega del mismo.

La.figura 3.7 representa_el formato propuesto.



Figrua No. 3.7

PROGRAMACION MENSUAL DE LA PRODUCCION

MES:;

CLIENTE

# DE
ORDEN

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

15

26

27

28

29

30

31

+61
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La primera columna contiene informacion de las ordenes programadas para el mes,
la segunda el nombre del cliente que solicita el producto y los restantes, 31 dias mensuales

correspondientes al periode de programacion.

CONTROL DE LA PRODUCCION DIARIA: Este formato (ver figura 3.8) servira para
llevar el control diario de la fabricacion de las piezas y ensambles que requicre el producto

y verificar asi el progreso o retraso de los pedidos.

El objetivo de llevar este control se debe a que los productos son de entrega

inmediata; por lo tanto se necesita llevar a cabo un control estricto del avance.
i :

ORDENES DE TRABAJO: Este formato tiene por objetivo la asignacion del trabajo
i ’ '
diario que se tiene que realizar en cada una de las operactones. {ver figura 3.9).

La carga de trabajo diaria se refiere a los pedidos programados para ese dia, los

cuales serdn entregados al dia siguiente.

La informacion contenida en este formato consiste en las especificaciones de los

productos solicitados por los clientes.

Cada operario debe de realizar su trabajo, baséndose en las especificaciones de las

piezas del producto final.



Figura No. 3.8

CONTROL DE PRODUCCION DIARIA

CLIENTE

PIEZA 1

PIEZA 2

PIEZA 3

PIEZA 4

ENTREGA

TERMINACION

961
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Figura No. 3.9

Puesto de Trabajo:

Operario:

ORDEN DE TRABAJO
No.

Fecha Imc:;

Entrega:

No de Orden

Clicnte Especificaciones del Producto
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4.0 MANUAL DE HIGIENEY

SEGURIDAD INDUSTRIAL =
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CONTENIDO DEL MANUAL'DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

I. INTRODUCCION

IL OBIJETIVOS

[II.  INSTRUCCIONES PARA LA DIFUSION

'IV.  BENEFICIOS

V.  POLITICAS

VL. ORGANIZACION DE LA UNIDAD DE HIGIENE Y SEGURIDAD

INDUSTRIAL

- Organigrama Propuesto

- Organizacion Funcional de la Unidad de Higiency Seguridad

VIl. NORMAS E.INSTRUCCIONES

.. Seccion 1: Normas Generales

Seccién 2: Implementos de Proteccién Personal

Seccién 3: Orden y Limpieza

Seccidn 4: Maquinaria y Equipo

Seccion 5: Prevencion y combate de Incendios

Seccidn 6: Salud Ocilpacional

Seccion 7: Procedimiento para la Investigacion y control de accidentes

Seccion 8: Control Ambiental

VII.  GLOSARIO TECNICO
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MANUAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL | . .--..- PAGINA .,

INDUSTRIA METAL-MECANICA VERSION | NUMERO

UNIDAD DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

L INTRODUCCION

La elaboracion de este Manual de Higiene y Seguridz;d ]n;i@stria}, tiene como
proposito que todas las empresas de Ia Industria Metal-Mecénica que lo adopten y lo fleven
a la practica, puedan mejorar la productividad a través de la prevencion y reduccion de los
riesgos y accidentes de trabajo. Para tal propdsito, se han establecido d’iferentes normas y
reglas, asi como procedimientos para mantener el orden y limpieza, maquinaria y equipo,
lucha conira incendios, investigacion y analisis de accidentes; ademas de recomendar
implementos de proteccion. ‘

La puesta en marcha de este Manual, constituye un aprovechamiento n'lufuo entre |
empresa — trabajador, debido a qﬁe ambos se veran mily beneficiados con %‘a prevencion y
reduccion de accidentes. |

Para el buen funcionamiento de este manual, se propone la creacion de la
organizacion encargada de velar porque las normas'y reglas aqui establecidas se cumplan en

la medida de lo posible; para lo cual, se propone la creacion de un Comité de Higiene y

Seguridad Industrial.
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¢

como la investigacion y analisis de los mismos, de manera que se puedan tomar las medidas

correctivas adecuadas, contribuyendo al mejoramiento de la productividad.

¢

Il. OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL.:

Establecer una guia, que permita reducir y prevenir los accidentes de trabajo, asi

OBJETIVOS ESPECIFICOS:

Dictar normas generales de higiene y seguridad industrial

Proponer ¢l equipo e implementés de proteccion personal mas adecuado en la industria
metal-mecénica, para reducir el nimero y frecuencia de accidentes de trabajo debido al
uso inadecuado o falta de los mismos.

Establecer las normas sobre orden y limpieza que se deben mantener en los centros de
trabajo, 2 fin de poder reducir y/o prevenir los accidentes debido a éste aspecto, a la vez
de ofrecer mejores condiciones de trabajo.

Determinar los procedimientos adecuados para el manejo y operacion de la maquinaria y
equipo, asi como del mantenimiento, para reducir y/o prevenir accidentes debido a este
factor.

Establecer reglas y normas sobre prevencion de incendios, ademas de proponer el equipo
adecuado para el combate de siniestros, a fin de reducir accidentes.

Disefiar un procedimiento que permita la investigacion y andlisis de accidentes, para
poder tomar las medidas correctivas adecuadas.

Establecer. normas y reglas para la prevencion de enfermedades profesionales y

ocupacionales.
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I1I. INSTRUCCIONES PARA LA DIFUSION DEL MANUAL

Para asegurar la adecuada difusién de este Manual, y que sea conocido por todos los
trabajadores de las empresas que lo adopten y lo lleven a la practica, se deben entregar
ejemplares del mismo, de la siguiente manera:

a) Un ejemplar integro para:
¢ El Gerente General
e El Gerente de Produccion

s El Gerente de Personal

b) Los integrantes del Comité de Higiene y Seguridad Industrial,” deberan tener su
respectivo Manual, quienes tendran la obligacion de hacerlo accesible a tpdo el perg?nal qué
labore en la empresa.

Antes de entregar los Manuales, éstos deberan enumerarse con el objeto de llevar un
control sobre el namero de ejemplares existentes y el destino (ie los mismos.

El departamento de Personal llevard una lista de control; la cual contendra una
columna de descargo cuando por motivo de despido’ o renuncia, el poseedor tenga que

devolver el ejemplar. El departamento de Personal deberi mantener una reserva de

gjemplares de el Manual.
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IV. .BENEFICIOS

Los beneficios que se obtendran con el uso del Manual seran:

a) PARA LA EMPRESA:

Disminuir el tiempo improductivo en las empresas de la Industria Metal-Mecanica
Mejorar la productividad de la empresa, al disminuir los riesgos o accidentes
Disminuir los costos por incapacidad, debido a accidentes de trabajo

Mejorar la imagen de la empresa y, por ende, la seguridad del trabajador que asi |
da un mayor rendimiento en el trabajo.

Contar con un sistema estadistico que permita detectar el avance o disminucién de
los accidentes, y las causas de los mismos, a fin de tomar las acciones correctivas

pertinentes.

b) PARA EL SUPERVISOR:

Ayudar a instruir al trabajador, sobre los riesgos que corre en el desarrollo de sus
labores.

Facilitar la supervision para exigir al trabajador, lo que debe hacer, y la forma de
como debe ejecutar su labor.

Permitir discutir riesgos y peligros sobre bases firmes.

¢)  PARAEL TRABAJADOR:

.Sefialar con claridad cuales son sus deberes y responsabilidades para su proteccion

Conocer con precision los riesgos a que esta expuesto al no cumplir las normas e
instrucciones establecidas para el uso de su equipo y/o herramienta, en la

ejecucion de sus tareas.
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V. POLITICAS

@ La direccion adoptaré practicas y normas-adecuadas de seguridad, que contribuyan a la "

proteccion del personal de los multiples peligros que represenfa la industria.

@ Proporcionar a los trabajadores las normas y reglamentos necesarios a considerar en sus |

actividades.
9 La alta direcciéon canalizara sus esfuerzos a la creacion de condiciones favorables de

trabajo.

Orientar esfuerzos y recursos necesarios, para mejorar higiénicamente los procesos, con |

el propésito de lograr mejor eficiencia en los procesos.

Emplear campafias promocionales y ‘educativas;, asi como otros medios de finalidad
similar, para crear y cultivar el interés por la seguridad en todos los departamentos de la
empresa por parte de la alta direccion de la empresa, utilizando para este fin, la uniéiad de
higiene y seguridad industrial. "

Se seleccionaran los mejores medios de promocion para (iue en todas las personas se

cultive el espiritu por la higiene y seguridad industrial. -

Investigar las causas de los accidentes en actividades que son consideradas peligrosas, |.

considerando los medios y métodos que debe ser necesario utilizar para contrarvestarlos. -|:

Disponer de los registros para el control y anilisis de las causas de los accidentes, de

manera que se haga un uso adecuado de las acciones correctivas.

P,
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Reunir los datos de cada accidente, tabulandolos en forma tal que puedan analizarse,
visualizando los elementos mas importantes involucrados en los mismos, tales como:
lugar del accidente, gravedad, condicion fisica y mental del empleado, causa del accidente
Desarrollar inspecciones de seguridad diariamente por parte del trabajador en la maquina
o puesto de trabajo que esté a su cargo, informando inmediatamente de sus anomalias al
inspector de seguridad.

Determinar los efectos de los accidentes sobre el factor humano, tomandose los mismos
como ejemplo, para desarrollar el interés en la prevencion de accidentes y enfermedades .
ocupacionales.

Buscar por todos los medios, la sustitucién de productos toxicos e inflamables, por
productos de menor peligrosidad a ser utilizados en los procesos productivos.

Actualizar constantemente los planes de prevencion de incendios y explosiones.

Mantener los lugares de trabajo bajo los niveles aceptables de femperatura, ruido,
iluminacion, vibracién, etc. para que sea aprovechado ¢l maximo el potencial del recurso

humano.

@ Concientizar a los trabajadores para que se involucren en todos los aspectos referentes a

higicne y seguridad industrial, con la finalidad de que todos sean tomados en cuenta en

los distintos programas desarrollados por la empresa.

@ Toda persona debera someterse a los reconocimientos médicos, a fin de identificar

aquellos fesgos efectivos y potenciales que perjudiquen su salud.
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VI. ORGANIZACION DE LA UNIDAD DE

HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

La decision de crear la Unidad de Higiene y Seguridad Industrial, implica'deﬁnir su

tamaiio; es decir, el nomero de personas dedicadas a tiempo completo tiempo parcial a|,

promover la prevencion de riesgos ocupacionales.

En el proceso de definir el tamafio de la Unidad de Higiene y Scl_:g'uridad- Industrial, |

deben considerarse los siguientes factores:

- Tamafio de la empresa y naturaleza de sus actividades

- Frecuencia y gravedad de accidentes y enfermedades profesionales

Existe una relacion entre el tamafio de la Unidad y el tipo de estructura de
organizacion que ésta pueda asumir, por lo que existen tres alternativas factibles para
organizar la Unidad de Higiene y Seguridad Industrial.

1. A nivel de Departamento
2. A nivel de Seccion

3. A nivel de Comité

La decision de adoptar una alternativa depende de los recursos y necesidades de |-
cada empresa, aunque la del Comité es la mas factible de implantar al considerarse la|.

estructura basica o elemental dentro del proceso de creacion y desarrollo de una Unidad de| .

Higiene y seguridad industrial
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ORGANIGRAMA PROPUESTO
DEPARTAMENTO
DE RECURSOS HUMANOS
COMITE DE
HIGIENE Y SEGURIDAD H
INDUSTRIAL
| ' 1 1 |
SECCION SECCION SECCION SECCION
CAPACITACION PRESTACIONES

EMPLEO SUELDOS Y SALARIOS

ORGANIZACION FUNCIONAL DE LA UNIDAD DE HIGIENE Y SEGURIDAD

INDUSTRIAL

Un programa de prevencion y control de riesgos ocupacionales, consta

fundamentalmente de tres grandes areas:

La Seguridad Industrial

" La Capacitacién y Educacion

Saneamiento Ambiental

La Higiene Industral y Salud Ocupacional
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ORGANIZACION FUNCIONAL FECHA DE ELABORACION: /7 /
FECHA DE APROBACION : / /
| APROBADO POR:

NOMBRE DE LA UNIDAD  : COMITE DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL .

DEPENDE DE - NINGUNA

UNIDADES SUBORDINADAS: SUBCOMITES DE (HIGIENE INDUSTRIAL,
SEGURIDAD INDUSTRIAL Y CAPACITACION)

OBIJETIVOS:

e Vigilar por que se mantenga la vida, la salud y la integridad ﬁswa de los trabajadores

e Administrar eficientemente un programa integral ‘de prevencion de accidentes y
enfermedades ocupacionales.

FUNCIONES:

o Elaborar el programa de Higiene y Seguridad de la empresa . . ' ;

Formular y gestionar el presupuesto del programa de higiene y seguridad industrial o

. Poner en practica las politicas ‘emanadas de Ia alta gerencia para mejorar la higiene y
seguridad industrial ‘

e Formular y-actualizar los objetivos del comité

o Verificar el cumplimiento de las disposiciones legales relacionadas con la higiene y|'
seguridad industrial

e Coordinar la ejecucion de planes y programas del comité con las demés unidades de la
empresa _

e Evaluar el desarrollo de los programas y las actividades del personal a su cargo rindiendo'- :
informes a la direccion superior. - B |

s Preparar reglas, normas y.procedimientos para una rgalizécién saludable del trabajo

e Revisar planos de nuevas ampliaciones, renovaciones y procesos en relacién con laf
operacion de los equipos, con el objeto de determinar su efectividad en orden con la |

seguridad
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APROBADO POR:

NOMBRE DE LA UNIDAD  : SUBCOMITE DE SEGURIDAD INDUSTRIAL .
DEPENDE DE . COMITE DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL
UNIDADES SUBORDINADAS: NINGUNA
OBIJETIVOS:

* La prevencion de accidentes de trabajo mediante la identificacion y control de los factores
causales. |

FUNCIONES:

¢ Elaborar y dirigir el programa de seguridad industrial

» Eliminacion de las condiciones inseguras de la maquinaria, elementos de transmision,
equipo, herramientas e instalaciones en general.

o La invéstigacién detallada de accidentes que resulten en lesion a un empleado, o que
tienen un potencial grande de producirlo, 0 que resulten en dafios a la propiedad,
instalaciones o equipos.

e Programar en las diferentes areas de trabajo, inspecciones periddicas para detectar las
condiciones y acciones inseguras imperantes

e La prevencion y control de incendios

e Proponer soluciones alternativas a condiciones y acciones inseguras detectadas mediante
inspecciones e investigaciones de accidentes.

e Verificar el cumplimiento efectivo de normas de seguridad
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APROBADO POR:

NOMBRE DE LA UNIDAD : SWCOWTE DE HIGIENE Y SALUD OCUPACIONAL
DEPENDE DE : COMITE DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL
UNIDADES SUBORDINADAS: NINGUNA - C

OBIJETIVOS:

¢ Reconocer, evaluar y controlar aquellos factores ambientales que generen estress,| -

FUNCIONES:

originados en o por el lugar de trabajo que puedan causar enfermedades o

perturbaciones en los trabajadores.

Elaborar y dirigir el programa de higtene y salud ocubacional.

Examinar el ambiente de trabajo, identificando cualitativa y cuantitativamente ‘los| . -

contaminantes fisicos, quimicos y biolégicos presentes.

Examinar el ambiente de trabajo, para identificar los problemas acerca de iluminacion,

[

ruido, vibraciones, calor y ventilacion.

Estudiar los procesos de fabricacion y obtener los detalles completos acerca de la] !

naturaleza de la tarea, materiales, equipo empleado, productos y subproductos, nimero | :

y sexo de trabajadores y jornada de trabajo. _ A o
Llevar registros epidemioldgicos entre los trabajadores para descubrir posibles

enfermedades ocupacionales.

Recomendar medidas operativas tendientes a eliminar o controlar los riesgos en el

ambiente de trabajo.

Recoleccion. Tabulacion y analisis de datos estadisticos de enfermedades entre los

trabajadores
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APROBADO POR:
NOMBRE DE LA UNIDAD  : SUBCOMITE DE CAPACITACION Y EDUCACION
DEPENDE DE : COMITE DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL |-

UNIDADES SUBORDINADAS: NINGUNA

.OBJETIVOS:

.« La concientizacion -dé todas las personas que laboran en la empresa, mediante la
capacitacién y entrenamiento en métodos seguros de trabajo, asi como también la
educaci(;m del personal acerca de las practicas seguras de trabajo.

e Promover el respeto de normas y reglamentos tendientes a evitar riesgos ocupacionales

;FUNCIONES:

‘e Planear, organizar, dirigir, evaluar y controlar la capacitacién del personal en materia de
higiene y seguridad industrial.

o Educar al persongl sobre las practicas seguras de trabajo, a través del uso de medios
audioviéuales.

¢ Investigar y diagnosticar las necesidades de capacitacidn que contribuyan a mejorar el
ambientc-:: de trabajo.

. Elaborar el plan de capacitacion e integrarlo al programa de higiene y seguridad de la
empresa. |

e Mantener comunicacién constante con organismos ¢ instituciones que den servicio de

“

capacitacién en materia de salud ocupacional.

» Creacion, capacitacion y entrenamiento de brigadas de lucha contra incendios
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SECCION No 1: NORMAS GENERALES
. SERVICIOS SANITARIOS
Por servicios sanitarios se entenderan los inodoros o retretes, los urinarios, los lavamanos |
y los bafios.
La empresa debe estar provisto de servicios sanitarios para mujeres, y de ofros|
independientes y separados para hombres. | -
Toda empresa deberd mantener un adecuado sistema para el lavado de m..;mos, en la |
siguiente proporcion: “

De 1 a 100 trabajadores 1 Ia;/amal;os por cada‘ ‘15 trabaja('i(')res_

Mais de 100 trabajadores 1 “ “ o« 20 0

Los inodoros o retretes deberan instalarse en la siguiente proporcion:

Menos de 25 trabajadores 1 inodoro o retrete

De26a100  * 1 “  porcada25 tr'abajador_es

De 1012500 Lk e w3«

Masde 500 =~ 1] « ~« « 35 “ . )
. SERVICIO DE AGUA |

Toda empresa debera estar dotada de agua potable suficiente para la bebida y aseo
personal

o Se prohibe colocar los bebederos en los cuartos destinados a los servicios sanitarios.
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La provision de agua para usos industriales debe ser potable de preferencia; cuando no lo
sea, debe distribuirse por un sistema de tuberia independiente y marcado para distinguirse

de la que beben los trabajadores.

. MANEJO Y TRANSPORTE DE MATERIALES

Al transportar objetos voluminosos, tomarlos de manera que no destruya la visibilidad.
Manipular con cuidado los diferentes materiales, no tirar con violencia.

Cuando se sostiene una carga con las manos, se debe evitar los giros de cintura; es mas
seguro _cgfimbiar la posicion de los pies y girar todo el cuerpo.

Un sélo trabajador no debe levantar cargas mayores a 120 Ibs.

Cuando la carga exceda las 120 Ibs, utilizar carretilla de mano, parihuellas o montacargas.
Mantener los pasillos libres de obstaculos para permitir ¢l libre transito.

La superficie de los pisos debe ser llana para que permita Ia circulaci(';n y acarreo de

materiales con seguridad.

TRABAJOS EN BODEGA

Las bodegas son lugares donde se guardan el equipo, materiales, materia prima y

productos tanto terminados como semi-elaborados.

En las bodegas deben haber rétulos de prevencion de accidentes como por ejemplo “No
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fumar”, “Use el equipo protector”, “Use herramlentas adecuadas para trabajo adecuado

etc. (ver anexo No. 12)

e Debera existir lugares especiales para cada grupo de materiales, herramientas, accesorios,
etc. y un rétule que indique el contenido de cada caja o apartado.

Debera haber el nimero de extintores y el tipo, que de acuerdo a las condiciones de cada
una sea requerido. Ademis, cada bodeguero deberd con;)cer el mapejo de dichos

extintores.

Las bodegas deben mantenerse limpias, ordenadas, iluminadas, ventiladas y las paredes|

pintadas.
Los articulos pesados y voluminosos no deberan ser almacenados en las partes altas de
los estantes.

Los estantes deberan tener la altura donde puedan ser alcanzados los articulos superiores

por una persona parada, Si la altura es superior, deberin tenersé escaleras especialmente |’

disefiadas para este uso. Los bodegueros no deben bajar articulos pesados en los mismos
estantes.

Las escaleras que se usen, deben ser de peldafios planos.

En las bodegas donde se manejen materiales pesados o voluminosos, deberd haber un
montacarga para ello.

El personal de la bodega debe ser adiestrado en el manejo de carga y descarga. de

materiales
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® Debe existir cgnetillas para transporte de materiales y productos, los cuales posean
aditamentos de frenos.
* El personal de la bodega debera usar el siguiente equipo protector:
* Guantes de cuero y asbesto
* Mascarilla individual desechable
* Casco tipo gorra de aluminio o de material resistente al impacto
* Zapatos de seguridad cuando se maneje equipo pesado
* Las bodegas no haran reparaciones a equipos, herramientas, accesorios, ete. Cuando se
dete_rioren deben enviarlas a reparacién a los talleres o lugares que garanticen dicha
reparacion

* Antes de emplear cualquier herramienta hay que revisarla cuidadosamente

5. CARRETILLAS DE MANO

® Debe tener ruedas neumaticas, o cuando menos, con Ilantaé de caucho.

® Una vez cargadas, deben permitir la visibilidad del obrero que las transporta.
¢ La carga ha de colocarse centrada

* Deben poseer frenos si se emplean en rampas pronunciadas
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6.

CAMIONES Y OTROS VEHICULOS EMPLEADOS PARA TRANSPORTAR

PRODUCTOS FUERA DE LA PLANTA

8.

Arrancar y frenar suave para evitar volcar o maltratar el material
No sobrecargar los vehiculos.

No jugar al momento de apilar cargas en los vehiculos

Nunca debera funcionar un vehiculo en estado defectuoso

Las reparaciones deberan hacerlas mecanicos competentes

MONTACARGAS, CARRETILLAS‘

Manejar despacio, estar alento y cuidadoso de no atropellar a los trabajadores de la
planta.

No sobrecargar las maquinas.

No dejar maquinas con moter en marcha.

Antes de arrancar la maquina compruebe los niveles de agua, aceite y gasolina, asi como
que el elevador este en buen estado de funcionamiento. T

Los vehiculos son unipersonales, y es prohibido llevar pasajeros en éstos.

ESCALERAS

Las escaleras deben tener un ancho minimo de un metro veinte centimetros, exceptuando las

escaleras de mantenimiento.
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e Las huellas de los escalones, tendran un ancho minimo de veinticinco centimelros y sus
peraltes un maximo de dieciocho centimetros.

e En cada tramo de las escaleras, todas las huellas deben tener el mismo ancho y todos los
peraltes, la misma altura.

o\ Las narices de los escalones de cualquier material, deben ser rombas.

o Las escaleras deben tener por lo menos un pasamanos en toda su longitud, a una altura

minima de noventa centimetros.

1

9. OPERACIONES DE IZADO DE CARGAS
.Las normas de seguridad para la prevencidon de accidentes en las operaciones del izado

son las sigu‘ientes:

e La maxima carga Gtil en Kg. de cada aparato de izar se marcara en el mismo, en forma
destacada y faciimente legible.

+ Se prohibe cargar estos aparatos con pesos superiores a la méxima carga 0til.

e La elevacion y descenso de las cargas se haran lentamente, evitando toda parada o
arrancada brusca. .

{® La elevacion se hara en sentido vertical para evitar balanceos.

e l.as grias evitaran siempre transportar las cargas por encima de lugares donde estén los

trabajadores.
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Cuando se observe, déspués de izada la carga, que no esta correc_tamente situada, ell
gruista hara sonar la sefial de alarma y bajara la carga para su arreglo.

No se dejaran los aparatos de izar con cargas suspendidas.

Cuando los aparatos funcionen sin cargas, el gruista elevara el gancho lo suficientemente
alto para que pase libremente sobre personas y objetos.

Se prohibe la permanencia de cualquier trabajador en la vertical de las cargas ipzadas.
Cuando la suspension se hace por medio de cadenas habri que cuidarse que éstas no:
esten retorcidas, ya que los eslabones en estas condiciones estaran sometidas no%
solamente a esfuerzos de traccion, sino también a flexiones y torsiones. La combinaci(')n;
de éstos esfuerzos puede ocasionar la rotura de la cadena. ‘
Cuando la suspension se hace por medio de varios ramales de cadena o cable, los:
desplazamientos de la carga pueden originar diferentes tensiones en los ramales. Por esta

razon se debe elegir la resistencia de la cadena o cable de modo que puedan soportar dos

ramales solos la totalidad de la carga. -

10. ESCALERAS DE MANO
e Antes de usar escaleras de cualquier tipo, deben cerciorarse de su buen estado, buscando
peldafios sueltos o flojos, agrietados, rajados o rotos; largueros o laterales astillados,

rajados o rotos.
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e Cuando las esca[erés no estan en uso, debén guardarse en lugares especiales y nunca
dejarse al aire libre

|® Nunca deben guardarse en un lugar donde estan expuestas al calor o a la humedad
producidas por el ambiente o por cocinas, tuberias, etc. cercanas o situadas en el mismo
lugar.

* Todas aquellas escaleras que se encuentren defectuosas, deben ser retiradas del servicio
hasta que sean reparadas, y no deben ser usadas hasta que estén en buenas condiciones de
servicio. Cuar;do no puedan ser reparadas destniyanse.

® Las escaleras de extension, deberan estar provistas o equipadas con agarraderas o trabas
de metal, a fin de que puedan soportar la tension en los empalmes. Estas partes de metal
deben ser de acero, hierro colado, o cualquier otro metal de igual resistencia.

* No se utilizarén ni colocaran frente a puertas, junto a conductores eléctricos o apoyados
en tuberias.

e No l;is utilizaran simultaneamente dos trabajadores.

* En ningtin caso se debe empalmar escaleras si no estan disefiadas para elio.

* Si se apoyan en partes o superficies cilindricas, se ajustaran con abrazaderas.

. ‘El descenso serd de frente, sin deslizarse; los zapatos deben estar hmpios de grasas,

aceites o cualquier sustancia deslizante.

* Las escaleras de mano offeceran garantias de solidez, estabilidad y seguridad.
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s Para acceso a lugares elevados sobrepasaran en un metro los puntos superiores de apoyo.
e Las escaleras de {ijeras estaran provistas de cadenas o cables que impidan su abertura al
momento de utilizarse, y de topes en su extremo superior.

+ El mantenimiento de las escaleras debe ser regular, por lo menos una vez al aiio.

11. SOLDADURA ELECTRICA

La soldadura eléctrica debera hacerse usando el equipo siguiente:
Anteojos tipo copa con ventilacion indirecta y lente oscuro regulado
Guantes de asbesto
Delantal de cuero o asbesto
El operador debera usar una careta (yelmos con el correspondiente vidrio filtrante)
El ayudante debera usar el mismo tipo de lentes del operad;)r_ -
Cuando se efectiia soldadura y haya mas gente alrededor debera aislarse la.operacic'm de
soldar con tres lamparas; para evitar que las demas personas reciban las proyecciones de
laluz.. |
Al doblar piezas sueltas o pequefias, el operador deberd colocar éstas en lugares que no|.

estén al alcance de otras personas para evitar quemaduras a terceros.
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12. TRABAJOS EN PROXIMIDADES ELECTRICAS

Considerar siempre la duda de que una instalacion esté en servicio. El no cumplimiento
de esta norma suele producir accidentes mortales.
No confundir una linea de alta tensién con una de baja tensién, guardandose las
distancias minimas de seguridad..
Respetar las distancias minimas de scguridad cuando se transita por debajo de lineas
eléctricas.
Cuando cualquier medio de transporte ha hecho contacto con lineas de alta tensién y ha
quedado electrizado, el conductor no debe saltar al suelo bajo ningiin concepto.
No deben transportarse tubos ni cualquier otro material en posicién vertical, ya que
puede producir contacto con los cables de corriente.
Ademas, toda persona que trabaje en instalaciones eléctricas, debe tener en cuenta las
cinco reglas de oro siguientes:

- Abrir todas las fuentes de tension

- Enclavamiento o bloqueo si es posible, de los aparatos de corte

- Reconocimiento de la ausencia de tensign

- Poner a tierra y en cortocircuito todas las posibles fuentes de tension

- Delimitar la zona de trabajo mediante sefializacion o pantallas aislantes
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13. ALMACENAMIENTO “ ‘

Los materiales nunca deberan ser apilados a una altura que bloqueen los extintores, llaves de

incendio, alarmas, puertas, interruptores, cajas de fusible, tomas dg agua, etc.

e En suelos inclinados, las cargas deberin ser bloqueados apropiadamente para evitar
vuelcos.

e Los bultos mas pesados deben colocarse en las estanterias bajas, los menos pe§ados en las
altas y los mas moviles en las intermédias.

e Los pasillos y zonas de trabajo no se usaran para almacenar materiales

e Deberan conocerse los limites de capacidad de pisos, estantes, etc.

e El almacenamiento debera ser ordenado, compacto y a escuadra.

14. APILADO DE MATERIALES
e El apilado de materiales se hara ordenado y centrado para lograr estabilidad del r_na@en’al;

se recomienda que la altura de las pilas no sobrepase los dos metros.
» Se ha de tender a hacer un apilamiento piramidal, de forma que la base sea més ancha que

las partes superiores.
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SECCION No. 2: IMPLEMENTOS DE PROTECCION

ACTIVIDAD

RIESGO

EQUIPO RECOMENDADO

( ver anexo No. 13)

.. "= 0JOS YCARA

Soldadura autogena
(corte con acetileno)

* Metal fundido
e Particulas desprendidas
e Chispas, rayos

(Gafas para soldar con lentes
matizados ;
Gafas para soldar con
cubre-anteojos de lente de
placa matizada

Soldadura eléctrica
(cincelado)

Particulas desprendidas.
e Metal fundido

Rayos intensos, chispas

Gafas para soldar con
cubre-anteojos de lente de
placa matizada

Mascara para soldar

Esmerilado liviano

Particulas desprendidas

Gafas  con  ventilacion
regular o de cuerpo rigido
Anteojos con  armazon
metalico o plastico con
proteccion lateral

Protector facial

Esmerilado pesado

Particulas desprendidas

Gafas  con  ventlacion
regular o de cuerpo rigido
Gafas para picar, de copa
ocular con lentes claros
Gafas con cubre-anteojos y
lentes claros de sepuridad

Torneado, taladrado,
fresado, forjado,
cortado, formado

Particulas desprendidas

Gafas con  ventilacion
regular o de cuerpo rigido
Anteojos con  armazon
metalica o plastica, con
proteccion lateral

Protector facial
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ACTIVIDAD

RIESGO

"EQUIPO RECOMENDADO

Soldadura por puntos

Particulas desprendidas
Chispas

Gafas con ventilacion regular o
de cuerpo rigido '

Anteojos con armazén metalica
o plastica, con proteccion lateral
Protector facial :

Fundicion de metales

Calor, deslumbramiento,
chispas, salpicaduras

Gafas- para soldar de -copa
ocular, con lentes matizados

Gafas para soldar con cubre-
anteojos de lentes matizados  °

Trabajo en bodega de

Manejo de materiales|e

Guantes de cuero 'f

MP.yP. T cortantes, cajas, |« Guantes delona - :
envolturas de metal, ‘
madera, etc ;

Fresado, corte vertical, |® Corte  con  ruedas|e Guantes de caucho natural  :

esmeriladoras, sierra
circular, guillotinado.

dentadas, bordes agudos

¢ (uantes de negpreno i
e Guantes de

caucho  nitrilp
butadieno, de alcohol polivinilo,
de butan-N, de butilo o

Soldadura eléctrica,

fundicion de metales

Metal fundido resultante, |
e Guantes de caucho natural
o Guantes de neoprenc '

particulas desprendidas,

chispas

Guantes de asbesto

Soldadura autogena

Chispas, particulas
desprendidas, calor

e Guantes de asbesto
e (uantes de cuero
e (uantes de lona

Fundicion de metales

Quemaduras,
salpicaduras

' Guantes de caucho natural,

neopreno, asbesto o ;
Camisa de lona con mangas
largas :

Doblado, troquelado

Cortaduras, contusiones,
golpes

¢ Guantes de cuero .'
¢ Guantes de caucho natural i
e Guantes de neopreno :
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RIESGO

EQUIPO RECOMENDADO

ACTIVIDAD

..~ - PROTECCION DEPIES

e Trabajos en bodega de
materia prima y producto
terminado

» Salientes, aplastamiento

con objetos pesados,
pinchaduras por clavos

Zapatos 0 botas con
punteras de acero
Zapatos con lorros
anlideslizante

e Fundicion

o Altas temperaturas,
chispas, brazas

Zapatos para tundicion

» Trabajos de
mantenimiento eléctrico

o Descargas eléctricas,
contactos con circuitos
cargados de energia

Botas, botines, zapatillas
dieléctricas

e Trabajos de mecanica
general, esmerilado,
troquelado

e Peligros con objetos
abrasivos, punzantes o
herramientas

Zapatos o botas con
punteras de acero

» Trabajos con equipo de
soldadura eléctrica,

e Pedazos de metal caliente
y cortopunzantes

Zapato de seguridad con
puntera de acero

autogena

e Soldadura eléctnca,

fundicion de metales

particulas desprendidas;

chispas

e Metal fundido resultante;

Cascos de asbesto
Casco de lana

Casco de aluminio

e Trabajos en bodega de
materia prima y producto

terminado

* (Golpes contra objetos y
partes salientes en lugares
altos '

e Caidas de objetos de

lugares altos

Casco tipo gorra. de
aluminio

Casco de aluminio

¢ Trabajo de mantenimiento

» Proteccion contra alto

voltaje

(Cascos de caucho sintético

Cascos de plastico
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SECCION No.3: ORDEN Y LIMPIEZA
Para el establecimiento de lineamientos ‘en 4reas donde se —observan residuos de |’
materiales, polvo, humo, desorden y suciedad, se proponen las siguientes normas:
e La limpieza y el buen orden es de primerisima importancia en cualquier area a fin de
mantener el manipuleo de materiales y evitar accidentes
Los talleres y locales deberan mantenerse siempre en buen estado de aseo.
La limpieza se realizari fuera de las horas de trabajo, para que los locales se ventilen y .
evitar interferencias en las areas.
La limpieza se extremard en las inmediaciones de las maquinas qué _producen
desperdicios
Es muy importante conservar el suelo limpio de aceites, grasas u otras materias
resbaladizas
Los trabajadores deberan mantener su puesto de trabajo en buen estado de limpieza.
La separacion entre maquinas y trabéjadores debe ser tal que les permita trabajar|.
comodamente y sin riesgos.
Se extremara la l[impieza de ventanas y tragaluces para tener una iluminacion adecuada en
los locales.
" Los materiales, equipo auxiltar tales como carretillas, carros traﬂspoﬁadores;; luego de ser

usados, deberan de colocarse en lugares destinados a ellos (apropiados).
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e Es c",onveniente limpiar continuamentt? los pisos, paredes y techos de los locales donde se
hace almacenamtento gradual.

* Al existir derrame de liquidos sobre pisos, limpiar con abundante agua y secarlo.

¢ En ireas donde exista polvo, humo y otros abrasivos, usar respirador contra polvos.

e [Estibar las mangueras secas, ordenadas y extendidas sin dobleces, sobre pisos limpios.

- Los pasillos y las zonas de trabajo no se utilizarén para almacenar materiales, y de esta
manera se evitaran accidentes.

* No se colocaran cables, mangueras o cuerdas por los corredores o los peldafios de las
escaleras, porque; rpueden ser causantes de resbalones y/o posibles caidas, por tanto
deberan ser co]ocadqs en las zonas sefialadas para su ubicacion o almacenamiento.

o Cuando se limpien paredes y ventanas, se utilizaran escaleras que estén en buenas
condiciones, antiamios adecuados y cinturones de seguridad.

‘. A‘ﬁn de mantener el orden y la higiene en bodegas, solo debera permitirse el ingreso a
ella a personas debidamente autorizadas.

o Considerar como no@a fundamental que la limpieza sea parte de la operacion misma y
s; lleve a cabo en forma progresiva.

* No arrojar a los pisos los recortes de material, lubricantes y desperdicios.

o Corregir inmediatamente los almacenamientos que se inclinen, para ecvitar riesgos de

desplome.
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No se debe permitir la acumulacmn de basura, ya que los mcendlos que se inician en p:las :

de basura son dificiles de combatir.

Los empleados deberan usar siempre ropa limpia y apropiada.

Un lugar se encuentra bien ordenado cuando hay un lugar para cada cosa y cada cosa en|:

su lugar. Son signos que revelan supervision y trabajo eficiente cuando los pisos estan

libres de accites, pasillos y corredores debidamente sefializados y libres de obstaculos.

Caminar con cuidado, ya que al existir liquidos derramados en pisos los convierte en|.

resbalosos y puede ocasionar caidas que son peligrosas y mas ain cuando ellas suceden al |

Lo
)

lado de maquinas.

Cumplir con instrucciones: colocar las mangueras, equipo de limpieza, materiales,

ordenadamente y a los lados de los pasillos o en las zonas sefializadas de almacenamiento. |

No dejar tiradas en los pisos las herramientas de reparacion o de limpieza, ya que son

causas frecuentes de accidentes.

Cuidar que los depdsitos colectores de desechos estén en su lugar, asi mismo, comprobar |

1

que a la hora indicada se recolecte para evitar olores desagradables y mal aspecto.

El buen orden y limpieza aparte de contribuir a eliminar accidentes e incendios, aseguran

ahorro de espacio, equipo, tiempo, esfiierzo; le dan proteccion al producto y se obtiene |,

una mejor moral del personal.

Conservar pasillos y escaleras despejadas y libres de obstrucciones. Hacer uso de
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pasamanos que han sido colocados para su proteccion.

> | @ No deben haber objetos tirados en -el suelo.

‘e Se calcula un pasillo principal para el tramite de personas que, generalmente, es paraielo
al flujor del matérial del proceso y pasillos laterales para facilitar el acceso a las areas del
ProCeso:

e El cuarto de henmientas, equipo de extincion de incendios, equipos de emergencia,
botiquin, etc. , deben estar colocados filera del pasillo principal.

e Tanto pasillos, como las areas de almacenamiento, deben estar bien delimitadas por
marcas lineales en el piso que se distingan claramente.

» No deben permitirse obstaculos, ni en los pasillos ni cerca de las 4reas de almacenamiento
ni equipo cxtint(_)!‘.

e Se calcula para pasillo princip-al, medida de 3 a 6 m. que la proteccién es deficiente. Los
qbreros que pasan cerca de las maquinas o el vecino, pueden resultar con lesiones.

o Para la distancia de la maquina al pasillo principal debe ser de 90 cm., al igual que la
distancia de las maquinas.

e Las protecciones deben ser a prueba de tontos. Esto indica que ain con todas las
imprudencias resulten siempre efectivos.

o Las protecciones deben ser practicas; es decir, que puedan quitarse y ponerse facilmente.

* Debe existir espacio para movimiento en condiciones de seguridad del equipo de carga.
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Debe existir suﬁciénte ésﬁﬁcié entre méquinas‘ para su-operacion en condiciones de|-
seguridad.

Las distancia de las maquinas al pasillo lateral, es de 30 cm. a 60 cm.
El personal debe conocer el significado de sefiales y de colores para identificar con|.
facilidad zonas de transito, areas de almacenamiento, lugares con obstaculos, etc.. -~

(ver anexo No.14) .
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" SECCION No. 4 : MAQUINARIA Y EQUIPO

TORNO:

Dé a cada cosa un sitio determinado, para que cuando la necesite pueda hallarla a mano.
Cuando ha terminado de usar una herramienta, coléquela siempre en un mismo lugar y
no la deje abandonada en cualquier parte.

Evite poner piezas o herramientas de trabajo sobre la bancada del torno, porque esto
provoca desgastes y, por consiguiente, pérdidas de precision. Tenga sobre el torno una
tablita-donde colocar las l]a_ves, calibres y cualquier otra herramienta.

Cada maquiria dispondr4, ademas, de un armario con casilleros apropiados, en donde el
buen tornero ordenara las herramientas, los calibres, las piezas trabajadas, los dibujos, los
equipos especiales de cada torno, etc.

Téngase en buen-orden las piezas que se han de tornear y especialmente las ya torneadas,
evitando los golpes.

Manténgase siempre bien limpios los engranajes para el roscado y no se mezclen con los
de otras maquinas, ain cuando sean de las mismas medidas.

Antes de boner en marcha el torno, conviene probarlo si(?mpre a mano, haciendo girar el | .

eje, para asegurarse de que no haya estorbos.
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e Teniéndose que golpear cualquier 6rgano de la maquina, empléese un martillo de plomo

o un mazo de madera y nunca martillos de acero, llaves, etc., porque, a poco andar, la |

maquina se arruina por completo.

Téngase bien tirantes las correas de las maquinas para evitar que patinen, frotense, .con |

algin liquido a proposito, pero nunca con materias resinosas, porque las.vuelven duras y
fragiles.

No se ponga en marcha la maquina al colocar o sacar l.ll‘[l plato sobre la nariz de.torno;
ademis del peligro de accidentes, puede ocurrir, que el plato quede fuertemente

apretado, resultando luego muy trabajoso extraerlo.

AR

Revisar que no hayan herramientas sobre el carro ni sobre el tambor antes de poner en|

marcha el torno.
Nunca deje la ltave puesta en el plato universal
No hacer cambios de velocidad cuando el torno esté encendido.
_Utilizar el frena para parar el motor, no es recomendable apagarlo para frenarlo.
Parar el tomo cuando se considere necesario, para. relirar.el exceso de, viruta sobre.las

guias.

Pt et e =

P T
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FRESADORAS

s Averiguar, de vez en cuando, si el eje principal tiene juego en ambos sentidos; y si lo

hubiera, hara los ajustes convenientes.

e Si la maquina no tiene bomba de lubricacion forzada, engrasara una vez al dia todos.los

Organos de movimiento.

e Procedera con mucha delicadeza en ¢l cambio de los ejes portafresas, para no

deformarlos.

o Limpiara todos los dias la maquina y en especial cuando se cambia de material de

trabajo.

» Cubrir las guias cuando se trabaje fundicion, puesto que el polvillo de este material es

muy nocivo para las partes corredizas de la maquina.
e Utilizara solamente las fresas que se encuentren en perfecto estado.

.« Nunca utilizar objetos contundentes al aflojar pernos en la fresadora.

LIMADORA
e Revisar los dispositivos de sujecion de las herramientas.

e Revisar que las guias del camero.estén limpias.-

¢ Limpiar periédicamente el mecanismo de avance, guias de la mesa y el carro vertical.
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MANDRINADORA

e No golpear los portaherramientas cuando sean puestos en el eje.

o Cerciorarse antes de iniciar una sesion de trabajo que la maquina.funcione correctamente.
s Asegurarse que la pieza este bien sujeta antes de comenzar a trabajar.sobre ella.

e Evitar golpear los pernos de los dispositivos de sujecion.

TALADRO
e No taladrar piezas sujetandolas con las manos. , Lt
e No acercar la cabeza al mandril cuando el taladro esté en funcionamiento.
e Usar liquido para el enfiiamiento de la broca cuando se esté trabajando.

e Apagar el taladro antes de quitar la tapa de la caja de velocidades.

ESMERIL

e Ascgurarse que las muelas estén bien sujetas al eje antes de usarlo, y que sea la adecuada
para la operacion que realiza.

o Evitar esinerilar piezas pequeiias con las manos. - Lo

o Asegurarse que tenga acceso de liquido de enfriamiento, al momento de esmerilar. -

» No realizar sesiones de trabajo si la muela esta dafiada.

e Después de encender el esmeril, coloque la pantalla protectora.
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CIZALLA ' 

e Nunca acercar las manos al drea de corte
o Evitar estar en el lugar donde caera la pieza cortada, especialmenie si son laminas
pesadas.

o Utilizar guantes para sujetar la pieza a cortar.

PRENSA

» Asegurarse que el tornillo de la prensa no esté desajustado.

» Si se da lo anteriormente mencionado, evitar usar la prensa cuando requiera la maxima
sujecion. _ ~

. Engrasar la prensa periédicamente.

‘s No golpear piezas contra la prensa.

‘CORTADORA DE TUBOS

- Ultilizar lentes protectores para protegerse de las virutas.

e No acercar las manos al 4rea de corte.

» Cuando exista desprendimiento de virutas que formen polvo, se debera usar mascarilla.

o No trabajar con la maquina, si la muela esta dafiada.
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APARATO DE SOLDADURA ELECTRICA

L]

Cerciorarse que los cables no estén dafiados. |

Asegurarse que el porta electrodo esté en buenas condiciones.

Para hacer cambios en el amperaje de! aparato, debera apagarlo antes.

Utilice el equipo de proteccion respectivo.
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SECCION No. 5 : PREVENCION Y COMBATE DE INCENDIOS

5.1 REGLAS:

—=ie Prohibido fumar en zonas donde los incendios se pueden generar con facilidad, asi como
en areas de soldadura mantener pisos, paredes y techos en continua limpieza.

——>(e Colocar letreros con leyendas “No Fumar” en areas donde es predominantemente de
riesgo al siniestro. .

* Todo extintor debe poseer una identificacion clara y definida, la cual determina su
necesidad; esta sefial es una circunferencia de color rojo, que indica peligro, que puede
Ser pequeia 0 que abarque totalmente el tamafio del extintor.

—=!* Se debe hacer una seleccion adecuada del extintor de acuerdo a la clase de incendio que
se produzca o al riesgo inminente. (verl anexo No. 15)
¢ Establecer una revision permanente coordinada con los comités de higiene y seguridad
-—> |* Los equipos extintores deben colocarse a una altura maxima de 1.50 mis. medidos del
piso a la parte mis alta del extintor. (ver anexo No. 16)
—=>|* Sujetarse en tal forma que se puedan descolgar facilmente para ser usados.
-—=|® Colocarlos en sitios visibles, de ficil acceso y conservarse sin obsticulos.
* Estar sujetos a mantenimiento y control que aseguren su funcionamiento levando registro
- con la siguiente informacion: “ Fechas de adquisicion, inspeccion, revision de cargas,

recargas y pruebas hidrostaticas
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5.2 NORMAS BASICAS EN LA LUCHA CONTRA INCENDIOS
Toda persona especializada en las técnicas de lucha contra incendios debe seguir las

normas que abajo se resefian y en dicho orden, lo mas ripidamente posible.

e Dar la alarma a toda persona que pueda resultar afectada o que pueda ayudar a apagar el
fuego. | |

e Intentar apagar el fuego con los medios extintores apropiados al tipo de fuego de que :
disponga, teniéndose presente que la forma lﬁés efectiva es dirigir la sus.tancia ?xtintpra af
la base de la llama.

e Avisar a los bomberos.

o Si el fuego se extiende (mas de 5 metros cuadrados) su extincion -queda reservada al |
personal especializado; debe evacuarse por tanto el local lo mas rapidamente posible,
ayudando en la evacuacion de otras personas.sin perdef los nervios y evitando que cunda

el panico.

5.3 SALIDAS DE EMERGENCIA EN CENTROS DE TRABAJO
En los centros de trabajo, todas las areas, locales o edificios, deben contar con salidas

normales y de emergencia para permitir el desalojo répido de los trabajadores, de
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Conformidad con lo que se establece én este manual.

NORMAS Y REGLAS

Las salidas normales y de emergencia, estaran dispuestos de tal forma, que para ir del
sitio de trabajo a la salida més proxima, la distancia a cubrir no debe exceder de :

a) Quince metros en donde exista alto'riesgo v,

b) Treinta metros en los demas casos.
Las salidas de emergencia deben dar acceso a espacios libres de riesgos de incendios.
La dimension de las salidas normales y de emergencia en su caso, debe ser tal que
permita desalojar a los -trabajadores en un tiempo maximo de tres minutos.
Las salidas normales y de emergencia deben estar libres de obstaculos que impidan el
t(é:nsito de los trabajadores y tener iluminacidon permanente. |

Las salidas de emergencia deben identificarse mediante letreros y sefiales visibles que

indiquen la direccién y ubicacion de las mismas. Los letreros y sefiales deben ser visibles

en forma permanente aun en caso de fallas de energia eléctrica.
Las puertas de las salidas de emergencia deben abrir en el sentido de la salida hacia

afuera, ademas, debe poder abrirse facilmente por cualquier trabajador.
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SECCION No. 6 : SALUD OCUPACIONAL

A continuacion se presenta la clasificacion de los agentes causales de enfermedades

ocupacionales.

1. Agentes fisicos:

.1 RECOMENDACIONES SOBRE PROBLEWS DE VENTILACION Y CALOR

Mantener abiertas las ventanas de la pared en el local de trabajov
Mantener en funcionamiento adecuado el equipo de extraccién 'y ventilacion de aire :
existente

Colocar ventanas en paredes de locales con pobre ver;tilécién de aire
Instalar extractores de aire encima dé los focos de produccién de calor
Colocar celosia de barro u otro material absorbente de calor, a lo ieirgb ‘de ' la parte
inferior de las paredes del local de trabajo
Instalar pantalla aislante de calor en puesto de traﬁajo con cafor, la’ cual puede ser
movible y de material de asbestc; o similar

Rotar al personal, reducir Iajomadé de tra.bajo A
Elaborar y ejecutar un programa de mantenimiento ciel sistema de ventilacion de la;'
empresa.

Realizar estudios ambientales de calor de manera periddica, tomando en cuenta las|
recomendaciones de los especialistas, para medir el avance de implementacion de las

recomendaciones. ( ver anexo No. 17)




24]

MANUAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL
INDUSTRIAMETAL-MECANICA

PAGINA

VERSION [ NUMERO

UNIDAD DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

[1.2 RECOMENDACIONES SOBRE PROBLEMAS DE RUIDO Y VIBRACION

|* Rotacion de personal

e Mantenimiento a la maquinaria y equipo en operacion para reducir el ruido y vibracion

e Dotar al personal del equipo adecuado de proteccion auditiva.

e Aislamiento del ruido mediante la colocacion de barreras antirruido

e Colocar en las paredes material de absorcion aciistica o colgar sobre las zonas de trabajo,

paneles absorbentes para reducir las reflexiones

e Realizar mediciones para verificar los niveles de ruido a que estan expuestos los

trabajadores, siempre tomando en cuenta las recomendaciones de exposicion al ruido

dado por los especialistas. ( ver anexo No. 18)
o Sustitucién de equipos, procesos y procedimientos
1. Remachado por soldadura
2. Las prensas melcénicas por las hidraulicas

3. Sustituyendo piezas desgastadas

4. 'Engrasando y lubricando adecuadamente las partes moviles
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13 RECOMENDACIONES SOBRE PROBLEMAS DE ILUMINACION
e Siempre que sea posible se debe emplear iluminacion natural, a través de:

a) Mantener ventanas abierias y limpias

b) Laminas traslicidas en el techo

c) Otras consideraciones como necesarias
Reparar o cambiar todas las lamparas eléctricas que se encuentren en m.aJas‘conldicio_nes
de funcionamiento
Limpiar periodicamente -

a) Las laminas traslicidas en el techo del local de trabajo

b) Las ventanas de celosia de vidrio y aluminio colocadas en las paredes del l_ocal

del trabajo

Aumentar el nimero de laminas traslacidas en el techo del local de trabajo, hasta alcanzar
un nivel de iluminacion minimo satisfactorio
Realizar mediciones para determinar los niveles de iluminacién, y compararlos con los
recomendados por los especialistas, a fin de tomar las acciones correctivas adecuadas.
(Ver anexo No. 19)
Elaborar un programa de mantenimiento del sistema de iluminacion en el local de trabajo

Evitar el deslumbramiento mediante accesorios disefiados para ocultar de la vista la

Jampara instalada a una altura muy baja.
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2. Agentes quimicos _
ke

'ZLR_E_Q_QM_ENDAC_I;ONESS;(_);B;&E POLVOS Y GASES _

Eo Usar protectores adecuados contra las emanaciones toxicas que genera la pintura, esto es
! en las empresas.dedicadas a la fabricacién de muebles metalicos, puecrtas y estante
metalicos, etc.

‘. Usé:r protectores adecuados contra las emanaciones toxicas que genera la soldadura
eléctrica y autogena.

. Usar los protectores adecuados para protegerse de los polvos que se desprenden del

g0 & cerunle
procesodezpintura sobre los productos que requieren de ello.

3.0 Agentes bioldgicos
o Ageries JIoTo

3.1 RECOMENDACIONES PARA EVITAR EL CONTAGIO DE BACTERIAS Y

PARASITOS: _

e Al producirse una cortadura o herida en cualquier parte del cuerﬁo, evitar ¢l contacto
con ¢l éxido que c;)ntier;en los metales, o lavarse con agua y jab_(')n si existe alglin "_
contacto, ya que éste puede p_roducir tétano.

.® Lavars;a (;on agua y jabon después de ir al bafio, y si es posible, lavarse con lejia para
levitar las enl’t‘:rmed.ades gastrointestinales, generadas por parasitos que s¢ encuentran en

las heces fecales.
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4.0 Agentes ergonémicos

RECOMENDACIONES:

Se debe de analizar el puesto de trabajo, para realizar un disefio en el cual la miquina se |
adecue al hombre, y no el hombre tenga que adecuarse a la m:iq'uina, es decir, s.e; debe
disefiar un sistema hombre — maquina. | |

E puesto de trabajo debg instalarse en torno al método de trabajo y dependiendo del
operario que deba emplear este ﬁétodo. Un métode mejorzido requiere, s-isimismo, un
puesto de trabajo tarr!bién mejorado. |

Se debe usar al maximo posible la antropometria (ciencia que estudia las m;adidas 'del
cuerpo humano), con el fin de poder adecuar el disefio a las diferencia.s ‘que'existt;n ‘ en
los cuerpos de un hombre con respecto a otro.
Se debe asegurar que la posicion del trabajador sea lo mas comoda po.sible, géto se
_ consigue poniendo la superficie de trabajo a la altura correcta, ya sea que ei trabajador .
este de pie o sentado. |
Se debe de usar la gravedad en lo posible, para que el trabajador no terllga I(.Iue esforzarse |,
para colocar o cager herramientas, materiales o p;”oductos. .

Es necesario establecer la extension del area de trab'ajo, con el fin que el trabajador

pueda coger o colocar herramientas, materiales, equipo o productos sin tener que hacer

un sobreesfluerzo.
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SECCION No. 7 : INVESTIGACION, REGISTRO, CONTROL Y ANALISIS
DE ACCIDENTES

7.1 INVESTIGACION DE ACCIDENTES
Las investigaciones detalladas tienen como proposito discutir y analizar las condiciones y
acciones inseguras, también la introduccion de métodos y sistemas.para mejorarla, de manera
que se pueda lograr una considerable reduccion de los accidentes.

Esta puede realizarse mediante:
. Una investigacion detallada de cada accidente para descubrir los factores causales
Io El analisis de los factores encontrados.
» La recomendacton para una accion correctiva basada en la investigacion y analisis.
'[7.1.1 CRITERIOS DE LA INVETIGACION DE ACCIDENTES
‘Teniendo en cuenta que el objetivo de la investigacion sobre accidentes, consiste en lograr la
mayor cantidad posible de informacion pertinente acerca de sus causas, en necesario que el

investigador trate de ser tan escrupuloso como resulte posible. A continuacion se mencionan

‘algunos criterios importantes:
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. Es conveniente comenzar lo més atras que se pueda en la historia del acontecimiento, |

tanto como resulte practico hacerlo.

Es prudente obtener tantos datos pertinentes como sea posible, de la mayor cantidad de

testigos que pueda ser encontrada.

El investigador debe examinar el ambiente fisico asociado con la lesion, en forma tan
cuidadosa como la experiencia y la situacion lo permita.
LLos factores responsables de la lesion seran habitualmente descubiertos con mas facilidad
cuando se usa para obtener la informacion una lista en-que se contengan los factores

causales mas habituales. (ver figura No. 1)

Para la.investigacion de los accidentes, deben considerarse los siguientes factores:
Aplicar el sentido comin y tener un criterio claro sobre los accidentes.

Los miembros del comité deben conocer el equipo y los procesos de'trabajo.
Conocimiento de condiciones o situaciones que son propensas a producir accidentes, en
personas y equipos.

Las personas que realizan la investigacion deben ser completamente ajenas a la situacion
del accidente.

Todo indicie de accidente debe investigarse a profundidad.
Investigue riesgos y actos inseguros.

Ninguna investigacion puede considerarse completa a menos que la’accion correctiva
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De buenos resultados.

f’h- Es recomendable que la investigacidn la realicen dos o tres personas.

l ' Toda investigacién debe ser inmediata.

fj- Todo accidente debe ser investigado, ya que sus consecuencias imprevisibles.

k. Toda investigacion debe hacerse a conciencia y de manera continua.

7.1.2 FACTORES CAUSALES

Al investigar las causas de una lesion, se consideran, seis clasificaciones las cuales siguen
una norma estandar, empleada basicamente para codificar y realizar investigaciones,
estadisticas de las causas de los accidentes. El buscar la informacion en cada clasificacion,
paso por paso, lograra un comienzo objetivo y bien fundado de la investigacion.

A continuacion se describen los factores que intervienen en un accidentes

Agente: Es el objeto o sustancia relacionada de manera directa con la lesion. Ejemplos:
maquinas, motores, aparatos diversos, vehiculos, aparatos eléctricos, herramientas, etc.
Parte Del Agente: Es la parte especifica del agente directamente relacionada con la lesion,
que debid protegerse o corregirse. Ej: un taladro, el mandril, la broca, los engranajes, etc.
Condicién Insegura: Es la condictén del agente causante del accidente que pudo y debid

protegerse o resguardarse. Ej: iluminacion, ventilacion, ropa insegura, agentes
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protegidos de manera deficiente.
Tipos De Accidentes: Son los di\fersos resultados dentro de la secuencia del accidente, con

base en varios factores. Ej: golpeado por, contra, cogido en o entre, caida a un mismo nivel, |
a diferente nivel; resbaladura, sobreesfuerzo, contacto, inclinacion, etc.
Acto Inseguro: Transgresion de un procedimiento aceptado como, seguro, el cual pr_.ovoc.a :
determinado tipo de accidente. Ej: operar sin autorizacion, a velocidades inseguras, estar|
desprovisto de seguridad, uso de equipo inadecuado, distraccion, no usar equipo de
seguridad, etc.
Facior Personal Inseguro: Es la caracteristica mental o fisica que pcasion;)_un_ ac_:to_“;
inseguro. .Ej: actitud impropia,” desobediencia intencional, descuido, nerviosismo, caracter ‘

violento, falta de conocimiento de los factores de seguridad, defectos fisicos, etc.

En la figura No. 1, ‘se presenta un formato para elaborar el informe de. accidentes, el |
cual puede ser utilizado por los miembros del comité. Los datos solicitados: tienen como |

marco de referencia, los factores causales anteriormente sefialados.
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FIGURA No. 1
INFORME DE ACCIDENTE
FECHA DEL INFORME: / /
’ AREA O DEPARTAMENTO
Nombre del (rabajador accidentado: Tarjeta No.

Fecha del accidente :
Breve descripeién del accidente ;

Indiquesc mis abajo mediante una "X" si cn su opinién el accidenie fic causado por :

CAUSAS FISICAS

Protcccion inadecuada ?

Sustaucia o equipo defectuoso?

Distribucién peligrosa?

{luminacién inadccuada?

Ventilacion inadecuada?

Vestidos o accesorios inadccuados?

_____ Ninpuna causa mecinica?

__ No relacionada antes? (Describase en eslc caso brevemente)

En ocasioncs 1a persona lesionada no estd asociada directamente con las causas del accidente. Usando una
"X" para representar al trabajador Iesionado y una "Q" para represcntar otra persona envuclta cn cl
.accidente. Indique si en su opini6n cste fuc causado por:

ACCIONES NO SEGURAS ____ Cargado, colocacion, mezcat, elc., inscguros?
Operando sin autorizacion?
___ Fracaso en ascgurar o avisar? _____ Adopté una posicién inscgura?
__ Trabajando a velocidiad excesiva?
____ Scpusieron fucra de operacion los dispositivos __ Se trabajé cn equipo en movimicnio?
- de s¢guridad?
—___ Scutilizaron cquipos poco seguros, o las __ Fnuc burlado, inseltado, distraido?
MEN0S |
en lugar del equipo adecuado.? ___ No utilizé cquipo para proteccion personl?

Se lfevaron a cabo actos inscguros?
No indicado arriba ? (Describanse en (al caso
brevemente)

CAUSAS PERSONALES

Dicfecto fisico o mental ;
Falla dc conccimicnto o de habilidad :
Actitud equivocada :
No relaciona mis arriba ? (Describasc brevementc)

Medidas que ha tomado para evitar un accidente semejante al que anles sc menciona,

Nombre dcl investigador: Firmia ;
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7.2 REGISTRO DE DATOS SOBRE ACCIDENTES
Para elaborar los registros es necesarios:

1. Obtener ¢l reporte de toda lesion, incluida las mas leves.

12. Clasificar y registrar toda la lesion de acuerdo con las normas y cédigbé en uso.

3. Preparar resumenes que muestren los indices de lesiones, circunstancias.y causas de los
accidentes.

4. Analizar las causas y circunstancias de los accidentes.

5. Hacer un informe anual y enviarlo a las organizaciones encargadas de la prevencion de

1

accidentes.
7.2.2 PROCEDIMIENTO DE SELECCIC)N DE FACTORES CAUSALES

A continuacion se describe una serie de pasos y consideraciones, con el proposito de

-

L

facilitar el registro y tabulacién de datos en relacion con los factores causales de los

accidentes.

1. Se selecciona el objeto inseguro, sustancia o exposicion que causé la Jesion.
2. En ausencia de agente, se selecciona a modo de agente el objeto, sustancia o exposicion
que estuvo mas intimamente asociados a la lesion.
3. Se selecciona una persona como agente solo si no existe otro
4. No se designa como agente a un objeto que no formé parte de otra manera estructural y
fisica, en el momento de la lesidon, como cuando se rompe un recipiente, la sustanci:a que

conttene produce la leston.

th

. Los procedimientos para la seleccion y registro del agente son los mismos (1,2 ) para las

partes del agente
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INSTRUCTIVO DEL USO DEL FORMULARIO ({ver figura No. 2 )
PLAN PARA TABULAR LOS DATOS SOBRE ACCIDENTES

I. Registrar mediante una “x” el namero de lesiones (columna del 1 al 13) de acuerdo a las
circunstancias causales del accidente.

2. Anotar en la 1°. Columna (total de esta hoja) el total de lesiones de ésta hoja (que
coﬁesponde al nimeroe mayor sciialado). )

3. Anotar la 2*. Columna (hojas anteriores de este afio) la sumatoria del total registrado en
la 1*. Columna de hojas anteriores de este afio.

4. Anotar la sumatoria de totales de la colymna 1 y 2 de esta hoja. La cual deline el nimero

de lesiones y las circunstancias causales hasta la fecha.

7.3 ANALISIS ESTADISTICO .
|
La prevencion de accidentes carece, en la actualidad de estadisticas de accidentes con
valor directo. Esto se debe a la ausencia de datos correctos disponibles e indicaciones sobre
las verdaderas causas de ios accidentes.
La estadistica, como ¢iencia, tiene por objeto el estudio numérico de los sucesos que se

quieren ponderar. Mediante esta técnica se almacenan dalos represeniativos de los

accidentes, referente a :
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FIGURA No. 2. .

LOS DATOS ACERCA 'DE ACCIDENTES .-
— p 1 TOTAL DE ESTA HOJA

I

2 HOJAS ANTERIORES DE ESTE ANO
3 TOTALES INCLUYENDO ESTA HOJA -

CIRCUNSTANCIAS CAUSALES

112

3

NUMEROQO DE LA LESION (COLOCAR "x" EN
LA LINEA ADECUADA EN CADA LISTA EN

LA COLUMNA CORRESPONDIENTE A CADA

CIFRA) -

1

2|34 |5 |6 }7 |8 |2 () |1 |1 |I

LISTA I OCUPACION DE LA PERSONA

1 ]2 |3

1
2
3
4
5

LISTA IL. INSTRUMENTOS DE LA LESION

01. MAQUINAS

02. BOBAS

03. ELEVADORES

04. APARATO DE IZAR

05. TRANSPORTADORES

06. CALDERAS

07. VEHICULO

08. ANIMALES

09. APARATO MECANICO DE
TRANSMISION

19. HERRAMIENTA DE MANQ

11. SUSTANCIA QUIMICA

12. SUSTANCIA INFLAMABLE

13, POLVOS

14. RADIACIONES

15. SUPERFICIES DE TRABAJO

16. MATERIALES DE APOYO

17. ACCESORIOS

18. OBRAS DE CONSTRUCCION

19 AGENTES NO CLASIFICADOS

LISTA I11. CAUSAS MECANICAS DEL
ACCID. -

01, AGENTE CON PROTECCION
INADECUADA

02. DEFECTO DE AGENTE

03. PROCEDIMIENTO PELIGROSO

04. ILUMINACION IMPROPIA

05. VENTILACION IMPROPIA

06. ROPA INSEGURA

07. CONDICION FISICA MECANICA
INSEGURA

08. SIN CLASIFICAR
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A

(PLAN.PARA TABULAR LOS DATOS ACERCA DE ACCIDENTES CONTINUACION...)

——» 1 TOTAL DE'ESTA HOIA

- 2 HOJAS ANTERIORES DE ESTE ANO
o | ; 3 TOTALES INCLUYENDQ ESTA HOJA

CIRCUNSTANCIAS CAUSALES

1{2

NUMERQO DI LA LESION (COLOCAR "x" N |

3| LA LINIA ADECUADA EN CADA LISTA 1N

LA COLUMNA CORRESPONDIENTE A CADA
CIFRA)

T2 |3 |4 |5 )6 |7 |8 ]|y L [L |1}

011 (213

| LISTA IV. TIPOS DE ACCIDENTES

01. GOLFEAR CONTRA

102. GOLPEADO POR

[ 03. COGIDO POR

04. CAIDA ENTRE

. 05, CAIDA AL MISMO NIVEL

|06, RESBALAR

107. QUEMADURAS, COGELADURAS

‘108, INHALACION, ASFIXIA

09. ELECTRICOS

LISTA V. ACTOS INSEGUROS

| 01. OPERAR SIN AUTORIZACION

/102. OPERAR A VELOCIDADES EXCESIVAS

‘1 03. NO UTILIZAR EL DISPOSITIVO DE SEG.

11 04. USO DE EQUIPO INSEGURO

105. CARGA DE MEZCLAS INSEGURAS

-106. POSTURA Q POSICION INSEGURA

*{07. TRABAJO EN MOVIMIENTO O CON
EQUIPO PELIGROSO

.1 08. DISTRACCION

(9. NO USAR DISPOSITIVOS DE PROTECC.

H). ACTOS INSEGUROS NO CLASIFICADOS

11. SIN CLASIFICAR, DATOS INSUFICIENTE

LISTA V1. CAUSAS PERSONALES DEL

"| ACCIDENTE
01. DEFECTO FISICO O
PERSONA | MENTAL
.| LESIONAD | 02. FALTA DE
CONOCIMIENTO
03. ACTITUD ERRONEA
04. DEFECTO FISICO O
OTRA MENTAL
PERSONA 105. FALTA DE
CONOCIMIENTO
06. ACTITUD ERRONEA

07. NINGUNA CAUSA PERSONAL

08. DATOS INSUFICIENTES PARA
CLASIFICAR
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1. Porcentaje seglin causas
2. Porcentaje segin localizacion de las leéiones 3.
3. Indice de frecuencia de accidentes
4. Indice segiin gravedad de accidentes
5. Cantidad de accidentes al afio
6. Jornadas perdidas (en millones de colones )
7. Accidentes por edad | L K PR
8. Accidentes segin actividad profesional
9. Accidentes segun horas de trabajo ‘ L Lo
10. Tipo de accidentes e
11. Maquinas y elementos de maquinas causantes o L P
12. Causas psicologicas y comporiamientos que ocasionan accidentes, etc,
13. Accidentes segiin antigiiedad en el empleo
14. Accidentes segun dias de la semana

Toda la estadistica requiere datos, obtenidos mediante la inves‘tigaci(‘)g, l;a' cual pem'lite,:
determinar la causa real del accidente, los factores y errores humanos que intervinieron y las
Condiciones inseguras. Ademas, facilita determinar el alcance_l);.ca‘lli;lad del.plz;n de seguridad

y [a correccian del mismo. -
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7.3.1 CRITERIOS PARA REALIZAR ESTUDIOS ESTADISTICOS

1. Criterios de Gravedad

Obedece a dos conceptos:

! a. Social : gravedad de los accidentes

| i .
iIb. Econdmico: desembolso por parte de la empresa y aumento de coslos por tienipo

perdido.

:( 2. Criterio de localizacion de la lesion

. Existen cuadros de valores (ver anexo No. 18) o coeficientes de tiempos asignados a las
distintas lesiones producidas en las diferentes partes del cuerpo. Esta clasificacion, aparte de
permitir el calculo de indices mediante analisis de los accidentes, define la prioridad en las
medidas preventivas.

3. Criterio de situacion.

Es una tercera clasificacidon para determinar:

|a. Tipos de operacién con mayor riesgo.
b. Lugarque réquiere mayor control y medidas de seguridad.
.| c. Momentos de mayor riesgo y el porqué.

d. Errores-de organizacion y control.
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7.3.2 MEDICION DE RESULTADOS

La medicion de los resultados estd fntimamente relacionada con los efectos, en el mejor
de los casos expresa la calidad y cantidad de los resultados que se deriven de una actividad
descrita.

La enumeracion de accidentes permite comparar los efectos respecto a una misma
unidad, la unidad de comparacién es la hora trabajada (H). De aqui surgen dos coeficientes
que incluyen esta variable: el coeficiente de frecuencia y el ;:Oeﬁcfeﬁte de gravedad.

Para determinar estos coeficientes solo se considera los accidentes causantes de
incapacidad, los cuales son llama;los también de tiempo perdido, los cuales comprenden
cuatro tipos:

1. Accidentes moriales
1. Incapacidad total permanente
2. Incapacidad parcial permanente

3. Incapacidad total temporal

Los cuatro tipos anteriores se consideran accidentes y ameritan ausencia en el trabajo.
7.3.2 CALCULO DE INDICES ESTADISTICOS

Los dos indices no expresan los mismos aspectos de seguridad, los valores y de su
correlacion, varian en un mismo sector y de acuerdo con el tiempo, por ejempld: ‘en un
periodo de trabajo, gracias a un plan de seguridad, disminuye el nimero de accidentes, pero

aumenta el coeficiente de gravedad.
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Indice de frecuencias de los accidentes (IF)
Para encontrar el indice de frecuencia de los accidentes de un establecimiento industrial
aplicamos la siguiente formula:

IF=Ax 1x106 H-H
H - Ht

Donde:
' A = Cantidad de accidentes causantes de incapacidad
I x 10° H-H = Constante
H-Ht = Horas —hombre trabajadas en un periodo

Ejemplo: Una empresa con 500 trabajadores: 50 semanas en un periodo de 44 horas; ¢n un
aio ocurren 60 accidentes. Por motivos de enfermedad, accidentes y otros, los trabajadores
se ausentaron un 5% del total del tiempo trabajado.

Solucion:

500x500x44 = 1,100,000

se resta 5% = 55,000
Total de H-Ht = 1,045,000

IF = 60 x 1,000,000
1,045,000

IF = 5741
IF =57 Accidentes por millon de horas-hombre trabajados

Para calcular el indice de frecuencia acumulativo se suma el niimero de lesiones y se

totaliza el de horas-hombre trabajados.
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Indice de gravedad de los accidentes (IG)

El indice dc frecuencia considera a incapacitantes todas las lesiones, sean graves o
leves; es decir, para su calculo valen igual una muerte y una incapacidad temporal de dos
dias. Esto no basta para dar una idea completa sobre los efectos de los accidentes en la
empresa.

Como complemento existe la tasa o coeficiente de gravedad, que cdt;siste en la
medicion de fa gravedad en términos de. cantidad de di;as perdidos por accidentes causantes
de incapacidad, multiplicada por millon de horas-hombre trabajadas.

Para calcular este coeficienie existe una escéla de cdeﬁcieﬁtes de tiembo','p:ubl.iéadei ;por Ia
American Standard Association. Adoptada a casi todos los paisésy ﬁue'.asignal‘l.ciistintos
periodos, cuyo limite méximo son 6,000 dias perdidos ( Art. 329 del Cadigo de 'trabé'j('))_‘

La formula para calcular el 1G es: -

IG = Dp x 1,000,000 H-H
H-Ht

Donde:
Dp = Dias reales perdidos + cantidad de dias debidos a incapaéidades totales,
temporales o parciales permanentes

Ejemplo: Una planta trabajo 800,000 horas- hombre durante. 6 meses y en este
tiempo report6 las siguiente lesiones:
15 casos de primeros auxilios sin tiempo perdido 3 incapacidades permanentes con

3,150 dias cargados
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22 incapacidades totales temporales con 150 dias perdidos
Calcular el indice de gravedad:

IG =3,300 x 1,000,000 (G = 4.125
800,000

Esto implica que se perdieron 3,300 dias por millon de horas-hombre y, si se consideran
2,000 horas de trabajo por afio, equivale a 6.6 dias perdidos por trabajador; esto revela la

importancia de los indices para efectuar la evaluacion directa de un programa de seguridad.

7.3.2 ANALISIS DE LOS ACCIDENTES

El andlisis de las circunstancias que propiciaron o motivaron un accidente, puede ser
realizado bien par el supervisor, por un miembros del comité de seguridad o por los dos.

El supervisor debera presentar un informe preliminar, debido que generalmente esté
mas cercano en tiempo y espacio al lugar del accidente, y por lo tanto estd mas capacitado
para conocer los detallés y efectuar un andlisis de lo ocurrido. Es esencial que se reiinan
datos en relacion con todas las lesiones producidas, incluso ain cuando estos no sean tan
detallados como se desearian, es de considerar, que la dnica fuente practica para controlar
'dicho‘s informes es el supervisor.

Para realizar el analisis de accidentes los encargados se pueden auxiliar de:

e Cuadros
¢ Informe de accidentes

e QGraficas, etc.
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SECCION NO. 8: SANEAMIENTO AMBIENTAL

8.1 Problemas sobre basura

Por ser una industria que no genera basura suficiente, como para generar contaminacion,
ambiental, comparada con otras industrias o actividad econdémica, sino mas bien se
puede comparar con la basura generada a nivel doméstico, se recomienda solamente el
uso de recipientes adecuados para el deposito de la misma, colocados en lugares

P d
estratégicos. Ademas, se recomienda contratar servicio particular, para la recoleccion de;

la basura, esto si el sistema de recoleccién municipal no es muy eficiente, todo para:

evitar la propagacion de moscas o mal olor. - ' "

8.2 Tratamiento de aguas negras

En este sentido, también es una industria ﬁue no reqiliert;, ael agua, clo-mo insumo paraé
sus procesos productivos, por lo (.]ue solamente hace‘uso para el bafio y’ .s(an'i'tarios, asi
como para consumo humano, por tanto, podemos concluir que solamént‘e necesilan;
desembocarlas hacia el sistema de alcantarillados pa.ra‘pod;ef" evitar. la propaga;:ién de:
enfermedades y contaminar en menor medida el medio ambiente. Autlllc;ue‘ resulta muy’
dificil el hecho de no contaminar el medio ambiente, serfa muy oneroso el inst;ﬂar un

sistema de tratamiento de aguas, para purificar el agua que se desemboca hacia fas

alcantarias.
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SECCI()N NO. 8: SANEAMIENTO AMBIENTAL

183 Emisién de humos y gases

o‘ Esta indus'tljia no se caracteriza por emitir humos y gaées al medio ambiente, siendo la
unica 'fuente de emision lo automotores, la cual se podra reducir y controlar con la
entrada en vigencia de la nueva Ley de Transito.

'8.4 ll(llont'ri-blicién al equilibrio ecologico.

. LiaAindustrhiz‘z Metal;Mecénica es de las que mas contribuye al equilibrio ecologico, ya que
utiliza como materia prima los metales, que son materiales reciclables, en este sentido,
las empresas no generan basura o desperdicios de materiales, ya que estos pueden ser
vendidos como chatarra para su posterior.recic]aje (fundicion), sin no pueden ellos

mismos recicrarlos, como en el caso de las empresas dedicadas a la fundicion.
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V.IIIT GLOSARIOTECNICO . -0 «
ACCIDENTE: Es todo acontecimient(; -anonﬁal- (;-imp‘rel\;i'sto,' ﬁ{e;a de control e indeseado
que interrumpe el desarrolio normal de una actividad. |
ACCIDENTE DE TRABAJO: Es todolsuceso anormal, que rompe la continuidad del - |
trabajo en forma subita e inesperada y que conl]e\{a en riesgo potencial d-e dafios para las'
personas y la propiedad. | |
COMITE DE SEGURIDAD: Es un grupo de personas seleccionadas dentrp del personal dej
un centro de trabajo que se encarga de la prevencion y correccion de todo aguello que
implique un riesgo en el trabajo |
HIGIENE: Limpieza, aseo en areas de labor, viviendas, parte de la medic}na que ;-,nseﬁa a;
_ conservar la salud y prever las enfermedades. | |
HIGIENE INDUSTRIAAL: Es el conjunto de carﬁpaﬁas preventivas, tendiente; al impédir Ias;
enfermedades profesionales, a mejorar €l ambiente de trabajo, etc. -
SEGURIDAD INDUSTRIAL: Es aquella disciplina que orienta sus esfuerzos a la
prevencion de accidentes con miras a salvaguardar la vida e integridad fisica de los
trabajadores expuestos a los riesgos industriales. "
SALUD: Es el complemento del bienestar biolégico,-psicolégico y social de los individuos;
no solamente la ausencia de enfermedad.
RIESGO PROFESIONAL: Es aquel que en determinado trabajo, engendra fatalmente un

accidente, para el que los ejecuta con mayor 0 menor peligro para la salud.

/'\‘
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ENFERMEDAD PROFESIONAL: Eg toda enfermedad adquirida en ocasién del desempefio
de una actividad laboral.

AMBIENTE DE TRABAIO: Es el conjunto de condiciones mecanicas, fisicas, quimicas y
biologicas, que rodean al individuo en el lugar de trabajo.

EXPERIENCIA: Conocimiento adquirido a través de la practica en el desempefio de un
trabajo especifico.

HABILIDAD Y DESTREZAS: Son aquellas cualidades personales y complementarias que
condicionan la capacidad de ejecucion de un trabajo.

NORMA: Modelo que se ajusta a una regla, leyes, amoldamientos, estipulaciones, etc.
LESION: Es el dafio fisico que produce un accidente a las personas, consecuencia de una

serie de factores, cuyo resultado es el accidente mismo.
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5.0 SISTEMA DE MANTENIMIENTO

PREVENTIVO
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>

OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL:

Mantener en buen estado y funcionamiento la maquinaria, equipos e instalaciones para

maximizar Ja utilizacion de éstos recurso, aumentando de esta manera la productividad.

>.

‘OBJETIVOS ESPECIFICOS:

Aplicar el mantenimiento preventivo en maquinarias, equipo e instalaciones, forma tal
que se pueda prolongar o asegurar el funcionamiento normal durante la vida Gtil de las
mismas.

Reducir la aplicacion del mantenimiento correctivo, para reducir los costos de

" mantenimiento.

Establecer el programa de mantenimiento, para evitar paros imprevistos de la
produccidn

Asegurar el funcionamiento normal de la maquin_aria y equipo, para evilar accidentes de
trabajo debido a desperfectos.

Registrar todas las operaciones de mantenimiento a cada elemento para controlar su
funcionamiento.

Reducir los costos de mantenimiento correctivo.

Evitar problemas de calidad en la fabricacion de los productos, debido a desajustes en la

maquinaria y equipo.
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PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

La programacion de mantenimiento preventivo, es el medio mas obvio y efectivo
para reducir la variabilidad al azar de las fallas en la maquinaria y equipo, permitiendo
realizar reemplazos de partes, antes que estas se deterioren. Es de hacer notar que cualquier
reduccion q_ue se logre, no importa su magnitud, mejorara la efectividad de funcionamiento
de las maquinas, aumentando el tiempo promedio de servicio entre fallas y evitando el
funcionamiento no adecuado.

Con el establecimiento de un programa de mantenimiento preventivo en la Industria
Metal-Mecanica, se obtendran optimos resultados en los aspectos siguientes: econdmicos,

técnico, social y de seguridad.

A) ASPECTO ECONOMICO
El aspecto econdmico 1'51 analizaremos, bajo el efecto que produce internamente y

externamente en la industria. Con la carencia.y un deficiente mantenimiento interno se

presentan situaciones indeseables que ocasionan grandes pérdidas econdmicas, tales como:

e Tiempo perdido, como resultado de desperfectos en la maquinaria, equipo e -
instalaciones.

e Mayores reparaciones en gran escala, a causa de revisiones no programadas.

. Desembolsos por réemp,lazos prematuros, debido 2 la mala conservacion de los
equipos

e Mayor cantidad de productos rechazados

» Mayores costos de produccion
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De lo anteriormente dicho se refleja externamente de una forma negativa:

* Menor aceptaci6n del producto o servicio por su alto precio en el mercado.
/

¢ Pérdida de clientes por incumplimiento de las fechas de entrega.

~ @ Rechazo de productos por mala calidad.

B) ASPECTO TECNICO
En le aspecto técnico, se obtienen las siguientes ventajas:
¢, Mayor utilizacién de la maquinaria y equipo.
e Mayor eficiencia de los procesos de produccién
e Mejor control de calidad |
e Operacién mas segura de la maquinaria y equipo
¢ Sustitucidn adecuada de las piezas de repuestos

* Conocimiento técnico del equipo.

C) ASPECTO SOCIAL

e Promueve las relaciones entre el personal de produccion y el de mantenimiento, ya que
las asperezas surgidas por pal:(;s, se ven disminuidas.

¢ El personal siente mas satisfaccion.

» Existe la posibilidad de incrementar el nivel de vida del personal, ya que puede haber
aumentos de salarios al conseguir una mayor productividad y calidad con un costo
menor de produccion

¢ [Eleva los conocimientos técnicos del personal de mantenimiento



D)

5.1
5.2
53
5.4
5.5
5.6
5.7

5.8

268

ASPECTO DE LA SEGURIDAD . s S

Reduce los accidentes en el -personal del departamento de produccion

Existen menos posibilidades de fallas que puedan perjudicar fisicamente el personal
Disminucion de tension nerviosa entre los .departamentos de. mantenimiento, y
produccion, ocasionadas por las presiones que surgen al ocurrir un paro imprevisto.

L
Para establecer el programa de mantenimiento preventivo, es necesario considerar los

siguitazirflll(‘3;ll::;;ei:j;jgs):rm ﬁ'\(/}ﬁ‘ V! d\N}\h
Inventarios .
Informacion Técnica
Personal de Mantenimiento
Programa de Inspeccion
Solicitud y orden de trabajo
Controles

Criterios para el retiro y/o reemplazo de los activos fijos.

Programas de mantenimiento preventivos
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5.1 INVENTARIO

Se refiere a determinar a través del inventario fisico, la cantidad de maquinaria y

equipo a los cuales se les debera dar el respectivo mantenimiento preventivo.
Para que el programa de mantenimiento preventivo funcione adecuadamente, es necesario
diseniar una hoja o ficha de registro que contenga la mayor parte de la informacion posible
de la maquinaria o equipo a conservar, incluyendo el fabricante, importador; etc. El disefio
‘ para esta ficha es el que se presenta en la pagina siguiente. (Ver Ficha de registro de
maquinaria y equipo)

Para tal situacion, es necesario establecer un codigo para cada maquina o equipo,
mediante el cual se podra diferenciar individualmente una maquina de un equipo. Por
ejemplo, un cédigo de 6 nimeros podria significar el primero si es una maquina o equipo
(1= maquina, 2= equipo), los dos digitos siguientes podrian significar el tipo de maquina o
equipo y los tres ultimos digitos corresponderian al nimero correlativo asignado a esa
Maquina o equipo.

El codigo asignado debe estamparse en cada una de las miquinas o equipo, para

evitar confusiones.

Ejemplo:

POSICION: 1 2 3 4 5 6
| £ 1 N — 3
Este codigo diferencia Tipo de Estos tres digitos
Entre maquinaria o equipo maquina o equipo corresponden al

Numero correlativo



270

Fichan M

FICHA DE REGISTRO DE MAQUINARIAY EQUIPO

NOMBRE DE LA EMPRESA: FICHA DE REGISTRO.DE UNIDAD DE

MAQUINARIAY EQUIPO MANTENIMIENTO

NOMBRE DE LA MAQUINA :
CODIGO DE LA MAQUINA
FECHA DE FABRICACION
VALOR ORIGINAL

PROVEEDOR : MODELO: TIPQ :

DIRECCION : NUEVA « _ USADA, . . _
ORDEN DE COMPRA NUMERO:
TELEFONO : _ FECHA DE COMPRA :
FABRICANTE: CAPACIDAD DE TRABAIO:
ORIGEN - RANGO DE VELOCIDADES:
DIMENSIONES GENERALES : | CAPACIDAD ELECTRICA LUBRICANTE:
LARGO : . POTENCIA : : 2 N
ANCHO: TENSION LUBRICANTE EQUIVALENTE:
ALTO : CORRIENTE :
MOTORES

DESCRIPCION:
MARCA [MODILO | TIPO | TOTENCI | VOLTS | AMPS RPM | PROTEC. | FAJA

ACCESORIOS ADICIONALES A LA MAQUINA R
DESCRIPCION : ESPECIFICACIONES, MEDIDAS, ETC.

OBSERVACIONES:
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5.2 INFORMACION TECNICA

La informacién técnica consiste en reunir todos: los datos y recomendaciones
proporcionados por los fabricantes, ya que por medio de ellos se podran realizar
reparaciones y uso de la maquinaria y equipo que se encuentra en la Planta, por ejemplo:
los instructivos y catalogos son documentos que contiene informacion especifica y relativa
a cada equipo y maquinaria; esta informacién es de mucha importancia para realizar el
inventario, ya que presenta la descripcion detallada, la funcion y recomendacion de
aplicacion de acuerdo de acuerdo al disefio original, ademas, Ia' informacion obtenida en ¢l
analisis del estado del equipo y maquinaria ( subconjunto o partes principales). Para
procesar la informacién es necesario diseiiar una ficha de historial (ver ficha de
informacién técnica) que contenga los elementos o componentes a reparar, listado de
repuestos utilizados, precio de cada uno, etc. En esta ficha de historial, se anotard toda
reparacion que se efectiie en la maquina, posteriormente toda esta informacion servird de

apbyo al trabajo a desempeiiar.



FICHA DE HISTORIAL
UNIDAD DE MANTENIMIENTO
MAQUINA O EQUIPO: . CODIGO :
UBICACION | FECHA DE INICIO DE HISTORIAL: / /
| FECHA TIPODE ELEMENTO DESCRIPCION DE LA . REPUESTOS ‘ DURACIO NOMBRE ORDEN
MANTTOQ, REPARACION N DEL No.

(SISTESIS) NOMBRE | CANT. COSTO OPERARIO

(A4
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5.3 PERSONAL DE MANTENIMIENTO

Es necesario coﬁocer las capacidades de las personas, para realizar las acciones
respectivas de mantenimiento, y el recurso con que se cuenta para poder planificar el
mantenimiento preventivo, asi como, aumento de sueldo, necesidades de contratacion, efc.

Para tal situacion se requiere de un archivo que contenga los datos que se presentan

/—‘\
en el formulario (Ver Formulario para archivo de personal de mantenimiento). x“\’\{\

El personal de mantenimiento debe ser muy capaz y con mucha iniciativa, porque
esta obligado a desempeiiar diversidades de funciones, por ejemplo: analizar, descubrir
defectos, limpiar, reemplazar, instalar, ajustar y reparar maquinaria, obligandolo a tomar

decisiones que permita minimizar el tiempo y el costo de reparacion de la maquinaria.
5.3.1 TAMANO OPTIMO DE LA CUADRILLA DE MANTENIMIENTO

Para calcular el tamaiio.optimo de la cuadrilla de mantenimiento, se debe considerar en
primer lugar los dias efectivos en el afio en que un obrero labora y, para esto se debe tener

muy en cuenta los dias festivos.

e Diasenelafio... .. ... i e 365
Menos:
o Undiaporaflo DUBVO..........coooi it [
e UndiaporNavidad.................. e I

e Dos dias por Semana Santa................oooiii 2
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e Dos dias por Vacaciones de Agosto................. il 2
e UndiaporelDiadel Trabajo................... 1
e Un dia por el Dia de la Independencia........... ... . EINOR i 1
e Undia porel Dia de los Difuntos.......................oa . USSR 1 -
e Sabadosenelafio....................... e U S PPN ' 48
e Domingosenelafio.............coovveneo. SO SOOI, s © 248
106 '

TOTAL= 365 — 106 = 259 Dias efectivos

En segundo lugar, debe considerarse las horas de trabajo efectivo en un dia de

trabajo, para obtener el tamaiio dptimo buscado, asi:

e Totalde horasaldia.........;..0........ e ORI S, 8

Menos:

¢ 10% por fatiga normal... ... ... T PP e 08

o Necesidades fisiologicas.............ccoooieiilonrriieeene L 05

e Demora por inicio de actividades...................... el el 05
1.8

TOTAL=8 — 1.8 =6.2 Horas efeclivas

De las consideraciones anteriores, se obtiene la cantidad de horas con que se
dispone en el afio por cada hombre de manienimiento:

259 x 6.2 = 1605.8 horas
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En tércer lugar se debe calcular el total de horas-hombre, y éste se obtiene en base a

~
N

la\planificacion de actividades (frecuencia) de los programas de mantenimiento y los
tiempos promedios por cada operacion, obtenidos en las hojas de control de operaciones.
Por ejemplo, supengamos que el total de operaciones con frecuencia diaria lienc un tiempo
promedio de 3.9 horas-hombre por 259 dias efectivos, dando como resultado 1010.1 horas-
hombre requeridas al afio. De esla manera se obtendra el total de horas-hombre de todas las
frecuencias de las actividades de los programas de mantenimiento preventivo.

Con los datos anteriores puede obtenerse facilmente el tamaiio optimo de la Cuadnilla de

Mantenimiento, por medio de la siguiente ecuacion:

Tamaiio Optimo = Total de Horas-Hombre
1605.8 horas

5.3.2 ASIGNACION DE TAREAS AL PERSONAL DE MANTENIMIENTO

Una vez definido el tamafio de la Cuadrilla y elaborado los siguientes programas de
mantenimiento, €l asignar las tareas al personal no resulta complicado.

Debe tenerse en cuenta, el asignar una carga balanceada de trabajo a cada uno de los
trabajadores de mantenimiento, la cual debera presentarsela por escrito para evitar dudas
yfo confusiones.

Al hablar de asignacion de tareas a cada uno de los empleados, ésta consiste en
elaborar un programa diario de actividades que cada uno de ellos debera ejecutar; el
programa debera ser mas especifico, que es el mostrado en los programas de mantenimiento
preventivo, para tal situacion debera disefiarse hojas de trabajo, donde se especifique la

tarea, el nombre del ejecutor, los materiales que se les autoriza retirar de bodega, el dia de
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ORDEN-DE REVISION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

U
Tt MONTACARGAS

Véansc los manuales y 12 informacién Téenica del Eabricante

Localizacion: Marca: ‘ Modclo:
No. Scric : Fecha . Semana - Empleado :
No. Inventario ’

SIMBOLOS QUE DEBEN USARSE

Requiere reposicion

v Salisfactorio X  Requicre reparacién | R Roparado xx
HORAS DE SERVICIO
1000 i
500 L . l
100 3 ¢
27. Inspeccionar fugas cn valvula y bomba de dircecion hidriulica

28,
29,
30.
3L
32
33,
34.
35,
36.
3t
8.
39
40.
41.
42,
43,
44,
45.
46,
41,
48.
449,
50,
K13
52,
53.

Inspeccionar averias y fugas cn mangucras y vilvulas

Inspeccion y Inbricacion cn sostén elevacion y guias cabezal piston '
Ajustar y lubricar cadenas de clevacion

Limpiar §a miquina con vapor

Drenar y reponer con accite limpio verificando respiradero de aire
Inspeccionar y limpiar filtro para combustible

Remover colador y limpiarto en [ilire de bomba de combustible
Drenar, limpiar y rellenar deposito del sistema hidriulico principal
Reemplazar clemento de filtro cn ¢l depdsito hidrdulico

Ajuste cl acoplamicnio del tomillo sinfin y scctor del mecanismo direccion
Verificar articulaciones del eje directriz y ajustar radio de giro
Inspeccionar [irmeza del montaje y desgaste dc cojinetcs

Verificar lugas y seguridad dc montaje cn sistema de escape
Limpic filtro y recipiente dc bomba de combustible
Verificar fugas v seguridad de mentaje de silenciador de escape
Alinacién dcl motor :

Verificar operacion de la bomba de combustible

Desarmuar filtro de bomba de combustible o

Limpiar o reemplazar elemento cn vaso de sedimentacion

Drenar y rellenar cambiar filtro accite y limpiar recepticulo
Inspeccionar tensién en los resortes de las escobillas

Inspeecionar conexiones del regulador de voltaje _

Limpiar, llcnar con grasa cojincies de rucdas directrices-

Purgar {renos, ajuste de zapatas y llenar depdsito para liguido
Probar y ajusiar freno de mano .
Limpiar sistema de enfriamiento inspeccionando mangueras

OBSERVACIONES:
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ORDEN DE REVISION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

MONTACARGAS

Véanse los manuales y la informacidn Técnica del Fabricante

Localizactdn:

Marca: Modclo:

No.

Fecha Semana

No. Inventario

Scric :

Empleado :

SIMBOLOS QUE DEBEN USARSE

v

Satisfactorio X Requiere reparacion [R Reparado XX

Requicre reposicion

HORAS DE SERVICIO

1000
500

100

i~ B S

-
-

11,
12,
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20,
21,
22,
23.
24
25.
206.

Drenar y cambiar aceite del cirter del motor

Limpiar o reemplazar el respiradero del motor
Recmplazar ¢l clemento del filtro del motor
Inspeccionar y ajustar correas del ventilador y gencrador
Lubricar ¢l generador -

Lubricar cl motor de armangue

Lubricar lIa maza de Ia polea del ventilador

Lubricar la bomba de agua ’

Verificar ¢l lubricante del engrane de la direccion

. Verificar ¢l nivel del liquido del acumulador (concxiones y lectura del

hidrémetro)

Verificar ¢l nivel del liquido del acoplamiento hidradlico

Verificar cabeceo o fugas de los cilindros de clevacion e inclinacion
Inspeccionar y lubricar varillajes de mando y control

Limpiar o recmplazar respiradero del depésito del hidrailico
Lubricar donde penctra ¢l vistago del conducto del regulador
Verificar el nivel del lubricante en fa transmision

Verificar nivel det liquido en transmisién y convertidor

Verificar nivel del lubricanie cn caja de ransmision auxiliar
Verificar nivel de aceite cn ¢l diferencial

Limpiar respiradero de la caja del eje propuisor

Inspeccionar fugas, averias, sujecion, tuberias ¢ instalacién [iltro combustible
Revisar Ia suspension

Lubricacién de la miquina

Ajustar ¢l jucgo libre del pedal de embraguc

Ajustar el juego libre del pedal del freno

Verilicar nivel del liquido en cilindro macstro

OBSERVACIONES:
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‘ORDEN DE'REVISION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
CENTROS DE CARGA Y TABLEROS SUBGENERALES

278

Véanse los manuales y la informacion Técenica del Fabricante

Localizacion:

Marca:

Modeclo:

No. Seric :

Fecha

Semang

No. Inventario

Empleado :

SIMBOLOS QUE DEBEN USARSE

v Satisfactorio

X  Requicre reparacion

R  Repamdo

XX Requicre reposicion

CADA 3 ANOS
SEMESTRAL

PR

i

CENTROS DE CARGA Y TABLEROS SUBGENERALES -

CIRCUITOS DE DISTRIBUCION.-NO SE REGISTRA EN EL KARDEX

1. Condiciones generales. - Alimentadores; sobrecargas; aplicacion de normas

generales de obras de instalaciones eléctricas

2. Alambres y conexiones flojas o sueltas; alambres con aislamiento descubierto;

conexiones mal hechas; uso de aditamentos sin proteccion térmica; cordones en
mal estado; extensiones muy largas que puedan ocasionar fallas.
3. Tamafio de lamparas (tamafio apropiado-segin la demanda en amperios)

4. Cuidado general - Limpieza; buen estado de Jas cerraduras 1dentlf icacion de

circuitos.

el e B

ADITAMENTOS PARA ILUMINACION. NO SE REGISTRA EN EL KARDEX

PANELES DE DISTRIBUCION

10. Reflectores y [amparas (limpieza)
1. Lamparas incandescentes (poco luminosas)
12. Lamparas fluorescentes (poco lumiosas)

TOMAS CORRIENTES (CONTACTOS). NO SE REGISTRAN EN EL KARDEX

Fusibles o interruptores térmicos (tamafio apropiado).
Conexiones (alambres sueltos; limpieza de los puntos de contacto)
Tierras (pruebas de que no las hay accidentales)
Balanceo en los circuitos
Neutro a tierra (continuidad, resnstencla de barras).

13. Limpieza y aislamiento correcto; conexiones ngldas
14. Identificacion del voltaje (110 6 220).

El

OBSERVACIONES:
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' ORDEN DE REVISION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EQUIPOS DE AIRE ACONDICIONADO

Véanse Jos manuales y la informacion Técnica del Fabricante

Localizacidn: Marca: Modclo:
No. Serie : Fecha Semana Empleado :
No. Inventario

SIMBOLOS QUE DEBEN USARSE

v Sa'lisfaclorio X Requiere reparacion |R  Rcparado XX

Requiere reposicion

SEMESTRAL

TRIMESTRAL

MENSUAL

!

1. Revise que las Laves de servicio no tengan fugas

Revise que 1odos los tomillos de anclaje de los ventiladores
estén apretados ‘

Revisc lensién y alineamiento de bandas

Limpic los filiros

Limpie la chorola decantadora de impurezas y revise drenaje
Revise que no haya fuga de relrigerante

Vea que las boquillas wnidificadoras rocien adecuadamente

Vea que los cordongs eléclricos estén cn buen estado

9. Revise los relenes, niveles de accite y temperatura del compresor

10. Limpie el condensador con una corriente de aire o gas a la inversa
1. Limpic el difusor con un cepiilo de nuiz cuidadosamenic

~

& N oW

12. Deshicle el evaporador de placas si esta bloqueado
13. Revise que ¢l termostato no esie maltratado ni desajustado

14. Revise que ¢l presostato no csié maltratado ni desajastado

15. Revise que el humidostato no esté maliralado ni desajustado

16. Limpie el bulbo y el tubo de vilvula de expansion

17. Revisar en los indicadores que no haya humedad ni falte el refrigerante
18. Revise que cl flujo de agua cn el condensador sea constante

19. Revisc ¢l aislante (érmico del evaporador enfriado por agua

20. Desarme todas las vélvulas, limpiclas, empdquclas y asiéniclas

21. Vea que ¢l compresor no pare y armangue intermitentemente

OBSERVACIONES:
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ORDEN DE REVISION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

TALADROS-

Véanse los manuales y la informacidn Técnica del Fabricante

Localizacion:

Marca:

Modeclo:

No. Scric :

Fecha Semana

No. Inventario

Empleado :

SIMBOLOS QUE DEBEN USARSE

¥ Salisfactorio

X Requicre reparacion |[R Reparado

XX Requiere reposicion i

TRIMESTRAL
MENSUAL
¢/ 15 DIAS
DIARIO

1. Limpiar la bancada

2. Limpiar la mesa

3. _Engrasar la cremallera de la bancada

4. Lubricar el eje o husillo principal

5. Revisar la tension de las fajas

6. Revisar cables eléctricos

]

OBSERVACIONES:
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ORDEN DE REVISION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
FRESADORAS, LIMADORAS Y MANDRINADORAS

Véanse los manuales y la informacién Técnica del Fabricantc

Localizacion: Marca: Maodglo:
No. Scric : Fecha Scmana | Empleado :

No. Inventario

SIMBOLOS QUE DEBEN USARSE
¥ Satisfaclorio X Requiere reparacion |R Reparado XX Requicre reposicion

‘SEMESTRAL
TRIMESTRAL
MENSUAL
C/ 15 DIAS
DIARIO

I

1. Limpiar el aparato divisor

2. Limpiar la mesa vertical y

horizontal

3. Revisar los niveles de aceite

4. Revisar y engrasar los cojinetes del arbol portafresas

5. Revisar la tension de las fajas

6. Revisar bomba de sistema de enfriamiento automatico

7. Realizar cambio de aceite

8. Revisar si existen desajustes en las manivelas que

Controlan los carro

OBSERVACIONES:
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ORDEN DE REVISION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

262

TORNOS
Véansc los manuales y 1a informacidn Técnica del Fabricante
Localizacion: Marca: Modelo:
No. Seric : Fecha Semana - Empleado ;
No. Inveniario

SIMBOLOS QUE DEBEN USARSE

v Satisfactorio X Requicre reparacidon |R Reparado XX Requiere reposicion
SEMESTRAL
TRIMESTRAL
CADA 15 DIAS l
DIARIO 3 ¢

Rl e B

&

7.

8.
9.

Limpiar la bancada y los carros

Revisar alineacion del eje del torno

Revisar alineacion del contrapunto

Limpiar los accesorios (plato, luneta, dispositivo copiador,
etc.)

~ Revisar niveles de aceite

Lubricar punto giratorio

Cuando el sistema de transmision sea de faja, entonces
revisar la tension de las fajas.

Revisar contactos de los dispositivos de encendido
Revisar la bomba del sistema de enfriamiento automéatico

10. Realizar el cambio de aceite
11. Revisar el sistema de velocidades
12. Revisar si existen desa_lustes en las manivelas controladoras

de los carros.

OoQooog ao

oaoag

00O

OBSERVACIONES:
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5.4 PROGRAMA DE INSPECCION

Para realizar el programa de inspecci(')n' de los diferentes elementos que componen la
maquinaria y equipos, es muy importante considerar los siguientes aspectos:

¢ Instrucciones del fabricante

e Antigiiedad de la maquina

e Disponibilidad de mano de obra

¢ Turnos de trabajo de ia empresa

e Experiencia personal del Jefe de mantenimiento

El jefe de mantenimiento es responsable de fijar las frecuencias, y medidas en unidades
de tiempo, para establecer el programa de inspecciones. Las frecuencias pueden ser diarias,
semanales, quincenales, etc

Para un mejor control de lo que se va a inspeccionar y su frecuencia, es necesario
disefiar una ficha de inspeccién que contenga: las actividades a realizar, las partes a
verificar, el tiempo en que se efectuard, con paro o sin paro y, de ser posible el equipo

utilizado para realizarlo. (Ver figura No. 5.2)



FIGURA 5.1 . o
FORMULARIO PARA ARCHIVO DE PERSONAL DE MANTENIMIENTO e =, G:Zfﬁ
(=
REGISTRO DE PERSONAL DE MANTENIMIENTO
CODIGO DE NOMEBRE FECHADE DESTREZA DESTREZA PERIODO DE OBSERVACIONES
TRABAJADOR NACIMIENTO PRINCIPAL SECUNDARIA VACACIONES ’ '

¥8e
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ejecucion de cada tarea 'y un espacio reservado para fines de control de tareas y tiempos
promedios.

El espacio para los controles, debera llenarlo el Supervisor y el Operario de la
maquina en el momento de inicio y finalizacion de cada operacion. (Ver figura No. 5.1 )

Las ordenes de trabajo deberan estar numeradas para detectar extravios y facilitar su
compaginacion. Deberan ser claras en cuanto a quién se le estan asignando determinadas
tareas y €l dia especifico en que deberd realizarlas. Es importante que cada tarea sea
recibida por el Supervisor, razon por 1a que el campo “Trabajo recibido por” debe existir.
El Supervisor debera anotar en los campos respectivos la hora.de inicio y finalizacion de
cada tarea, con el fin de obtener posteriormente los tiempos reales de ejecucion y

compararlos con los promedios.
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ORDEN DE REVISION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
COMPRESORES DE AIRE

Véanse los manuales y la informacién Técnica del Fabricante

Localizacion: Marca: - A Modclo:
No. Serie : Fccha * Scmana " | Empleado:
No. Inventario

SIMBOLOS QUE DEBEN USARSE

v Satisfaclorio X Requierc reparacion (R Reparado, XX Requicre reposicidn
ANUAL
SEMESTRAL - '
MENSUAL ¢ l

Drene las lineas de aire ' o
Desmonte el filtro de aire y lavelo con algin solvente '
Purgue el deposito de aire

Drene el aceite del carter dejandole escurrir

Desmonte las vilvulas de admision y escape

Desarme la compresora, inspeccionela y cambie lo necesario '
Desmonte el mandmetro y envielo a comprobacion

Pinte el tanque de almacenamiento

LN E W=

OBSERVACIONES:"
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FIGURA 5.3

FORMULARIO DE FRECUENCIA

FRECUENCIA:

OPERARIO:

MAQUINARIA Y EQUIPO

DESCRIPCION DE LA INSPECCION

"DURACION

(MINUTOS)
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FIGURA 5.4 :
FORMULARIO DE FICHA DE INSPECCION POR FRECUENCIA

FICHA DE INSPECCION POR FRECUENCIA

UNIDAD DE MANTENIMIENTO

MAQUINA O EQUIPO:
SECCION O DPTO. :
FRECUENCIA :
HERRAMIENTA A UTILIZAR :

CODIGO DE FECHA ELEMENTO, COMPONENETE O CONJUNTO
PARTE

* REPORTE CUALQUIER OTRO DEFECTO DURANTE LA INSPECCION *
TIEMPO ESTIMADO : HORAS
INSPECTOR : :
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5.5 SOLICITUD DE ORDEN DE TRABAJO

Para que un programa de mantenimiento pued-a funcicnar eficientemente, debe
presentarse una solicitud de mantenimiento y éste debe hacerse por escrito; esta
informacion nos ayudara en la alimentacion de la ficha de historial, basicamente todo dato
en los archivos de mantenimiento constituye la columna vertebral del sistema. “La solicitud
de trabajo” debe contener la minima informacién posible, con lo que el mantenimienio
tomara las primeras medidas en el proceso, ademas de priorizar con los trabajos mas
urgentes.

Debe evitarse 1as 6rdenes verbales, ya que sin una solicitud v orden de trabajo, no
habria forma de alimentar la ficha de historial.

Generalmente todo el volumen de trabajo es solicitado mediante la funcion de
control, como resultado de inspecciones periddicas; pudiéndose presentar algunos casos
como: la supervisidn de produccidn solicita una reparacién, la funcion del control del
mantenimiento emite una orden para amparar trabajos solicitados por cualquier reparacion
programada, los trabajadores de mantenimiento solicitan determinadas tareas de reparacion
como resultado de observaciones hechas por ellos durante los trabajos de lubricaciéon o
cuando realizan alguna otra tarea de mantenimiento preventivo. Ver a  continuacion

FiguraNo. 5.5y 5.6.
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FIGURA No. 5.5

FORMULARIO DE SOLICITUD DE TRABAJO

UNIDAD DE MANTENIMIENTO NUMERO:
SOLICITUD DE TRABAJO FECHA

SOLICITANTE =
AREA O DPTO :
SOLICITADO A LAS HORAS
MAQUINA O EQUIPO . _
CODIGO :

PRIORIDAD DEL TRABAIJO:

URGENTE : ' PARA EL DIA

NO URGENTE:

TRABAJO REQUERIDO :
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—
=, FIGURA No. 5.6
S
FORMULARIO DE ORDEN DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
ORDEN DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO No.
ASIGNADA A : DEL AL DE ]
FECHA DESCRIPCION | MAQUINAO | LOCALIZACION TRABAJIO HORA DE INICIO HORADE |
DE TAREAS EQUIPO RECIBIDO POR FINALIZACION
MATERIALES A UTILIZAR
CANTIDAD DESCRIPCION DEL MATERIAL FECHA DE FIRMA DE FIRMA DE
ENTREGA ENTREGADO RECIBIDO
POR BODEGA

NOTA : Esta hoja debe ser devuelta al Unidad de Mantenimiento debidamente firmada el dia

F.
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5.6 CONTROLES

Los reportes acerca de las operaciones-de mantenimiento, son importantes y necesarios para
administrar y supervisar el funcionamiento efectivo del programa.

Pudiéndose lograr a través de los siguientes controles:

5.6.1 Control de Operaciones
5.6.1.1 Control de ejecucion de tareas
5.6.1.2 Control de tiempos promedios
5.6.2 Control de Costos
5.6.2.1 Gastos de mantenimiento preventivo
5.6.2.2 Dinero presupuestado
5.6.2.3 Comparacion entre costos promedio de mantenimiento Previsto anterior,
actual y presupuestado.

5.6.2.4 -Costos por mano de obra
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5.6.1 CONTROL DE OPERACIONES

Este archivo puede ser construido elaborando tarjetas para cada una de las maquinas
o equipo, en donde se colocara la fecha en que se efectud cada una de las operaciones de
mantenimiento preventivo, la fecha en que fue programado, el tiempo promedio y el tiempo
real de la ejecucion de cada tarea.

Puede observarse en el formulario de la FIGURA No 5.7, que el archivo sirve para
controlar si las operaciones han sido hechas de acuerdo a lo programade o si fueron
diferidas, y si los tiempos reales corresponden con los que se consideran como promedios
de trabajo.

La utilidad de este archivo estd en conocer qué operaciones han sido realizadas en
una maquina determinada, y cuales han sido diferidas. El objetivo de tener presenic esia
informacion es el de no repetir las tareas que hzlm sido ejecutadas. Ademas, la verificacién
entre tiempos reales y promedios, sirve para cormroborar si las estimaciones de tiempos
considerados para cada tarea, no presentan desviaciones que obliguen a no cumplir con las
cargas de trabajo asignadas a cada trabajador.

Para tener una mayor comprension acerca de la utilidad de este archivo, es necesario
tener conocimiento de como se interrelaciona el control de ejecucion de tareas y el control

de tiempos promedios con este archivo.
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FIGURA No, 5.7
FORMULARIO DE CONTROL DE OPERACIONES DE MANTENIMIENTO

CONTROL DE QPERACIONES DE MANTENIMIENTO

| DESCRIPCION :

CODIGO DE MAQUINA :

CODIGO OPERACION FECHA FECHA DE TIEMPO TIEMPO REAL
PROGRAMADA EJECUCION PROMEDIO

6T
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5.6.1.1 EL CONTROL DE EJECUCION DE TAREAS

Consiste en registrar las 6rdenes de trabajo, tal como se muestra en el cuadro No.
-Las ordenes completadas y las diferidas de cada dia, pueden ser obtenidas de la guia de
revision por supervisor (Ver Figura No. 5.8), para conocer qué tareas ya se hicieron y

cudles falta por hacer.

La tendencia de los trabajos diferidos indica la necesidad de contratar servicios o
contar con mas personal. Otra opcién podria ser reducir algunas tareas no tan
imprescindibles para el buen funcionamiento de la maquinaria y equipo o aquellas que no

presenten retrasos considerables en la produccion, si son eliminadas.

El registro y cuantificacion de las 6rdenes de trabajo retrasadas, son herramientas
efe(::livas para ajustar el nivel de la fuerza de trabajo de lo planificado a lo real.
El control se convierte en mas efectivo, si los reportes se clasifican por especialidad de
trabajo, de forma que se 'pueda evalvar cada uno de los grupos de obreros de una misma
habilidad y puedan decidirse transferencias de un grupo a otro, siempre y cuando sea

factible y posible.

5.6.1.2 CONTROL DE TIEMPOS PROMEDIOS

Los tiempos promedios deben ser incluidos en las érdenes de trabajo, a fin de que
sean comparados con todos fos tiempos reales reportados cuande cada uno de los trabajos

sea completado.

Los tiempos promedios deben ser también controlados a fin de que sean
representativos de los reales. Una hoja de control de tiempos proimedios debe ser Hevada
para cada tarea de mantenimiento preventivo tal como se muestra en el formulario para hoja

de control de tiempos promedios.



FIGURA No, 5.8

FORMULARIO DE CONTROL DE EJECUCION DE TAREAS

CONTROL DE EJECUCION DE TAREAS

FECHA |

No. DE
ORDEN

DESCRIPCION DE TAREAS

MAQUINA/
EQUIPO

" TRABAJO
RECIBIDO POR

ORDEN
COMPLETADA

ORDEN
DIFERIDA

96T
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FORMULARIO PARA HOJA DE CONTROL. DE TIEMPOS PROMEDIO

FIGURA No. 5.9

CONTROL DE TIEMPOS PROMEDIO

TAREA :
MAQUINARIA O EQUIPO :
TIEMPO PROMEDIO :

FECHA TIEMPO REAL. DE E3ECUCION
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5.6.3 CONTROL DE COSTOS

Un reporte sobre colones gastados en labores de mantenimiento y materiales, es
obviamente requerido, ya que resulta importante para observar y comprender los
beneficios, desventajas y mejoras que el programa requiere. El control de costos sirve para
observar se existe sobrecarga de costos con respecto a lo planificado, y si las justificaciones
por las variaciones estan basadas en criterios aceptables o si alguna accion correctiva es
necesaria.

A continuacion se establecen varios tipos de reportes de controles de costos, que son

necesarios para analizar el programa de mantenimiento preventivo:
5.6.3.1 LOS GASTOS DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Consiste en mostrar el promedio mensual de los costos para el afio previo y los
costos mensuales a la fecha. Su importancia es comparar los gastos del afio anterior y los
presentes. Si los presentes son mayores, debera buscarse las causas, puesto que podria ser
sinénimo de desperdicio o baja eficiencia del personal; si los presentes son menores, podria
significar alta eficiencia o programas pobres en los que posiblemente .la maquinaria y

equipo no esta recibiendo la atencion debida.
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5632 EL DINERO PRESUPUESTADO PARA EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Muestra la utilizacion hensual de los recursos presupuestados. Su Eelaboracic')n cs
vital, para que e! administrador planifique los flujos de caja, a fin de contar con el efectivo
.necesario en el periodo .que deban ejecutarse los, desembolsos. Ademas, sirve para calcular
un promedio mensual, si se quieren comparar los costos mensuales reales con los costos

mensuales del afio anterior y los costos mensuales presupuestados.

5.6.3.3 COMPARACION ENTRE COSTOS PROMEDIOS DE MANTENIMIENTO

PREVENTIVO ANTERIOR, ACTUALES Y PRESUPUESTADOS

Resulta de mucha utilidad para determinar qué es lo que esta pasando en la
implementacién del programa, ya que la tendencia que presentan los tres segmentos,
permitira detectar posibles causas de problemas que se verificaran mediante investigaciones
detalladas.

Por ejemplo, una diferencia marcada entre costos presupuestados que sean mayores
que los reales y mayores que los del afio anterior, podria levar a pensar que no se han
e¢jecutado todas las tareas de mantenimiento preventivo; premisa que de no ser cierta,
podria llevar a creer que si no hubo fallas debido a la disminucion de tareas de
mantenimiento preventivo, posiblemente podrian estar mal calculados los tiempos de vida

de algunas piezas, por lo que deberian revisarse y corregirse si fuera necesario.
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5634 - COSTOS PORMANODE OBRA. . . .

Resulta importante conocer los -costos por mano de obra,. debido a fallas en las.
tareas de mantenimiento preventivo, puesto que representan.costos que.se deben tratar de ir

disminuyendo, y que asumiendo que son debidos a negligencias o.a fa falta de experiencia y

P

e

capacidad de los operarios, se podria asignar estos costos a la mala supervision :sobré-la-
ejecucion de tareas de mantenimiento preventivo; lo que indudablemente obliga.a mejorar
el sistema de supervision y a responsabilizar a operarios y supervisores de la efectividad

con que deben cumplir su labor.

' 57 CRITERIOS PARA EL RETIRO Y/O REEMPLAZO DE LOS ACFIVOS FIJOS
5.7.1 RETIRO L S

Entiéndase por retiro de la maquinaria y equipo, eliminar sus funciones operativas,

siendo ésta mediante remocion fisica o dejandolos intactos en su propio puesto de trabajo.

RAZONES DE RETIRO

a. Caracteristicas de funcionamiento insatisfactorio.
b. Caracteristicas eéonémicas insatisfactorias.

¢. Politicas de mantenimiento.

d. Desaparece la necesidad

e. Otros
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A continuacion se detalla brevemente cada una de las razones anleriores; -

a) CARAéTER]STlCAS DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIOS
* Esto’ocurre cuando el équipo durante su funcionamiento sufre algin tipo de desgaste en

sus partes componentes, provocando con esto inca'pacidad para poder cumplir con los
requerimientos de calidad; seguridad 'y capacidad:
b) CARACTERISTICAS ECONOMICAS INSATISFACTORIAS

En el mercado existe equipo nuevo y tecnolégicamlente mas novedoso, que reducen los
costos de operacion de funcionamiento y por consiguiente hace ineficiente a los ya
exisientes.
¢) POLITICAS DE MANTENIMIENTO

Se puede utilizar en algunas ocasiones, la politica de retirar el activo mucho antés de

que €ste comience-a presentar las primeras fallas.

d) DESAPARECE LA NECESIDAD
Esta razén nos indica que cuando ya no existe la necesidad de continuar utilizando el
equipo, pueden surgir, por ejemplo ciertas variantes, como es un cambio en ¢l local de la

Planta, terminacion del contrato, etc.

e) OTROS
Se puede mencionar la existencia de recursos financieros suficicntes para hacer un

reemplazo, urgencia de necesidades, cambio de precios en el activo, etc.



5.7.2 REEMPLAZQ B

Cuando se habla de reemplazo, se refiere a un desplazamiento, y significa que un
proceso actual puede ser reemplazado por otro mas econémico. , A

Para tomar una decision de reemplazar.un activo, sera preciso, realizar, con
anticipacion un analisis de costos, que tendrd como resultado evitar tomar decisiones, como
son: retirar el equipo antes de su vida itil o sobrepasar.lo que es su vida util. ..-

Es importante que se conozca qué significan los conceptos de defensor y retador

para realizar un estudio de reemplazo. - . )

' -
[ - .
]

Defensor:  Es el equipo que existe actualmente, y que se estd a_nalizando,par‘a&s'er:
reemplazado eventualmente. e |

Retador : Es el equipo propuesto para reemplazar al defensor
Se debe tener muy en cuenta que cuando se habla.del equipo defensor, los costos de

adquisicion, resultan ser bajos y van en forma decreciente, por el contrario, sus costos de

'
E
40

operacién son altos y van creciendo constantemente. En cambio_en el equipo retador, los
costos de adquisicion resultan ser altos, mientras sus costos de operacion o funcionamiento

son bajos. o o .

RAZONES DE REEMPLAZO
Las razones bésicas que llevan al reemiplazo deun activo,‘se pueden clasificar asi:

a) Insuficiencia o ineptitud : e . .

b) Mantenimiento excesivo C e

¢) Eficiencia decreciente

d) Antigiiedad
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Si una o més de las razones anteriores, son atribuibles al equipo, indica que se debe

realizar un estudio de reemplazo. A continuacion se detalla cada razon:

a) Retiro y/o reemplazo por insuficiencia o ineptitud.
Es cuando la capacidad del activo es inadecuada, es decir, que los servicios de
capacidad que se esperan de él son inferiores a la necesaria.

b) Retiro y/o reemplazo por mantenimiento cxcesivo.
Son muy pocas las ocasiones en que se dafian al mismo tiempo todas las partes de una
méaquina, por tanto, sus costos de Teparacion no son elevados, en este caso la
‘experiencia demuestra que es conveniente repararla y asi mantener y expandir su
utilidad. Cuando en un momento dado los costos de las reparaciones sean excesivos,
vale la pena hacer un examen economico, para determinar se el servicio que presta la
maquina podria-ser reemplazada por otra maquina a un costo mas econgmico.

Cuando existen costos de reparacion periédicos y exiensos, en un punto en el

e

" 'tiempo, es mas conveniente reemplazar que continuar dando mantenimiento al equipo.

c) Retiro y/o reemplazo debido a eficiencia decreciente.
Cunando una miquina o equipo estid nuevo, generalmente trabaja a su rendimiento

maximo y se deteriora con el uso y la edad, declinando su eficiencia.

d) Retiro y reemplazo por antigiiedad
L.a obsolescencia es el resultado del mejoramiento continuo de los equipos y se
caracteriza por cambios externos al activo, es decir, en el mercado siempre existen

maquinas con caracteristicas tecnologicas mis ventajosas que las actualmente utilizadas.
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En la Industria Metal - Mecénica; lo’ que conduciria al estudio de retiro y;/o
reemplazo del activo, seria una combinacion de-factores mas.que de uno solo, puesto que a
medida que aumenta la edad del activo, su eficiencia disminuye y aumenta el costo de
mantenimiento requerido. Ademas, entre mas antiguo es el equipo,,mas modernos y

ventajosos son los equipos disponibles. - .
5.7.3 METODOS DE RETIRO Y REEMPLAZO . . ;

Los estudios actuales para retiro y reemplazo se pueden clasificar en dos tipos:

a) Determinar la vida econémica de un activo,y retirarlo cuando sea conveniente a la
empresa. “ . e
" b) Se estudia si es conveniente mantener el equipo. actual (defensor) o reemplazarlo

por otro ( retador).

Los métodos de evaluacion a aplicar para resolver situaciones de retiro y reemplazo

se detallan a continuacion.

1. VIDA ECONOMICA TEORICA

Este método es sencillo y ¢l de méas comprension, constituye la base de la teoria de
reemplazo, la que enuncia que "un activo debe reemplazarse cuando sus costos de
operacion y mantenimiento comiencen a incrementarse”. Este método utiliza variables de
liquidacion e intereses diferentes de cero.

Se busca determinar con anticipado la vida economica de.un activo, ¢ introduce

variables del tipo: Valor residual y Tasa de rendimiento sobre la Inversion. |
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Para poder aplicar el método es préciso e indispensable conocer anticipadamente los
costos de operacion y mantenimiento, el valor de liquidacion y la disminucion del equipo
durante cada periodo-de tiempo. -

El costo total anual se determina sumando los costos de recuperacion de capital

- (disminucién del valor del equipo durante el periodo mas intereses sobre el valor residual al
hpri'ncipio del perfodo), mas el costo de operacion y mantenimiento del periodo.

Al iterar periodo por periodo sé d@len'nina un punto minimo, el cual indica la vida |

econdmica teorica de la maquinaria.

2. METODO DE VALOR ACTl‘IAL Y COSTO ANUAL EQUIVALENTE

Las técnicas de Ingenieria Econémica conocidas, como Valor Actual y Costo Anual
Equivalente, son una base de comparacion de costos que pueden resumir las diferencias que
existen entre las alternativas de inversion.

El valor Actual es una cantidad en el presente, es decir, considerando un l‘iemp.o-
igual a cero, que equiv-ale a un flujo de efectivo de inversion, con una tasa de intercs; lo

anierior se presenta de la siguiente manera:
ZOEN I CL

(0¢i{a)

Donde :
VA= Valor Actual
Fjt = Flujo de Efective

I =Interés
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El wvalor . actual tiene caracteristicas que lo .hacen: adecuado. como base de

comparacion, fos cuales son:

1. Considera el valor del dinero en el tiempo de acuerdo al valor. de "i" escogido.
2. Sitaa el valor equivalenfe de cualquier flujo de efectivo en un punto particular del
tiempo (t = 0).

Para poder aplicar el método (de los dos propuestos), y luego determinar segun el
modelo propuesto al candidato a ser reemplazado (defensor) y el mejor equipo disponible
para sustituirlo (retador), es necesario conocer los siguientes valores:

EQUIPO ACTUAL
a) Valor residual en ese momento
b) Costo de operacion y mantenimiento para el proximo periodo
¢) Valor residual def equipo al final de ese periodo
EQUIPO PROPUESTO
a) Valor de adquisicion
b) Su vida 1til
c) Valores residuales al final de cada periodo de su vida util A
d) Los costos de operacion y mantenimiento en cada afio de su vida util

e) Tasa minima requerida de rendimiento.

5.4 PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
A continuacion se presentan - los respectivos programas de mantenimiento
preventivo, de las mdquinas y equipos mas representativos de la Industria Metal -

Mecanica.
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PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

MAQUINA O EQUIPO: FKESAS_, LIMADORAS Y MANDRINADORAS
ACTIVIDADES FRECUENCIA | ENE | FEBR | MAR | ABR | MAY JUN JUL | AGOS | SEPT | OCT | NOV | DIC.
1 | Limpiar el aparato divisor Diario XXX X[ XXX XXX XXX XX XXX XXX XXX
| Limpiarlamesa verticdl Y | pjario | 300X | XX | 300X | 30K | 00K | XK | 00K | XK | XXX | XK | XXX | XXX
3 |Revisar los niveles de Quincenal | 300X | 3o | 3o | o | 3ok | ok | ook | XK | oKk | | XX | XX
Revisar y engrasar los :
4 | cojinetes del arbol Mensual X | XXX | XXX | O XXX 0 3 XXX | xxXxX XXX XXX | XXX
portaffesas
5 dR:Ezaf; Jl.g:ens“’nye“ad" Mensual | 3¢ | xoox | xoox | xoox | x| o | o | xoxx | ok | ok | ok | xxx
Revisar 1a bomba del
6 | sistema de enfriamiento Trimestral XXX XXX XXX XXX
automatico ; _
7 | Realizar cambio de aceite Semestral . | XXX XXX
Revisar st existen . .
8 | desajustes en las manivelas Semestral XXX XXX -

que controlan los carros

80¢
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MAQUINA O EQUIPO: AIRE ACONDICIONADO

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

o1

maltratado ni desajustado

| # ACTIVIDADES FREC. ENE |FEB | MAR | ABR | MAY | JUN | JUL | AGOS | SEPT | OCT | NOV | DIC.
1 | Revisar fugas en llaves de Mensual | XXX XX XX | XOX | 0 | XXX | XXX XXX | XXX XXX XX | XXX
Servicio - - _
2 | Revisar que los tornillos de Mensual | XXX | 500 | XXX | 3OO | OO | XX | XXX | XXX | XXX | XXX | XXX | XXX
anclaje estén apretados )
3 | Revisar tension y alineamiento Mensual | XXX [ XXX | XX | XXX [ XXX [ XXX | XXX | XXX | XXX XK XXX | XXX
de bandas ‘ -
{4 | Limpiar filtros Mensual | XXX | XXX | XXX | 2000 | XXX | XX | XXX | XXX | XXX XXX | XXX | XXX
5 | Limpiar charola decantadora ‘Mensual | XXX XX | O | X0 X0 XXX | XXX | XXX [ XXX | XX | XXX | XXX
6 | Revisar fugas de refrigerante . Mensual | OO0 XXX | XXX | XX | X3 XXX XXXO] XXX | XXX XXX | XXX | XXX
7 | Ver que boquillas humificadoras | Mensual | 300K | XXX | XXX | XXX | XXX | XXX | XXX | XXX XXX | XX | X000 | XXX
rocien adecuadamente
8 |Ver que cordones eléctricos estén | Mensual | XXX | XXX | XXX | XXX | XXX | XXX | XXX | XXX | XXX | XXX | XXX | XXX
en buen estado . . . .
9 | Revisar retenes, nivel de aceite y | Mensual | XOOX | XX | XXX § XXX | XXX | XXX | XXX | XXX | XXX | XXX | XXX | XXX
temperatura del compresor . , -
10 | Limpiar condensador con Trimestral | XXX XXX XXX XXX
corriente de aire o gas
11| Limpiar el difusor con cepillo Trimestral | XXX XXX XXX XXX
.-| _|cuidadosamente ! ‘
12 | Deshiele el evaporador de placas Trimestral | XXX XXX XXX XXX
-l .|l esta bloqueado. PR I S N |
13 | Revise que el termostato no esté | Trimestral | XXX XXX XXX XXX
maltratado ni desajustado
*| 14| Revise que el presostato no esté | Trimestral | XXX XXX XXX XXX

ol¢

‘.
e
e
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G\)
i # ACTIVIDADES FREC. | ENE |FEB | MAR | ABR | MAY | JUN | JUL | AGOS | SEPT | OCT | NOV | DIC. |
.
j .
| 15 | Revisar que el humidostato no Trimestral | XXX XXX XXX XX
| !esté maltratado ni desajustado
{16 | Limpiar el bulbo y el tubo de la | Trimestral | XXX XXX XXX XXX
valvula de expansion
17 | Revisar que en los indicadores no | Trimestral | XXX XXX XXX XXX
haya humedad ni falte
refrigerante .
18 | Revisar que el flujo de agua en el | Semestral | XXX XXX
condensador sea constante
19 | Revisar el aislante térmico del Semestral | XXX XXX
evaporador
20| Desarmar todas las valvulas, Semestral | XXX XXX
limpiarlas, empaquetarlas y
asentarlas
21 |'Ver que el compresorno parey | Semestral | XXX XXX
arranque intermitentemente




MAQUINA O EQUIPO:

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

CENTROS DE CARGA Y TABLEROS SUBGENERALES

v

#

"ACTIVIDADES

FRECUENCIA

ENE

FEBR

MAR

ABR

MAY

JUN

JUL

AGOS

SEPT

OCT

NOV

DIC.

CIRCUITOS DE DISTRIB.

1

Revisar alimentadores y
sobrecargas

Semestral

2

Revisar alambres y
conexiones flojas o sueltas

Semestral

{3

Revisar conexiones mal
hechas y alambres con
aislamiento descubierto

Semestral
~

Revisar que no hayan
aditamentos sin proteccmn
térmica

Semestral

Revisar que no hayan

- | cordones en mal estado

Semestral

Revisar que el tamafio de

-| las lamparas sea el

adecuado con la demanda
de amperios

Semestral

{PANELES DE DISTRIBUC

7

Limpiar y revisar el buen
estado de-las cerraduras e
identificacidn de circuitos

Semestral

Revisar que el tamario de.
los fusibles sean
apropiados

Semestral

Limpiar los puntos de
contacto y revisar

conexiones

Semestral

(489
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110

Revisar el balanceo en los
circuitos

Semestral

XXX

1Ll

Revisar la continuidad v la
resistencia de las barras del
neutro a tierra

Anual

JADITAMENTOS PARA
{ILUMINACION

12

Limpiar reflectores v
lamparas

Semestral

13

Revisar las lamparas
incandescentes

Semestral

{ 14

Revisar las lamparas
fluoréscentes

Semestral

i TOMAS DE CORRIENTE

115

Limpiar v aislar
correctamente

Semestral

116

Identificar el voltaje que-
suministra

Semaestral




ANS)
PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
MAQUINA O EQUIPO: ' COMPRESORES DE AIRE
# ACTIVIDADES FRECUENCIA | ENE [FEBR | MAR | ABR | MAY | JUN | JUL | AGOS ) SEPT | OCT | NOV | DIC. |
1 |Drenar las lineas de aire ~ Mensual OO | XX | OO XXX XXX XXX XX | XXX 2O XXX | XXX | XXX
2 | Desmontar el filtro de aire Mensual '@ | XX I XXX XXX | XXX XXX | XXX XXX | XXX | XXX X3XX | XX | XXX
y lavarlo con solvente . - ) ’
3 | Purear €l deposito de aire Mensual XX XXX | XXX | XXX | XXX | XXX | XXKX | XXX | XXX | XXX | XXX | XXX
4 | Drenar el aceite del carter Semestral XXX ' XXX ‘ T
dejandolo escurrir _
5 | Desmontar las valvulas de Semestral - | XXX XXX
admision y escape
6 |{Desarmar la compresora, Semestral XXX | XXX !
inspeccionarla y cambiar
lo necesario
7 |Desmontar el mandmetroy | Semestral XXX XXX
enviarlo a comprobacion
8 | Pintar el tanque de Anual XXX
almacenamiento

tie
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6.0 MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD

La productividad total se define como la relacion entre la produccion’e insumos, y
esta dada por:

Productividad = Z Produccion / Einsumos

Esta puede descomponerse en mediciones de productividad por cada factor o

productividad parcial, de la siguiente forma:

Productividad (Maquinaria) = " Produccién [y Hrs — mdquina

Productividad (Mano de obra) = ZPr oduccion /Z Hrs —hom bre
Productividad (Material) = Z Produccion / Z Kgs — material

Fas relaciones anteriores, establecen que para fabricar cierta cantidad de productos
(D produccion) a cierto nivel de eficiencia de operacion, se requiere cierto nimero de

insumos (Hrs-maquina, Hrs-ﬁomBre, Kgs-material), para fabricar dicha cantidad de
productos.

La aplicacion al sector de talleres de la industria Metal-Mecanica, no estara definida
por la cantidad de productos, sino, por la can-tidad de operaciones promedio que se pueden

realizar a la variedad de trabajos que realizan.
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6.1 EVALUACION DE LA PRODUCTIVIDAD

A continuacién se presenta un ahélisis comparativo. del in‘c.remento\ de la
productividad que obtiene del Estudio de Métodos y del Sistema de Distribucién en Planta,

a partir de la situacion actual y propuesta de las empresas tipo.

TALLER 1 ACTUAL
Productividad (Mano de obra) = > Pr oduccion | > Hrs ~hombre

Prodiuctividad (Mano de obra) = 233 .1 operaciones / Z¢10.86xHrs —om bre

Productividad (Mano de obra) = 23.05 operaciones /) Hrs —hombre

PROPUESTA
Productividad (Mano de obra) = Pt oduccion | > Hrs —hombre

Productividad (Mano de obra) = Z 46.8 opéraéiorié.s; / Z¢ 10:86Hrs— hom bre

Productividad (Mano de obra) = 24.31 operaciones [ ZHrs —hombre

TALLER 2 ACTUAL
Productividad (Mano de obra) = Z Pr oducciién /Z Hrs—hombre _ .

Productividad (Mano de obra) = _33.1 operaciones /) ¢9.68xHrs — hom bre
Productividad (Mano de obra) = 23 .42 operaciones /ZH(S —hombre

PROPUESTA
Productividad (Mano de obra) =" Produccion Iy’ Hrs —hombre -

Productividad (Mano de obra) = Z 46.8 operaciémle_.; / Z¢9.68xH;s _ hom bré

Productividad (Mano de obra) = 24.83 operaciones | ZHrs —hombre
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INDUMET

ACTUAL

Productividad (Mano de obra) =" Produccion 1" Hrs — hom bre

Productividad (Mano de obra) = Z 6 Unidades / Z ¢10.98xHrs —hombre

Productividad (Mano de obra) =7)"0.55 Unidades [y Hrs — hom bre

PROPUESTA
Productividad (Mano de vbra) =" Produccion [y Hrs — hom bre

Productividad (Mano de obra) = Z 12 Unidentes | Z¢ 10.98xtrs — hom bre

Productividad (Mano de obray = 3 1.09 Unidudes 1" Hrs ~hom bre

RESUMEN
PRODUCTIVIDAD | PRODUCTIVIDAD INCREMENTO
ACTUAL PROPUESTA
TALLER | 3.42 Oper/Hr-hombre | 4.83 Oper/Hr-hombre 41%
TALLER 2 3.05 Oper/Hr-hombre { 4.31 Oper/Hr-hombre 41%
INDUMET 0.55 Unid/Hr-hombre | 1.09 Unid/Hr-hombre 100%
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6.2 BENEFICIOS NO CUANTIFICABLES DEL PROYECTO DE
MEJORAMIENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN LA INDUSTRIA METAL

MECANICA

A continuacion se presenta, en términos cualitativos el aporte de cada uno de los
disefios al incremento de la productividad; el aporte de estos disefios se presenta- en
términos cualitativos, debido a que no existe informacion historica en las empresas para

poder hacer una evaluacion cuantitativa.

SISTEMA DE PLANIFICACION DE LA PRODUCCION

e Con la implantacion de éste sistema, se logrard un mejor aprovechamiento de la
capacidad instalada.

e Reduccién de la sub utilizacion de los recursos, tales como: mano de obra, maquinaria y
equipo, capital, etc.

e Se establecen con mejor exactitud los plazos de entrega -de los trabajos, por tanto se,
evita el pago de multas por incumplimiento de la fecha de tlantrega de los trabajos.

e Eliminacion del empirismo en ¢sta actividad productiva.

e Eliminacion de la improvisacion de la programacion de la produccion, por fanto se tiene.
un mejor control sobre [a produccion.

e Mejor establecimiento del precio de venta de los productos y/o servicios, debido a que
se conoce con mejor exactitud el consumo de los recursos y por tanto, se pueden costear

mejor los productos.
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MANUAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD TNDUSTRIAL

Las empresas de la Industria Metal Mecanica de El Salvador, contardn con un
documento que los oriente en la prevencion de riesgos ocupacionales, porqué ayudara a
instruir y educar al trabajador sobre la importancia que tienc el cumpliniiemo de las
normas y reglas de higiene y seguridad industrial, debido a la cantidad de riesgos que
coiten en el desarrollo de sus labores diarias.

Permite a los supervisores sefialar con claridad cuales son los deberes y
résponsabilidades de los trabajadores, en cuanto a seguridad e higiene, asi como discutir
los riesgos y peligros sobre bases firmes.

Reduccidn de los costos directos (pago de salarios), cuando se ausenta el trabajador
como consecuencia de un accidente de trabajo o enfermedad profesional, trataniiento
médico, prilperos auxilios, servicios hospitalarios e indemnizaciones, asi como sus
derivados. -

Reduccién de los costos indirectos, como consecuencia de un accidente de trabajo, tales
como: dafios al equipo y maquinaria, dafio a los materiales, pérdida de tiempo del
personal no comprometido directamente en el accidente, pérdida de produccion debido

al paro de la maquinaria a cargo del lesionado, pérdida de tiempo en el adiestramiento

de un nuevo personal, etc.
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SISTEMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

e Se contara con programas de mantenimiento establecidos, -.que permitiran el, uso
eficiente de los recursos, asi como la asignacion de tareas equitativas.

e Prolongar la vida util de los activos fijos, mediante la utilizacion eficiente de los ‘
programas de mantenimienio preventivo.

e Se reduciran los paros de maquinaria y equipo, debido a fallas imprevistas en la
maguinaria y equipo.

o Se reduciran los costos por pago de horas extras en el departamento de prpdpcéién, para
poder cumplir con metas programadas, ademas .de evitar la pérdida de clientes debido al
incumplimiento de fechas de entrega.

e E! personal de produccion se sentira mas satisfecho, porque logrard las metas de
produccion establecidas, lo que puede aumentar el nivel de vida de los trabajadores al

haber un incremento en los salarios por su incremento en la produccion.
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. ' CAPITULO IV
EVALUACION ECONOMICA FINACIERA
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1.0 OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL:
Realizar la evaluacion econémica, financiera y social, asi como el establecimiento
de las actividades del plan de implantacién para ejecutar el proyecto de mejoramiento

de la productividad en la Industria Metal Mecanica de El Salvador.

OBJETIVOS ESPECIFICOS:

. Determinar los montos totales en cuanto a inversion fija tangible e intangible, y los

costos de funcionamiento del proyecto de mejoramiento de la productividad.

- Determinar la rentabilidad del proyecto de mejoramiento de la produétividad, asi

como los beneficios que se obtendran con su implantacion.
- Establecer la evaluacion social del proyecto de mejoramiento de la productividad.
_  Establecer las actividades y la programacion especifica, para implantar cada disefio

de solucion del proyecto de mejoramiento de la productividad en Ia Industria Metal

Mecanica de El Salvador.
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2.0 COSTOS DE LOS DISENOS DE SOLUCION - -

En este punto se determinard por cada diseiio, la inversién total tangible e
intangible, asi como los costos de funcionamiento antes y durante la puesta en marcha de
cada disefio. '

Los costos del proyecto se han dividido en :

a) Costos de elaboracion del diseiio
b) Costos de implantacion

¢) Costos de funcionamiento

Costo de elaboeracion de diseiio:

Estos ‘son los nec‘esarios para la elaboracion de cada disefio, y la conforman los .
siguiéntes rubros:

- " Costos de mano de obra

- Costos de impresion

- Coslos deanillado de los documentos

Costos de implantacion:

Se refieren 2 los costos incurridos en la implantacion de cada disefio de solucién y la
conforman:

- Papeleria y atiles

- Maquinaria y equipo necesario para poner en marcha cada disefio

- Equipo para capacitacion de personal.

Costos de financiamiento:

Son aquellos costos necesarios para la puesta en marcha de los disefios, y se refieren
a salarios devengados por personal idéneo contratado para encargarse de un sistema en
particular y la reproduccién de los documentos para el personal que integrara cada uno de

los comités.
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2.1 COSTO DE ELABORACION DE LOS,DISENOS.. .. .

a) Costo de claboracidn por disefios

El costo de elaboracion de cada disefio de solucion estara basado en los siguientes

rubros:

i} Horas -~ Consultor

iii) Edicion e impresion

iy  Anillado '

i) Costo de Horas - Consultor

Este costo se refiere al trabajo realizado por el grupo de trabajo en la elaboracion de.
los diseftos. En el ambito internacional la hora-consultor cuesta de $100 a $300, y a nivel
nacional la hora consultor cuesta de ¢50.00 a ¢150.00. Para nuestro estudio, la hora-
consultor se considerara a un costo de ¢100. _

A continuacidn, se presenta las bases para el calculo de los costos de hora-consultor

por cada disefio de solucion.
SISTEMA DE ESTUDIO DE METODOS.

La informacion necesaria para establecer los costos de mano de obra, para la

elaboracion de este sistema es: puestos de trabajo existentes en el 4rea de produccion,

Las bases para el cdlculo de los costos son:
HORAS-CONSULTOR/PUESTO DE TRABAJO

¢ Recopilacion de informacion 4 hrs

e Analisis del método actual . 2 hrs

¢ Determinacion de alternativas de 2 hrs
mejora

e Propuesta de disefio 4 hrs
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SISTEMA DE DISTRIBUCION EN PLANTA.

El disefio de éste sistema, esta determinado por aspectos como: el area de la planta,
puestos de trabajo y la maquinaria que posea la empresa.

Para el calculo de los costos de mano de obra, se tiene las siguientes bases:

HORAS-CONSULTOR/PUESTO DE TRABAJO

e Distribucion en planta actual 15 min/m”+ 4 hrs/puesto de trabajo
e Analisis de la situacion actual 40 hrs
o Disefio de la distribucion 40 hrs

propuesta

SISTEMA DE PLANEAMIENTO DE LA PRODUCCION

‘. Para el disefio de este sistema, es necesario tomar en cuenta al siguiente
informaci()n‘: tamaiio de la empresa, personal de produccion, estructura del departamento de
produccidn.

El costo de las horas-consultor de este sistema, estara determinado por las bases
siguientes:

HORAS-CONSULTOR/PUESTO DE TRABAJO

¢ Recopilacion de informacion 16 hrs-

e Determinacién de elementos del : ,

sistema 4 hrsfelemento

« Evaluacion del sistema 8 hrs
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SISTEMA DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL
La informacton que define el disefio de éste sistema serd: personal de produccion,
tamafio de la empresa (m®) y el nimero de maquinas.

Las actividades necesarias para su elaboracién son:

HORAS-CONSULTOR/PUESTO DE TRABAJO

* Recopilacion de infoermacion 10 hrs / m*
rye - . . - . 2
e Anilisis de la informacién S5min/m

¢ Propuesta de mejora y evaluacion del

sistema . . 40 hrs

SISTEMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Para este sistema, se requiere conocer: la maquinaria y el 4rea de produccién. Las

bases para el calculo de costos son:
HORAS-CONSULTOR/PUESTO DE TRABAJO

e Realizacion del inventario 30 min/ maq
e Recopilacion de informacion técnica 4 hrs / maq

e Disefio del manual 40 hrs
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APLICACION A EMPRESAS TIPO

FABRICAS Y MEDIANOS Y GRANDES TALLERES

SISTEMA HRS TOTALES [ COSTO POR
SISTEMA
e ESTUDIO DE METODOS 48 C 4,800
e DISTRIBUCION EN PLANTA 280 C 28,000
e PLANEAMIENTO DE LA PRODUCCION 48 ¢ 4,800
e« MANUAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD 140 C 14,000
INDUSTRIAL
¢ SISTEMA DE MANTENIMIENTO 84 C 9,400
PREVENTIVO
TOTAL DE COSTOS C 60,000
PEQUENOS TALLERES
SISTEMA HRS TOTALES | COSTO POR
SISTEMA
e ESTUDIO DE METODOS 24 C 2,400
e DISTRIBUCION EN PLANTA 171 C 17,000
e PLANEAMIENTO DE LA PRODUCCION 32 C 3,200
e MANUAL DE HIGIENE Y .SEGURIDAD 84 C 8,400
INDUSTRIAL -
e SISTEMA DE MANTENIMIENTO 85 C 8,500
PREVENTIVO
TOTAL DE COSTOS C 39,600
ii)  Costo de Edicién ¢ impresién
CANT| No.DE | COSTO | COSTO
NOMBRE DEL DOCUMENTO PAGINAS ( TOTAL
: PAGINA
ESTUDIO DE METODOS 1 60 C3.50 C210.00
DISTRIBUCION EN PLANTA 1 35 « 123.00
PLANEACION DE LA PRODUCCION 1 20 « 70.00
MANUAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD 1 . 61 B 213.50
SISTEMA DE  MANTENIMIENTO| 1 52 « 182.00
PREVENTIVO '
TOTAL C 798.50
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iii) Costos de anillado

. (__.wr’“"-"‘-"~'\"‘
\
CANT| No.DE | COSTO
NOMBRE DEL DOCUMENTO -
PAGINAS | TOTAL
ESTUDIO DE METODOS i 60 - | CI11.00
DISTRIBUCION EN PLANTA 1 35 . | 7.00
PLANEACION DE LA PRODUCCION 1 20 7.00| °
MANUAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD 1 61 11.00
SISTEMA DE  MANTENIMIENTO| 1 | 52 710.00
PREVENTIVO
TOTAL=  C 35.00

2.2 COSTOS DE IMPLANTACION
a) Materiales para capacitacion
Se refiere al ‘equipo necesario para capacitacion de personal en los disefios, cuya

implantacion lo requiere.

MANUAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

CONCEPTO CANT. COSTO COSTO
UNITARIO TOTAL
Televisor I C 5,000 C 5.000
VHS 1 2,300 2,300
Prdyec!or de Transparencias - 1 i 3,000 3,000
Pizarra acrilica 1 600 " 600.00

TOTAL=  C 10,900.00
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b) Papeleria y Utiles

Se refiere a la papeleria y itiles que se requiere para la implantacién de los disefios.

SISTEMA DE ESTUDIO DE MOVIMIENTOS Y TIEMPOS

CONCEPTO CANTIDAD COSTO COSTO
UNITARIO TOTAL
Resma de papel bond 2 ¢ 30.00 ¢ 60.00
Boligrafos 12 1.00 12.00
Lapiz 12 0.80 9.20
Folder 100 0.80 80.00
- | Fastener 100 0.50 50.00
‘| Sacabocado 1 30.00 30.00
TOTAL= ¢ 921.20
'
SISTEMA DE DISTRIBUCION EN PLANTA
CONCEPTO CANTIDAD COSTO COSTO
: UNITARIO TOTAL
Resma de papel bond 1 30.00 © 30.00
Boligrafos 12 1.00 12.00
Lapiz 12 0.80 9.20
Folder 25 0.80 20.00
Fastener 25 0.50 12.50
Sacabocado 1 30.00 30.00
TOTAL= C113.7




SISTEMA DE PLANEACION DE LA PRODUCCION

v
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COSTO

CONCEPTO CANTIDAD COSTO
UNITARIO TOTAL
Resma de papel bond I 30.00 ¢ 30.00
Boligrafos 12 1.00 12.00
Lapiz 12 0.80 9.20
Folder 100 0.80 80.00
Fastener 100 0.50 50.00
Sacabocado 1 © 30.00 30.00
TOTAL= C211:2
SISTEMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO o
CONCEPTO CANTIDAD | COSTO COSTO
. UNITARIO TOTAL
Resma de papel bond 1 30.00 30.00
Boligrafos 12 1.00 12.00
Lapiz 12 0.80 9.20
Folder 50 0.80 40.00
Fastener 50 - 0.50 25.00
TOTAL= C 1162

¢} Mobiliarie y Equipo

Se refiere a los costos que se tienen que incurrir en mobiliario y equipo.necesario para.

poner en marcha los disefios de solucion.

SISTEMA DE ESTUDIO DE MOVIMIENTOS Y METODOS

Cronémetros 2 300.00 C 600.00
Tablas de soporte 3 10.00 80.00
TOTAL= ( 680.00
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HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

EQUIPO DE PROTECCION CANTIDAD PRECIO COSTO
UNITARIO TOTAL

(Gafas para soldar : 3 15000 |C 450.00
Anteojos, con armazén de plastico con 5 200.00 1,000.00

proteccion lateral
-~ ~

Cascos de plastico 3 600.00 1,800.00

Guantes de cuero 6 100.00 600.00

TOTAL= € 2,270.00

d) Costos de redistribucién en planta

DEMOLICION (CONSTUMARKET)
Alquiler del equipo : ¢30/hr
Contratacion de personal ¢10/hr/;0.67/m?
. MOVIMIENTO DE MAQUINARIA
Demolicién ¢ 300/ br (segan DIDEA)

Contratacion de personal ¢20/hr

APLICACION A TALLER |
Demoglicion ¢ 1,640
Movimiento de maquinaria. - ¢ 1,280

TOTAL ¢ 2,920
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2.3 COSTOS DE FUNCIONAMIENTO. . S S -

Los costos de funcionamiento son llamados también Inversion fija: intangible, y
éstos se dividen en los siguientes rubros: reproduccion y anillado de documentos,

programas y formularios y, costos directos.

a) Reproduccion y anillados
Este .rubro estd compuesto por los costos de reproduccic')ﬁ y anillados de los-

diferentes documentos, para el funcionamiento de los disefios, los cuales serdn entregados a

cada uno de los miembros de los diferentes comités de implantacton

SISTEMA DE ESTUDIO DE MOVIMIENTOS Y TIEMPOS

ACTIVIDAD CANTIDAD - No. DE COSTO COSTO TOTAL
_ PAGINAS UNITARIO
Reproduccién 3 60 C 025 (4500
Antllado 3 11.00 . . 33.00
SUB TOTAL= € 78.00

SISTEMA DE DISTRIBUCION EN PLANTA

ACTIVIDAD CANTIDAD No. DE COSTO COSTO TOTAL
PAGINAS UNITARIO
Reproduccion 4 - 35 C 025 C 35.00
Anillado : 4 7.00 28.00

SUB TOTAL= C 63.00
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SISTEMA DE PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION

ACTIVIDAD CANTIDAD No. DE COSTO COSTO TOTAL
_ PAGINAS UNITARIO
Reproduccion 3 20 ¢ 025 C 15.00
Anillado 3 7.00 21.00
SUB TOTAL= ¢ 36.00
MANUAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL
ACTIVIDAD CANTIDAD No. DE COSTO COSTO TOTAL
PAGINAS UNITARIO
Reproduccion 4 61 C0.25 ¢ 61.00
Anillado 4 11.00 44.00
SUB TOTAL= ¢ 105.00
SISTEMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
ACTIVIDAD CANTIDAD No. DE COSTO COSTO TOTAL
" PAGINAS UNITARIO
Reproduccién 3 52 C 0.25 C 39.00
Anillado 3 10.00 30.00
SUB TOTAL= ¢ 69.00
b) Reproducéién de Formularios
No. DE COSTO COSTO
_ ACTIVIDAD PAGINAS | UNITARIO | TOTAL
Estudio de Movimientos y Tiempos 150 C0.25 ¢ 3750
Planeacién y Control de la Produccion 3,320 0.25 830.00
Manual de Higiene y Seguridad Industrial 100 0.25. 25.00
Sistema de Mantenimiento Preventiva 600 0.25 150.00
SUB TOTAL= C 1,042.50
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L

Estan formados por los Salarios y prestaciones del recurso humano que intervendra

directamente en el funcionamiento de cada disefio propuesto.

SISTEMA DE MOVIMIENTOS Y TIEMPOS

NOMBRE DEL PUESTO . SALARIO MENSUAL SALARIO ANUAL
Asesor C 5,000 C 60,000
SUB TOTAL= C 60,000
MANUAL DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL
NOMBRE DEL PUESTO SALARIO MENSUAL SALARIO ANUAL
Asesor C 5,000 C 60,000
SUB TOTAL~ C 60,000

COSTO GENERAL DE CADA DISENO.

Para llevar a cabo la implementacion de cada disefio propuesto para:la industria-

Metal - Mecanica de El salvador, es necesario conocer el costo total general en que se

incurrira. A continuacién se presentan los resultados de las inversiones totales y los costos

de funcionamiento de los cinco disefios.

SISTEMA DE ESTUDIO DE MOVIMIENTOS Y TIEMPOS

RUBRO MONTO
Costo de disefio C 5,021
Costo de implantacion ‘1,6(51.2
SUBTOTAL 51182
Imprevistos{ 10%) 518.22
Costo de funcionamiento 60,115.5

TOTAL

C 65,815.92




SISTEMA DE DISTRIBUCION EN PLANTA.

RUBRO MONTO
Costo de disefio ¢ 28,130
Costo de irﬁplantacién 113.7
‘SUBTOTAL 28,373.7
Imprevistos(10%) 2,837.37
Costo de ﬁmcionamientol 63
TOTAL ¢31,273.74
SISTEMA DE PLANEAMIENTO DE LA PRODUCCION.

RUBRO MONTO
Costo de disefio C 4,877
Costo de implantacion 211.2
SUBTOTAL 5,088.2
Imprevistos(l()%) 508.82
Costo de funcionamiento 866
TOTAL C 6,535.02
SISTEMA DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL.

RUBRO MONTO
Costo de disefio C 14,;’224.5
Costo de implantacion 13,170
SUBTOTAL 27,394.5
Imprevistos(10%) 2,739.45
Costo de funcionamiento 60,130

TOTAL

C 90,263.95




SISTEMA DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL.
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RUBRO MONTO
Costo de disefio 9,592
Costo de implantacion i 116.2
SUBTOTAL 9,708.2
‘Imprevistos{10%) © 907.82
Costo de funcionamiento 219
TOTAL  10,835.02

RESUMEN DE LOS COSTOS INVOLUCRADOS EN EL PROYECTO.

FABRICAS Y GRANDES Y MEDIANOS TALLERES

SISTEMA MONTO
Sistema de movimientos y tiempos. C - 6581592
Sistema de distribucion en planta - 31,273.74
Sistema de planeamiento de la produccion. ©6,535.02 -
Manual de Higiene y seguridad industrial. 90,263.95
Sistema de mantenimiento preventivo _ 10,835.02
TOTAL= C  204,723.65

PEQUENOS TALLERES

Para calcular el costo. de implantacion de los disefios en los pequefios talleres, se -

realizara con base en el procedimiento anterior, aunque solainente se mostrara el cuadro

resumen de los costos por cada uno de los disefios propuestos.
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TESTUDIO | . TPLANEACION | HIGIENEY
RUBRO DE ms[:‘ ':,:J‘:\UN(:‘F"?N DE LA SEGURIDAD
| METODOS PRODUC. IND.
o (Costode elaboracion C2,621.00 17,130.00 3,277.00 8,724
e Costo de implantacion 921.00 3,033.70 135.00 2,230
SUB TOTAL 3,512 20,163.7 3412 10,971
e Imprevistos 354.20 2.016.37 341.20 109740
o Costo de ﬁ]ncionamiento 115.00 63.00 48.50 103.00
TOTAL 4,011.20 2224307 3.8015 12,176.40

COSTO TOTAL DEL PROYECTO= ¢ 42,232.8

3.0 FINACIAMIENTO DEL PROYECTO DE MEJORAMIENTO DE LA
PRODUCTIVIDAD EN LA INDUSTRIA METAL MECANICA

La fuente de financiamiento del proyecto sera la Banca Comercial, a través del Plan

de Financiamiento para la Reconversion Industrial del BMI, y mediante fondos propios de

la empresa.

Las condiciones necesarias para ser sujeto de financiamiento, establecidos por la

Banca Comercial son los siguientes:

e Plazo del Préstamo

e Tasa de Interés

e Garantia

s  Periodo de Gracia

FORMA DE PAGO:

: Hipotecaria

: 1 afio

: 5 afios maximo

: 17%  (ver anexo No. 20)

El monto de la inversién, alcanzada por el proyecto de mejoramiento de la

productividad, alcanza un total de ¢ 163,778, del cual cubrira el 80% la Banca Comercial,

segun su politica, y el restante 20% sera con fondos propios.
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Por o tanto, el financiamiento queda de la'forma’signiente:

MONTO
Inversion total T C 204,7723.65
Capital Propio (20%) - - C 40,944.73
Financiamiento (80%) C 163,778.92

La forma de pago se hara en cantidades iguales, en cada una de los 5 afios. Para lo

cual se utilizara la siguiente formula :

A=P _'_(_l_i
T la+iy -1

Donde;

A: El pago anual

P: Monto del préstamo -
i; Tasa de interés

n: Periodo en afios

Sustituyendo en la formula, tenemos:

5
A=¢l 63,778.92)([0'17(1 +0.17) }

(140.17) -1

A=¢51,191.37

]

Con este dato, se constituye la tabla de pago de la deuda, para determinar que parte

de la anvalidad corresponde a la deuda.
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CUADRO DE PAGO DE LA DEUDA.

ARO INTERES e e SALDO
0 p C163.778.92
i C 2784242 C51.19137 | C 23,348.95 140,420 97
2 23,873.09 ¢ 51,191.37 27,3_18.‘.27 113,111.69
3 | 19,228.99 C 51,191.37 31,962.38 81,149.31
4 .13,795'.38‘ ¢ 51,191.37 37,395.99 43,753.32
5 TTA3806 | C51,19137 B33 |

Después de elaborar el calculo del pago de la deuda, se entenderdi que la

mensualidad a lo largo de los 60 meses sera de ¢ 4,265.94

"TASA MINIMA ACEPTABLE DE RENDIMIENTO (TMAR)

La Tasa Minima Aceptable de Rendimiento (TMAR), representa aquella tasa de
rendimiento minima sobre la inversion que se realiza, ya sea por medio de financiamiento
y/o por capital propio.

L a TMAR para el inversionista se calcula a partir de la siguiente formula:
TMAR Accionista = Tasa de inflacion + Premio al riesgo.

Segun proyecciones del Banco Central de Reserva, la tasa de inflacion calculada
para los proximos cinco afios es en promedio de 3.9% (ver anexo No. 21), aunque a criterio
del grupo de trabajo, se tomara 6% asumiendo condiciones pesimistas; y el premio al riesgo
se tomara, segin criterio del grupo de trabajo en un 22%, dada las condiciones en que se

encuentra la industria debido al proceso de globalizacion.
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Sustituyendo en la ecuacion anterior se tiene:

TMARpce = 6%4+22%
TMARACC = _28%

La TMAR del banco es el interés que la institucién cobra por hacer un préstamq, y ¢ste

asciende a 17%, por lo que tenemos:
p q

TMAR]; ANCO ™ 17% . .

La TMAR del capital total, se calcula con una ponderacion del porcentaje de

aportacion y la TMAR exigida por cada una.

En la siguiente tabla se muestra el resultado:

FUENTE DE FINANCIAMIENTO % DE APORTACION TMAR PONDERACION
Inversion propia 0.20 T 028 - 0.056
Banca Comercial ‘ 0.80 : 0.17 0.136

TMAR GLOBAL= 0.192

7
De esto podemos concluir que 1a TMAR del capital total (¢ 204,723.65) es de 19.2%
y significa, que es el rendimiento minimo que debera ganar la empresa para pagar el 28%
sobre el capital aportado con fondos propios v el 17% sobre el capital aportado por los

bancos.




341

4.0 EVALUACION ECONOMICA.

El objetivo de la evaluacion econdmica, es determinar la rentabilidad de la inversion

en el Proyecto de Mejoramiento de la Productividad en al Industria Metal Mecanica.

La evaluacién economica del proyecto, se basara en los estados de resultados

proyectados de una empresa “TIPO™ para un horizonte de planeacion de cinco afios de los

ingresos y egresos estimados.

ESTADO DE RESULTADOS PROYECTADOS.

RUBROS T=0 T=1 T=2 T=3 T=4 T=5
Ingresos por Venta. 3,628,027 3,936,396] 4,071,416 4,353,644 4,634,131
Costos de Produccion. 1,089,810 1,045,968 | 1,066,845| 1,064,758 | 1,087,723| 1,091898
Utilidad marginal 2,582,059 2,869,55113,006,658| 3,265,921/ 3,542,233
Gastos de  venta 937,730
distribucion 923,208 952,253 936,104 937,584
Gastos administrativos 1,241,201 | 1,196,377 | 1,241,224| 1,243,443 | 1,216,100( 1,017,08]
Gastos financieros. 16,148 19,148 16419 13,225 9,488 5,115
Utilidad bruta. 443,326 659,655| 797,737 1,104,229| 1,582,453
Impuestos/renta . 124,131 184,703 223,366 309,184, 443,086
Utilidad neta 319,194 474,951 574,370 795,044 1,139,366
Depreciacion 1,526 1,526 1,526 1,526 1,526
Pago a capital 23,348 27318 31,962 37,395 43,753
Flujo neto de efectivo. 297,372 449159 543,934 759,175 1,097,139
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4.1 VALOR ACTUAL NETO.

El valor actluz'll neto se define como. ¢l valor mone;:ario ql;e re‘sultla de restar los .
flujos encontrados a la inversion inicial. f | | -
Los criterios de valuacton son
* Siel VAN > 0, el proyecto se :;cepta.
e Siel VAN =0, E! proyecto es igual a la tasa de interés tﬁinima.
» Siel VAN <0, el proyecto se rechaza.
El calculo de la VAN para el periodo (ie 5 aiios es.:
VAN= -P+ > FNE,/(I+i)’
Donde :
P : Es la inversion necesaria para llevar a cabo la el proyecto de mejoramiento dela s
productividad.
FNE : Flujo Neto de Efectivo (Ingresos-Egresos)
i - Tasa de interés del costo de capital. (0.192)
N : Numero de afios,
Tomando los valores FNE del cuadro anterior; y aplicandolos en la ecuacion de la

VAN, se obtienen los resultados siguientes:

VAN = -204.723.65 + 297,372/ (1+1)' + 449,159/ (1+))™+ 543,934/ (1+i)’
+ 759,175/ (1+1)+ 1,097,139/ (14i)°
VAN = 1,513,977.77" '

‘ Como puede verse, el resultado de la VAN es positivo en ¢ 1,513,977.77; y segun
los criterios de evaluacion se acepta la inversion en el proyecto de mejoramiento de

productividad de la industria Metal- Mecanica.
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4.2 TASA'INTERNA DE RETORNO.
Es Ia tasa de descuento que hace que el VAN sea igual a cero, o dicho de otra
manera, es la tasa que iguala la suma de los flujos, descontados a la inversion del proyecto.
Por medio de la TIR se puede conocer la tasa interna de retorno de la inversion en el
proyectd 'de mejoramiento de la productividad.

Para el calculo de la TIR se hara uso de la siguiente formula:
P= Z FNE./(1+i)"
El criterio de abéplaci()n de la inversion en el proyecto es: si la TIR es mayor que la
TMAR, es'decir si el rendimiento interno es mayor que el minimo fijado como aceptable,

entonces la inversion en el proyecto es aceptable.

204,723.65 = 297,372/ (1+i)" + 449,159/ (1+i)*+ 543 934/ (1+i)°
+759,175/ (1+i)*+ 1,097,139/ (1+H)’

Sustituyendo los valores en la formula se detecto que la TIR = 113%, por lo tanto se

concluye que el proyecto es rentable.

4.3 ANALISIS BENEFICIO / COSTO.

Este analisis es de gran importancia ya que establece la relacion entre la inversion y
la rentabilidad.

Para determinar la relacion beneficio / costo, se calcula por separado los valores
actuales de los ingresos, asi como los valores de los egresos, luego se divide la suma de los
valores actuales de la corriente de egresos.

El resultado puede ser:

®  Relacion B/C>I: Indica que por cada colén de costos en el proye;cto, se abtiene

mas de un colon de beneficios.

® Relacion B/C=I: Indica que por cada colon de costos en el proyecto, se obtiene

un colon de beneficios.
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o Relacién B/C <I: Indica que por cada coldn de costos en el proyecto, se obtiene

menos de un colon de beneficios. oo

La razon beneficio/costo esta dada por la siguiente formula:

B/C= 3 INGRESOS/(1+i)'/ ). EGRESOS/(1+i)

v

” FACTOR VALOR VALOR
ANO| INGRESOS EGRESOS DY ACTUAL ACTUAL
BENEFICIO COSTOS

[ 3,628,027 | 1,045,968 0.8389 3,043,551 877,462

2 3,936,397 1,066,845 0.7038 2,770,436 750,845

3 4,071,916 1,064,758 05904 2404059 | 628,633

4 4353644 | - 1,087,723 0.4953 - 2,156,359 | 538,749

5 4,634,131 1,091,898 0.4155 1,925,481 453 683

TOTAL 12,299 886 3,249,372

Entonces la relacion beneficio/costos es:
B/C=122992886/ 3,249,372
B/C=3.78 '

La relacion beneficio costo nos indica que por cada colon gastado, se obtiene 3.73
colones de beneficio; esto comprueba que el proyecto de mejoramiento de la productividad

en la industria Metal ~Mecanica es rentable, por lo que se recomienda invertir en él.
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CASOS HIPOTETICOS
EVALUACION DEL IMPACTO DEL PROYECTO EN EL
MEJORAMIENTO DBE LA PRODUCTIVIDAD EN LA INDUSTRIA METAL
' MECANICA.

Como ya se establecio, el proyecto de mejoramiento de la productividad en
la Industria Metal Mecénica, plantea técnicas de Ingenieria Industrial para ¢l incremento en
la productividad y la reduccion de costos en los insumos.

Para medir el impacto del proyecto, se recurre a supuestos con base en las
estimaciones hechas en el desarrollo de los disefios.

Este impacto del proyecto se mide a través del siguientes caso:
CASO1 .

En la empresa “TIPO INDUMET?, se instal6 el sistema de Estudio de Movimientos
y Tiempos y el-de Distribucion en Planta, para lo cual se contraté la asistencia de un asesor
para su implantacion.

La sola instalacion del proyecto dio un impulso a la produccién de 10, 25, 50 y 75%
con relacion al mes base, y en los primeros cuatro meses de su instalacién.

En el mes base, anterior a fa instalacion del proyecto de mejoramiento de la
productividad, la produccién en colones fue de ¢90,817. El insumo humano aumentod
tespecto al mes base en un 34%, debido al contrato de la asesoria en el proyecto. Pero
cuando este termino, el incremento fue de 5, 10 y 15% respectivamente en los siguientes
meses, considerando que el insumo humano en el mes base fue de ¢ 14,500.

Supéngase que el valor de la productividad total en el mes base fue de ¢1.55/colén
¥, que hubo un incremento en insumo de materiales, de capital, de energia y otros, igual al

incremento de la productividad en su respectivo mes.
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¢Cual es el impacto del proyecto sobre la productividad humana y Ia total en Jos

altimos cuatro meses? .

DATOS

Pro =¢ 90,817
PTo =g 1.55/colon
IHo=¢ 14,500

Donde: Pty = Produccion en el mes base
PTy = Productividad en el mes basé
IHp = Insumo humano en el mes base .
ju = Insumos materiales, de capital, éne'rgi'a'y‘oiros"' c
PH = Productividad del insumo humano

PT = Productividad total

Ply= _90.817 = 1.55cx mos hase
14, 500+1u

lu=( 90,817) - 14,500
1.55

Tu=c 44,091.6

A continuacion se presentan los valores de la produccion para los meses 1,2,3y 4.

Pry= 90,817 (1.1)=¢ 99,898
Pry= 90,817 (1.25) = ¢ 113,521.25
Prs= 90,817 (I.5) = ¢ 136,225.5

Pra= 90817 (1.75) = ¢ 158,929.75
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Valores del Insumo humano para los meses'1, 2,3 y 4.
H,= 14,500 (1.34) = ¢ 19,430 |
[H;= 14,500 (1.05) = ¢ 15,225
THs= 14,500 (1.1)‘= ¢ 15,050

iH,= 14,500 (1.15) = ¢ 16,675

ANTES DE LA DESPUES DE INSTALAR LOS SISTEMAS
IMPLANTACION DEL
" SISTEMA
0 1 2 3 4
Pr 90,817 99,898 113,521 136,225 158,929
IH .- 14,500 19,430 15,225 15,950 16,675
 PH=Pr/IH 6.26 5.14 7.45 8.54 0.53

De los valores de la tabla, se observa el incremento de la productividad del insumo

humano, esto debido a la implantacién del proyecto. Como se puede observar, la pequefia

disminucion en el primer mes; se debe a que en ese mes se absorben los costos por la

asesoria.

Si se observan los valores de cambio de la productividad del insumo humano en los

diferentes meses, se puede ver que a medida se va normalizando el sistema, se va

alcanzando el nivel calculado en el desarrollo del disefio.

Como también se requicre determinar el impacto del proyecto sobre Ia
productividad total de la empresa; se supondra que los insumos materiales, energia y

capital, se incrementar4n en igual proporcidn al incremento en la productividad en su mes

respectivo. A continuacién se presenta los valores del insumo total para cada mes:

[=lu+IH
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1, = Iu + IH; = 48,500.76 + 19,430 = ¢ 67,930.76 -
I, = lu + [Hy=55,114.50 + 15,225 = ¢ 70,339.5
Iy=1u+IH;=66,137.40- 15,950 = ¢ 82,087.4

Iy=lu + [H, = 77,160.30 + 16,675 = ¢ 93,835.7

Los valores de los indices de productividad total, se calculan en el cuadro siguiente:

\ a

ANTES DE LA DESPUES DE INSTALAR LOS SISTEMAS
IMPLANTACION DEL
SISTEMA L L I
0 1 2 3 . 4
P 99,898 113,521 136,225 158,929
I 67.980.7 70,339.5 820874 | 93,8357
PT=D/1 T L55 1.47 1.61 1.66 1.69

Es claro que e} impacto del proyecto de mejoramiento de la productividad, ha sido
positivo para la empresa “TIPO INDUMET", en lo que respecta a Ia productivida(i

total de la empresa.
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"EVALUACION SOCIAL.

El objetive de la evaluacién social, es establecer que mediante la implantacion del
proyecto ‘de Mejoramiento de la Productividad en las empresas de la Industria Metal
Mecanica en El Salvador, no solo se contribuira al desarrollo y crecimiento interno de éstas,
sino también contribuira al bienestar y desarrolio de la comunidad y el pais.

Bl aporte del estudio a la sociedad, se percibira a través de los siguientes aspectos:
CONTI&BUC[ON A LA ESTABILIDAD ECONOMICA FAMILIAR:

Con la me}ora de la pr-oductividad, se genera mayor crecimiento de las empresas,
p;or‘ t(a;ltlo, ;:.xiste' u—n'ir.lcr_emento en los. ingresos de los trabajadores, ademés de estabilidad
Iabi)lla‘I, p';)r lo -que tra¢ como consécuenci‘a estabilidad y seguridad econdmica en las
familias y por ende contribuye a la estabilidad econémica de la sociedad en general.

Este aspecto es importante, ya que la Industria Metal Mecanica, representa en 6% de

la fuerza laboral del sector manufacturero.

CONTRIBUCION A LA ECONOMIA NACIONAL:

Este proyecto ayudara a mejorar a la actividad econémica a que se dedica esta
industria, y como resultado contribuye a aumentar los niveles de participacion en los
componentes de la economia nacional, especificamente en el Producto Interno Bruto (PIIB)
y en las Exportaciones. En este sentido la Industria Metal Mecénica coatribuyendo con un
11% a la participacién del PIB dentro del Sector Manufacturero para 1995. Otro

componente, son las exportaciones que genera esta industria, donde las exportaciones
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representan fueron para 1995 ¢ 5,000,000, alcanzando el 15% dentro del sector

manufacturero.
APOYO A OTRAS INDUSTRIAS:

Una de sus mayores contribuciones, ha sido sin lugar a .dudas, 9_1 apoyo que esta
industria brinda a las actividades desarrolladas por otras industrias, fa’bricando‘ partes para
vehiculos automotores, maquinaria agricola, ast como también brinda mantenimiento para
beneficios de café e ingenios de azicar, maquinas de: , distintos, tamafios, §e§vici0 de
mantenimiento a las empresas de diferentes indusm'ag, repuestos especificos, etc.

Se podria afirmar que al menos el 80% de la capacidad instalada, en cuanto a
talleres metal mecdnicos, dedica su capacidad productiva a dar soporte a otras industrias,
por efemplo:

o Fabricacion de moldes para la industria del plastico

e Fabricacion y servicio de componentes para la industria textil

» Necesidades de repuestos para la agroindustria

e Servicto de rectificade a la industria del transporte.
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CAPITULO V

IMPLANTACION DE LOS DISENOS
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1.0 OBJETIVOS

GENERAL :

Establecer las actividades y la programacion para la implantacion de los disefios, los
cuales mejoran la productividad en las empresas de la industria Metal-Mecanica de El

salvador.

ESPECIFICOS :

» Establecer la estructura organizativa que ejecutara la implantacion de los disefios en las

empresas de la industria Metal-Mecanica.

= Establecer la programacidn cronologica de las aétividades generales que conforman la

implantacion de todos los disefios de solucion.

= Establecer la programacion cronologica de las actividades generales que conforman la

implantacion de cada disefio de solucion.
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ORGANIZACION DE LA IMPLANTACION.

Para alcanzar los objetivos propuestos, es necesario contar con una organizacion

que facilite el desarrollo de las actividades y, que ademas se encargue de Ia gestion de los

recursos para la implantacion de cada uno de los disefios del Proyecto de Mcjoramiento de

la Productividad en la Industria Metal Mécanica de El Salvador. La organizacion propuesia

debe contar con el personal idéneo que permita una implementacion efectiva y eficiente, la

cual se presenta a continuacion.

FABRICAS Y TALLERES MEDIANOS Y GRANDES

DIRECCION
DE LA EMPRESA

DIRECCION
DE LA IMPLEMENTACION

I

|

|

COMITE DE
ESTUDIO DE TIEMPOS
Y MOVIMIENTOS

COMITE DE . COMITE DE
DISTRIBUCION PLANIFICACION,
EN PLANTA PROGRAMACION
Y CONTROL

COMITE DE
HIGIENE Y
SEGURIDAD
INDUSTRIAL

COMITE DE
MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

Co PEQUENOS TALLERES

PROPIETARIO

COMITE DE
IMPLANTACION
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Para que se asegure el buen funcionamiento y aplicacion de los disefios, es necesaria
la participacion del Presidente v/o Gerente General de la empresa, en el caso de fabricas y
talleres medianos y grandes; y del Propietario, en el casc‘? de los pequeifios talleres, quienes
aprobarén y autorizaran la implantacién de los disefios propuestos, gs_tqblece_réq la lecpién
de la implantacion y la gestion para la obtencion de los recursos.

Los responsables de la Direccion de la implantac.iénlseréq: el Gerente General, el
Gerente de Produccion y el Jefe del Departamento Financiero, quienes crearan los comités,
coordinaran y controlaran la ejecuci(')n. de las actividades a desarrollar, suministraran los
recursos necesarios y velaran por el uso optimo de los mismos. En el-caso de los pequeiios
talleres, serd el propietario y-un asesor, los encargados. de todas las actividades antes
mencionadas.

Los encargados de desarrollar los planes de implantacion para cada disefio seran: un
comité por cada uno de ellos, los cuales se encargaran de la ejecucion de cada uno de los
disefios. Ademés, deberan garantizar la integracion del personal de cada comité, facilitando
la aceptacion ‘e implementacion de las propuestas, los cuales estaran formados de la

siguiente manera:

e COMITE DE ESTUDIO DE MOVIMIENTOS Y TIEMPOS: estari formado por el
Gerente de produccion y el Jefe de Seccion o departamento, y por-los respectivos
supervisores de seccién o departamento.

e COMITE DE- DISTRIBUCION EN PLAN-TA: integrado por el Gerente de
Produccion, el Gerente Financiero, el Jefe 'de mantenimiento y el Jefe de seccion o

departamento. -
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COMITE DE PLANIFICACION DE LA PRODUCCION: formado por el Gerente
de Planiﬁca(;iéﬁ, Gerleﬁte.de—P.r:oduccié‘n y el Jefe dé Seccion o deparlament(‘).

COMITE DE HIGIENE Y SEGUR[DAD INDUSTRIAL mteg,rado p(;r el Gerente
de Produccton, el Gerente de Recursos Humanos Jefe de Seccion o departamento y lo
supervtsores de Seccion o depanamen-tlo‘

COMITE DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO' formado por el Gerente de

Produccmn, el Jef‘e de Mantemmlento y los Jefes de Secclon o departamento.

En el caso de los pequeiios talleres, sera el Propietario, el Asesor y el Jefe o

encargaﬂo de taller, los que formaran el Comité de implantacion, que implementara

todos los disefios.

3.0 DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES PARA
EL PLAN DE IM PLAN TACION GENERAL.

1. PRESENTACION Y APROBACION DEL PROYECTO POR LA
DIRECCION DE LLA EMPRESA :Consiste en presentar los disefios de solucion
a la empresa, para que esta apruebe el sistema a implantar, y haga las respectivas
observaciones.

2. CONFORMACION DEL GRUPO RESPONSABLE DE LA IMPLANTACION
:Consiste en la conf‘m'maciép y aceptacion de las personas que conformaran el

. grupo de implantacion para el sistema total.
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. ELABORACION Y APROBACION DEL PRESUPUESTO :(;opsjste enla
adquisicion de los recursos financieros para el buen funcionamiento (?el -
proye‘cto. |

. ORGANfZACI()N DE LA IMPLANTACiON :éonsiste eI‘l formar Ia direccion
de fa tmplantacion, definiendo autondad y responsabllldad de ejecuclon |
FORMACION DE LOS COMITES DE lMPLANTACION COﬂSISte enla
definicion de los grupos de trabajo para cada dlSBIlO de solucmn de acuerdo al
personal necesario. o

DESCRIPCION DE LOS DISENOS DE SOLUCION :Consiste en detallar las
actividades necesarias para la implantacién deac‘ada c;iis;aﬁo de so]nucié;l, cac!g uno
de estos pueden verse mas detenidamente en la implantacion por dise;ﬁo. Estos
son :Mejora de métodos, Distribucion en planta, Programacion de l;':l proldulcci'(’)n,
Higiene y seguridad industria, Mantenimiento industrial.

. CONTROL DE LA IMPLANTACION POR DISENO :Consiste en controlar y

supervisar la implantacion de los sistemas .
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IMPLANTACION DEL DISENO TOTAL GRANDES TALLERES Y FABRICAS,

Preparacin de papeleria y recursos.

aw b

Jan |Feb iMar |Apr |May |Jun !Jul |Aug {Sep |Qct |Nov {Dec jJan |Feb |Mar
D Actividad Jan F_eb Mar | Apr | May { Jun | Jul | Aug { Sep ! Qet 1 Nov | Dec | Jan [ Feb | Mar
1 Presentacion y aprobacidn del proyecto por 1a direccién de la empresa. P .
2 Conformacion del grupo respansable de la Implantacién, #
3 Elaboracion y aprobacidn del presupuesto, '
4 Organizacion de la implantacién. : :
5 Formacion de lus comites de implantacion.
8 MEJORA DE METODOS : _
7 Preparacion de papelerfa y recursas, :
8 Definicién de responsabilidades dentro del comite.
9 Capacitacicn de personal comite e implantacion. ;
10 Dlagramacidn del proceso( Cartas, Diagramas, ete. ). :
1" Toma de tiempos por Crenometro. ’ i
12 Andlisis de la informacion obtenida, - . )
13 Disefio del nuevo metado de trabajo.
14 Capacitacion del nueve Metodo,
15 Mejaras del puesto de trabajo.
16 DISTRIBUCION EN PLANTA . 13!(511 ;
7 3

: : . Task ° '
IMPLANTACION TOTAL
GRANDES TALLERES Y Progress
FABRICAS. - .
Milestane 0 -

Summary

Relled Up Task
_Rolled Up Milestone <>

Relled Up Pregress I




IMPLANTACION DEL DISENO TOTAL GRANDES TALLERES Y FABRICAS.

Jan -{Feb [Mar |Apr |May |Jun |Jul ;Aug |Sep |Oct [Mov |Dec [Jan [Feb |Mar

D Actividad Jan F_eb Mar | Apr | May | Jun ng Aug ) Sep [ Oct [ Nov | Dec | Jan | Feb | Mar
-18 Definicién de respensabilidades dentro del comite. ’ : ’ ﬁl | : : :

19 Capacitacidn de persenal comite de imptantacién, hq?

20 Levantamiento de la informacion actual. :

21 Andlisis cfe l2 informacicn obtenida. :

22 Disefio de la nueva distribucion en planta.

23 Preparacidn de Ia implantacidn ( contratos, materiales, etc ) I , 5

24 Redistribucidn de fa planta. I

25 PROGRAMACION DE LA PRODUCCION, ¢ 13,é1 : ‘ '

26 Preparacicn de papeleria y recursos.

27 Definicion de responsabilidades dentro del comite. '

28 Capacitacidn de personal comite de implantacion.

29 HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL. ‘ 1:"%1 '

30 Preparacién de papeleria y recursos. A ,

3 Definicion de responsabilidades dentro del comite. .

32 Capacitacidn de personal comite de implantacién. , : ’ '
33 Diagnostico de situacién actual. '

34 Determinacion de requerimientos. r I : ' :

’ - : - Task- - Relled.Up Progress
" IMPLANTACION TOTAL a . L SN
GRANDES TALLERES Y Progress N Rolled Up Task T - :
FABRICAS. - ’ ¥ ’
Milestone L 2 . Rolled Up Mllestone <>

8ot
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IMPLANTACION DEL DISENQ TOTAL GRANDES TALLERES Y FABRICAS.

Jan !'Feb |Mar |Apr [May |Jun jJul [Aug |Sep [Oct |Nov {Dec [Jan |Feb | Mar

ID__| Actividad Jan [Feb | Mar | Apr | May | Jun | Jul | Aug | Sep | Oct | Mov t Dec | Jan | Feb | Mar
35 |Implantacion del sisterma( capacitacion, equipe, etc ) ' - , - | :

3 P ! :
38 MANTENIMIENTO PREVENTIVO. Q 1:3":’1 ] 3
37 | Preparacion de papeleria y recurses. : L"?' .
38 | Definicién de responsabilidades dentro de! comite. f ;‘:ﬂ
39 | Capacitacién de persenal comite de implantacién. Lﬁ{
40 |Recoleccion de la informacion necesaria.( inventatio ) - : : -
41 | Andiisis de la informacién.
42 |Programacion del mantenimiento.

" 43 | Capacitaciin af personal.

44 | Control d;a la implantacion por disefio.
45 FIN DE LA IMF‘LAN"TAC!ON. :

Task
IMPLANTACION TOTAL ..
GRANDES TALLERES Y Progress .
FABRICAS. . o
Mitestone

Summary . - - \——

Rolled Up Task !

Rolled Up Milestone <>

Relled Up Progress IS

a

-




Conformacion del
grupo responsahble

2 1w

Presentacion y
aprobacidn del

1 12w
Tue 120 Mon 26/0%
3y

3
2
%

_1‘\1

Tue 27/C {Mon 2/02

Preparacién de
J|Elaberaciény papeleria y
aprobaclén del 26 fiw
3 |aw Tue 101 Man 1610

Tue 27/0 [Man 230

\

L

7Control de |a .
implantagioh por

Definiclén de

. |responsabilidades

27 [tw

Tue 17/ [Mon 231

Capacitacion de
persenal comite de

28

Tue 248 IMon 1310

Formacién de los Preparacidn de Diagramaclicn del a2 de tlempos

comites de papeleria y procesc( Cartas, por ometro,

=l 1w 7 1w 10 1w 11 T

Tue 3/03 [Men 903 Tue 10/0|Mon 16/ Tue 24/0 {Mon 30 Tue 31/0 [Mon

. Andlisis de la

QOrganizacién de la | Definicién de Capacitacién-de informacicn
Implantacién, responsabilidades personal comite da 12 oW
4 1w ] 1w ] 1w Tue 28/C [Mon 1140
Tue 24/ [Mon 202 Tue 1040 |Mon 16/0 Tue 17/ [Mon 23

Y

Disefio del nuevo

" |metodo de trabao. /

13 - law

Tue 12/0 |Mon 8/06

\.

44 podd -

Tue 2710 IFri 1203,

MPLANTACION GENERAL ° Name
DEL DISENO TOTAL PARA l
GRANDES TALLERES Y FABRICAS. -.ID__ | Duration
Stat_| Finish |

Critical

" Critical Milestone |

. E Critical Subproje

Noncritical ] | Noncritical Milestone I l Noneritical Summary . gNuncriﬂcal Subprg

r

e o + U

3

09&
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Capacitacién del Praparacién de Levantamiento de Disefio de la nueva Redistribucién de Preparacién de Capacitacion de
nueve Metodo. papeleria y la informacion distribucion en la planta. papeleria y personal comite de
14 2w’ 17 1w 20 Rw 22 4w 24 Ew 37 1w 38 1w

Tue S/0€ [Mon 221C Tue 21/C [Men 270 Tue 408 [Mon 171C Tue 1/0S [Mon 28/C Tue 20/1 [Mon 3071 Tue 1/12 [Mon 7112 Tue 8/12 |Mon 14/1

N

Mejoras del puesto
de trabajo. -

B Pw
’“”Tue 23/C IMon 13CH._

|

Recoleccion de [a

Tue 14/0 |Mon 20/C

Definicidn de informacion
responsabilidades 40 dw
18 1w - . Tue 15/1 [Mon 114|°
|~ Tue 14/C [Mon 20| 4 |Capacitacién de Analisis de la Preparacién de la Definicion de ~
personal comite de informacion implantacidn ( responsabilidades >
19 [tw 21 2w 23 3w 28 1w Andlisis de la
s - Tue 28/C|Mon308|  (Tue180[Mon31/0]  [Tue 28QiMon 18/1]  [Tue 1112[Mon 712 informacian.
Preparagidn de 4 4w
papeteria y Tue 12/C [Mon 8/02
30 Tw )

h

\ Capacitacién de

Diagnostico de Determinacion de Implantacicn del Programacién del
Definicidn de personal comite de situacién actual., requerimientos. sistema( mantenimiento.
responsabllidades | - P55 w E%) Tow 34 o = W 2 2w
31 . iw ' Tue 21/3 [Mon 270 Tue 28/ [Mon 10/ Tue 11/0 [Mon 24/C Tue 250 |Man 14/C Tue 9/02 |Mon 22/
—{Tue 14T [Mon 20/C} i : / ,
Y
- ) FIN DE LA : Capacitacién al
o IMPLANTACION. persanal.
) ' s 0d B Pw
) ' Fri 12403 [Fri 12408 {Tue 23/0 |Mon 803 -

IMPLANTACION GENERAL
DEL DISENQ TOTAL PARA
GRANDES TALLERES Y FABRICAS.

° Name

Start Finish

D Duration |-~

Critical

| Cntlcal Milestone §

Noncntlcal

Cntlcal Summary ";g i

Critical Subproje

Noncrmcal Milestone | Noncritical Summary I iancritical Suhpre
TR




Jan Mar Apr .| May Jul Nov
10 Actividad Jan Mar Apr May Nov
20 | Preparacidn de la implantacién ( contratos, materiales, etc )
21 | Redistribucion de la planta.
22 |PROGRAMACION DE LA FRODUCCION,
23 HIGIENE ¥ SEGURIDAD INDUSTRIAL.
24 | Preparacicn de papeleria y recursos.
25. -Diagnosticq de situacidn actual.
28 | Determinacion de requerimientes.
27. ) Inlplantacion del sistema( capacitacidn, equ]po, etc)
28 | MANTENIMIENTO PREVENTIVO.
28 Pr.epara_cic‘:n de papeleria y reci.:rs’qs. M
30 Cabéciiacién de personal.
31 |Recateccion de la informacion necesaria.( inventario )
32- |Andlisis de la informacicn.
33 Progrémzcién del mantgnimiento.
34 .| Capacitacion al personal.
35 | Revisidny control de avance. |
38 | Control de I‘a'l;npiantacion por disefio.
37 )

FIN DE LA IMPLANTACION.

Task

) " Summary
. —— Rolled Up Task,
' .. Rolled UpMitestane > *..-

Rolled Up Progress IS

MPLANTACION TOTAL.
PEQUEROS TALLERES. . Progress,

- Milestohe B ‘

.

v

(A%

¥
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Nov

ID__|Actividad Nov
1 Presentacion y aprobacion del proyecto por ia direccion de la empresa.
2 Cenfarmacion del grupo responsable de la implantacion.

3 | Elaboracién y aprobacion del presupuesto. -

4 Organizacidn de la implantacidn.

§ |MEJORA DE METODOS

8 |Preparacin ce papeleria y recursas,

7 Capacitaciézn de personal

8 Diagramacion del proceseo( Cartas, Diagramas, etc. ).

] Toma de tiempes per Cronometro.

10 | Andlisis de |a informacion obtenida.

11 | Disefic def nuevo metodo de trabajo.

12 | Capacitacién del nuevo Metedo.

137 Mejoras de! puesto de trabaje.

14 | DISTRIBUCION EN PLANTA

15 | Preparacion de papeleria y recursos.

18 | Capacitacidn de personal

17" | Levantamiento de la informacion actual,
18 | Andlisis de Ia informacidn obtenida.
19 | Diserio de la nueva distribucion en planta.

- - '.

Task

Summary

-IMPLANTACION TOTAL, Progress |
PEQUERQS TALLERES. 9 .

- . Milestone- ’

SN Rolled Up Task

Rolled Up Milestone -




Confermacicn del Organizacién dela €Capac|tacldn de Toma de tiempos

g ] Disefio del nuevo 3 jCapacitacién del
grupo responsable jimplantacidn, i personal 3 jpar Cronometro.  § metodo de trabajo. § . inuevo Metodo.
2 [tw > w7 W S w | M W 2w
Tue 20/ [Mon 265/ " #Tue 3/02 Man 5/02; iTue 1740 [Maon 23/C3 4Tue 303 |Man 1607 Tue 31/0,Mon 27/01 jTue 2a/c Mon 11/C8
A Y 4 ~.‘A \

7 x\ | : \1

\\‘\f-‘ \/

| ¥ 3
{Elaboracién y s fPreparaciénde | Dlagramacidn de! Andlisis de la i Mejoras del puesio
Presentacion y japrobacion del Spapeleria y procesof Cartas, Informacion de trabajo.
aprobacisndel  _—s43 Rw. | V5 fiw ] w 10 2w 13 2w
1 tw - 1Tue 20/0 IMon 2/02 Tue 10/0 Mon 160 Tue 2410 [Mon 203 {Tue 17/0 {Mon 30108 Tue 120 }Man 250
Tus 1340 Mon 19K
Control de la
implantaclon por
} 35 (30.8w
Tus 20/C |Fri 2310, "

. IMPLANTACION GENERAL -~ ||+ Name | Critical i Critical Milestone |

DEL DISENO TOTAL PARA

ID Duration | — — o
PEQUEROS TALLERES. “Start | Fimsh |- " Noneritical I |NoncﬁticalMlIestone| INoncritIcaI Summary' HNcncriticaISubprc

? Crltical Subproje

oL
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;Capacitaclon de . JAndlisis de la } iPreparacién de 3 : Preparacisn de Capacitacién de Recoleccion de fa 3
personal Jinformacidn i {implantacién ( ipapeleria y _ ipersonal, : _ dinformacfon - 8
416 1w {18 Hw i 220 3w 3 320 R i 750 Hw j ] 12w 3
4Tue 2/06 {Mon 806 {Tue 161C Mon 22/C ETue TfD? iMon 27103 1Tue 8/02 Mon 14/C1 Tue 15K IMon 21/GH 1Tue 22/0'"Mon 81CH
= 5_1_ = ,\_. e o s o \
T
S / \ /
;) N, Andlisis de la :
i Y #informacidn. f
i p _ . J 32 2w E
. %Preparaciénde levantamiento de #Diserio de la nueva § Red|sir1bucmn de ¢ }|Revisidn y control 5Tue 6/10Mcn 181 ]
_ ipapeleriay ; jla informacion distribucionén | la planta. 1 ideavance,
115 1w i Hw 19 ow ; £21 [ew 1 i 10w !
dTue 2600 [Men 1068 yTue 906 Mon 15103 1Tue 2310 {Mon 6/07} 2Tue 28/ Mon 7109, i Tue 8/G8 [Mon 16/ i
1Programacion del
: . mantenimiento,
3 2w
Tue 20/1 tMon 2/113
Preparacién de Diagnostico de ' Determinaclion de Implantacion del
papeleria y situacin actual. requerimientos. sisterna( r
24 1w 25 1w 26 |2w 27 [2w Capacitacién al
Tue 281 [Mon 1106 + [Tue 206 [Meon 8/06 Tue 906 |Vion 220 Tue 2340 [Vion 6107 personal,
34 2w
] i | Tue 311 |Mon 161!
IFIN DE LA Nl
lgIMPLANTAClON.
37 od
{w‘l Non 16/1
IMPLANTACION GENERAL Narme : Critical [ critoat wiestone | 3§ Crttcal Sudproje
DEL DISENO TOTAL PARA

PEQUENOS TALLERES. ‘ D Duration :
] Start Finish L Noncritical ] Noncntlcal Mtlestone INoncntlcaI Summary. Noneritical Subprg




366

4.0 PLAN DE IMPLANTACION DEL SISTEMA

METODOS DE TRABAJO.
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.

1. PRESENTACION ¥ APROBACION DEL PROYECTO A LA Dl&ﬁccidw
DE LA EMPRESA :Consiste en presentar los disefios de solucion a la empresa,
para que esta apruebe el sistema a implantar, y haga las respectivas
observaciones. |

2. CONFORMACION DEL dRUPO RESPONSABLE DE LA
IMPLANTACION. : Cousiste en la conforrﬁaci_én y aceptacion de las personas |
quelconformaran el grupo de implantacion para el sistema total. f

3. ELABORACION Y APROBACION DEL PRESUPUESTO :Consiste enla.

adquisicion de los recursos financieros para el buen funcionamiento del .~

proyecto.

4. PREPARACION DE PAPELERIA Y RECURSOS :Consiste en adquirir,

¥
P

alquilar o prestar los recursos necesarios para distribuir y reproducir documentos
¥

de apoyo y recursos de capacitacion.
5. CAPACITACION DEL GRUPO DE IMPLANTACION :Consiste en capacitar
las personas que seran apoyo en la toma de tiempo, diagramas, obser\;acione's,
etc. Y la determinacion de horarios para ello.
6. DIAGRAMACION DEL PRdCESO(CARTAS TECNICAS; DIAGRAMAS ):
Consiste en una forma de recolec‘:cién‘r‘de informacion a-través del grupo

capacitado ,para un posterior analisis.
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7. TOMA DE TIEMPOS POR CRONOMETRO :Esta actividad es realizada por el
grupo capacitado ,bajo la supervision de un asesor.
8. ANALISISDELA INFORMACION OBTENIDA :Consiste en la recoleccion
de toda la informacién obtenida a través de las actividades previas,
9. DISENO DEL NUEVO METODO DE TRABAJO :Apoyadas en las actividades
 anteriores se disefia el nuevo método de trabajo para el mejoramiento de la
productividad.
10: CAPACITACION DEL NUEVO METODO :Se designan a las personas que
" brindaran la capacitacion sobre el nuevo método de trabajo. Se estipula horario,
local y equipo de apoyo.
B L MEJORAS EN EL DISENO DEL PUESTO DE TRABAJO :Como
c:onsecuencia de un nuevo método de trabajo también se requiere el disefio del

puesto de trabajo.



DIAGRAMA GANTT DEL SISTEMA DE METODOS DE TRABA.O.

PEQUENOS TALLERES.
. Jan |Feb [Mar |Apr [May |Jun [Jul |Aug [Sep [Qct iNov |Dec
ID__ | Actividad Duratlon Predecessors | Jan Feb | Mar | Apr | May | Jun | Jul | Aug | Sep | Qct | Nov | Dec
1 Presentacién y Aprobacién del proyecto a la 1w oo oo
direccidn de la empresa, g
2 Conformacicn del grupo respensable da la 1w 1
implantacién. _ e e e i
3 Elaboracién y aprobacién del presupuesto. 1w 1
4 Preparacién de papeleria y recurses. 1w 1
3 Capacitacidn del grupo de Implantacisn. 1w 234
] Diagramacién del preceso.(Cartas tecnicas, 1w ]
diagramas ) _ . —
7 Toma de tiempos andlisis del metodo. 4w 5 :
B Andlisis de la informacitn obtenida, 4w 6,7
9 | Diseflo del nuevo metodo de trabajo. T ow 8 S E
10 | Capacitacion del nuevo metode, 2w 9 : : E
11 |Mejoras en el disefio del puesto de trabajo. 2w 10 ) :
12 | Revisidn y contrcl de avance, 22w 1 L
13 |Finde laimplantacién. od NPT

Task | Summary- WSS  Roled Up Progress NuE—
IMPLANTACION DEL SISTEMA DE - :
I
METODOS DE TRABALO Progress Rolled Up Task i
Milestone > 2 Rolled Up Milestane <>

89t
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Confermacidn del grupo
responsable de la

2 1w
Wed 21/01% |Tue 270158

PEQUENOS TALLERES.

Diagramacién del
proceso.(Cartas tecnicas,

6

1w

Wed 4/02/5¢ [Tue 10/02/5¢

DIAGRAMA PERT PARA EL SISTEMA DE METODOS DE TRABAJO.

Capacitacion del nuevo
metaode.

10

Wed 22/04% |Tue 12/05/8¢

Wed 21/01% iTue 23/06/9¢3

Presentacidn'y | Preparacién de papeleria Capacitacidn del grupc de| jAnalisis de la informacian Disefio del nuevo metodo Mejaras en el disefio del
Aprobacion del proyecto a ¥ recursos. implantacidn. obtenida. de trabajo. puesto de trabajo.
1 1w ‘ 4 1w 5 1w 8 A 9 [aw 11 C w
Wed 14/01£ |Tue 20M01 /et Wed 21/01X {Tue 27/01/2% Wed 28/01 & |Tue 30258 Wed 4/0G/5% {Tue 31/03/8E|  [VWed 1/04/5¢ {Tue 21/04/0¢|  [Wed 13/105% [Tue 26/055%
,‘?‘ Elaboracidn y aprobacién x f
i del presupuesto. Toma de tiempos anlisis
3 1w del metodo.
Wed 21/01% [Tue 27/01/5¢ 4w
Wed 4/02/9¢ [Tua 3/03/098
iRevisién y control de E Fin de la implantacicn. .gl
javance. 3 :
12 22w =

—
ETue23106!9iiTu323!06f9€!

IMPLANTACION DEL SISTEMA Name 7 Critical
METODOS DE TRABAJO. .
PEQUERIOS TALLERES. ID Duration
Start Finish

; E Critical- Milestone g
Noneritical —] Noneritical Mi!estone |Noncnt|caISummary| ENoncntical Subprojectg

Crltlca[ Summary i

‘Critical Subpmject

...:'._""._.T”.'?_'l

| .rn.m




DIAGRAMA GANTT DEL SISTEMA DE METODOS DE TRABAJO.
GRANDES TALLERES Y FABRICAS.

January February March Aprll May June

ID | Actividad Duratlon | Predecessors Jan . 'Feb Mar Acr May Jun
1 Presentacién y Aprobacién del proyecto a la 1w H

direcgién de la empresa. '
2 Conformacidn de] grupo responsable de la 1w 1

implantagién, . . . o g
3 Elaboracién y aprobaclén del presupuesto. 1w 1
4 |Preparacidn de papeleria y recurscs. 1w 23
-] Capacitacién del grupo de implantacién, 1w 4
8 Diagramacidn del procese.{Cartas tecricas, 2w S

diagramas) - S N
T Tama de tiempos por cronometro. A, 5
8 |Andlisisdela Informacién cbhtenida. 4w ) 67 '
9 Disefio del nuevo metodo de trabajo. 3w 8
10 | Capacitacion del.nuevo metoda. Sw =]
11 |Mejoras en el disefio del puestode trabajo. 2w 10
12 | Revislidn y control de avance, 21.6w 1
13 F'Ir‘i'de' la imp!antaciiin. ' Cd 1211

@ 19/

. Task
IMPLANTACION DEL SISTEMA DE
METODOS DE TRABAJO Progress
* Milestone ,

i - Summary-

RSN . Rolled Up Task

PN - Roled Up Progress I

0LE

N kg»::'.f"
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DIAGRAMA PERT PARA EL SISTEMA DE METODOS DE TRABAJO.
GRANDES TALLERES Y FABRICAS.

\ Wed 212 {Tue 2710/

Confermacién del
grupc responsable
2 1w
Wed 211 |Tue 270 Dlagramacidn del Andlisis de la Disefio del nuevo
7 proceso.(Cartas infermacidn metodo de trabajo.
b g 2w 8 4w 9 B
{Presentacién y 3 Preparacién de Capacitacidn del Wed 1141 Tue 24/0; Wed 114 [Tue 7/04 Wed 8/0 [Tue 2850
Aprcbacidn del | papeleria y grupa de / :
"1 1w F 4 1w 5 1w e Toma de tiempos Capagcitacion del
*Wed 140 [Tue 200} Wed 28/ {Tue 302|  [Wed 40 [Tue 1000 *|por cronometro. nuevo metodo.
t‘ 7 4w 10 Sw
\ . / ] Wed 114 |Tue 10 VWed 284 |[Tue 2/06.
Elaboraciény
éprobacidn del Mejoras en el
X 3 1w disefio del puesto
11 o

Wad 30 [Tue 160

‘L\
!
5
Revisidn y control . Findela '
r -
de avance. 3 . L implantacién.
12 21.6w  ; 113 od
IWed 212 |Frl 19065 . Fri 1S/0G [Frl 19/06
IMPLANTACION DEL SISTEMA Name % Critical - l . Crltlcal Milestone _ Critical Summary 2 [ Critical Subproject ‘L‘ Cr
METODOS DE TRABAJO. T TEoae TS m—
GRANDES TALLERES Y FABRICAS, Start Finish Noncritical Noncntlcal Milestone | | Noneritical Summary I ENoncnncal SubprojectE Non




) ELABOR}\CI(’)N‘ Y APROBACI(')N DEL PRESUPUESTO :Consiste en l%_l

i7n2

5.0 PLAN DE IMPLANTACION DEL SISTEMA

DE DISTRIBUCION EN PLANTA.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.

PRESENTACION Y APROBACION DEL PROYECTO A LA DIRECCION
DE LA EMPRESA: Consiste en presentar los disefios de solucion a la empres}t, :

para que esta apruebe el sistema a implantar, y haga las respectivas

‘observaciones.

: CONFORMACIGN DEL GRUPO RESPONSABLE DE LA

IMPLANTACION. : Consiste en la conformacion y aceptacion de fas Qefsonas

que conformaran el grupo de implantacion para el sistema total.

adquistcion de los recursos financieros para el buen funcionamiento del

proyecto.

. PREPARACION DE PAPELERIA Y RECURSOS : Consiste. en adquirir,

alquilar o prestar los recursos necesarios para distribuir y reproducir documentos ’

de apoyo y recursos de capacitacion.

. CAPACITACION DEL GRUPO DE IMPLANTACION :Consiste en capacitar

las personas que seran apoyo en la elaboracion de diagramas, observaciones,

etc. Y la determinacion de horarios ;;ara ello.
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10,

DIAGRAMACION DEL PROCESO(CARTAS TECNICAS, DIAGRAMAS);
Consiste en una forma de recoleccion de informacién a través del grupo

capacitado, para un posterior analisis.

' ANALISIS DE LA INFORMACION OBTENIDA -Consiste en la recoleccion

de toda la informacion obtenida a través de las actividades previas.

'DISENO DE LA NUEVA DISTRIBUCION DE LA PLANTA :Consiste en

evaluar las alternativas para determinar la solucion optima en cuanto a la

distribucidn de las instalaciones.

bREpARAC_[(’)N DE LA IMPLANTACION( CONTRATOS, MATERIALES,
ETC. ) : Consiste en la contratacion de las empresas de construccion o de
maquinaria pesada para mover maquina herramientas, compra de materiales,
-contrataci()n del personal necesario, etc.

REDISTRIBUCION DE LA PLANTA :Consiste en poner marcha el

movimiento de maquinas, cambio de paredes, etc.



DIAGRAMA GANTT DEL SISTEMA DE DISTRIBUCION EN PLANTA.

PEQUENOS TALLERES.

January February March Aprll May
ID__ | Actlvidad Duratlon | Predecessors Feb Mar Apr May
1 Presentacién y Aprobacién del proyesto ala 1w :
direccidn de la empresa.
2 Cenformacion del grupo responsable de la 1w 1
implantacién, L A o
3 Elaboragién y aprobacién del presupuesto, w 1
a Preparaclén de papeleria y recurses. 1w 1
B Diagramacién del proceso.(Cartas tecnicas, 1w 234
diagramas )
" & | Andlisis de Ia Infermacidn obtenida, 4w 5
- 7 | Diseflo da la nueva distribucion de fa planta, 2w 63
8 Preparacidn de la implantacion.{ contratos, 3w 7
materiales, ete:) .
9 |Redlstribucién de fa planta. tw 7.8
10 | Revisidn y control de avance. 20d 1 FI
11 |Findelaimplantacién.  od 109 Y

. Task
IMPLANTACION DEL SISTEMA DE
DISTRIBUCION EN PLANTA. Progress
Mllestone

Summary
Rolled Up Task

. (NN Rolled Up Progress’ I

Rolled Up Milestone <>

bLE
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gCEnfdeﬁacién cel grupo
Fresponsable de la 3
i2 Tw E

DIAGRAMA PERT PARA EL SISTEMA DEDISTRIBUCION EN PLANTA.
PEQUENQS TALLERES,

iWed 21014 Tue 27/01/0¢3 Andlisis de lainformacién § ' ilPreparacién de fa
p y obtenida, Aimplantacidn.( contratas,
,e.f"f ™., 6 4w § i8 Sw ]
~ x\k 4Wed 4/02/5 jTue 303/08 {Wed 18/08% |Tue 7/04/08
,..-r"r! x,‘_‘ f?_ i = 3
ff‘é' . L";Sk ol i% r'F’ E‘
& f} Preparacion de papeieria Diagramacién det ; i #;"’r t
Presentaciény 8 gy recursos, i, gproceso.(Cartas tecnicas, | i ii
Aprobacién del proyecto a Jomarild flw 7= s 1w ; i gt
1 iw | EWed 21/01% Tue 27/01/ck: EWed 281K Tue 30288 ¢ {IDiseria de Ia nueva Redistribucién de Ia
Wed 14/01% [Tue 2000105 - o distribucton de la planta, ; . iPlanta. )
. 7 7 Bw i e B -
o < Mﬁwed A3/ Tue 17/03/%¢ Wed 8/04/9¢ Tue 1905/0¢7 -

IMPLANTACION DEL SISTEMA
DISTR[BUCION EN PLANTA.
PEQUENOS TALLERES .

Elabaracién y aprobacidn
del presupuesto,

3 -{iw ;
FWed 21/01% {Tue 27/01/0¢8

Revisidn y contral de
avance.

Fin de la implantacisn.

10 20d
Wed 21/014 [Tue 1 7/02/%%

il od
Tue 1905/ [Tue 19/05/0¢

E Critical Summary

¥ critical Subproject

L

“Name Crioal {1\ Critical Miestone |
i0 Duration - . . _ —
Start _ Finish L Noncr_ltlcal_ j |l Noncritical Mitestone

Noncritical Summary,

Nongritical Subproject E




DIAGRAMA GANTT DEL SISTEMA DE DISTRIBUCION EN PLANTA.
GRANDES TALLERES Y FABRICAS.

January February March April May June

ID  {Task Name Duratign Jan Feb Mar Apr May Jun
1 Presentacién y Aprabacién del proyecto a la direceion 2w ' '

de la empresa,
2 Conformacidn del grupo respensable de la 2w

implantacién. | ] o o
3 Efaboracién y aprobacién del presupuesto, . 2w
4 [Preparacidn de papeléﬁa Y r2cuUrsos. 1w
6 Capacitaclén del grupo de implantacian y definiclén de 1w

responsabilidades.
8 Diagramacidn del praceso.(Cartas tecnicas, 1w

diagramas) . . ol .
7 | Anallsis da la informacidn obtenida. 4w
8 Disefio de Ia nueva distribucicn de la planta. 2w
) Preparaclé'n' Eia la irﬁﬁ!antacién.( contratos, materiales, "3w

efc.)
10 | Redistribucién de Ia planta, ' 6w
11 |Revisiénycontrol de avance.  24d
12 | Fin de la implantacion. Cd

g Task- Summary - PN Rolled Up Progress, N————
IMPLANTACION DEL SISTEMA DE ' :
Y -
DISTRIBUCION EN PLANTA. Progress . . Rolled Up Task |
Milestone ’ Ralled Up Milestone O _

oLy
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DIAGRAMA PERT PARA EL SISTEMA DEDISTRIBUCION EN PLANTA,
GRANDES TALLERES Y FABRICAS,

Canformacion del arupo 3 %Capacnacion del grupo de | e o
‘respensable de [a 3 almp!antacion y definicidn 3 TAndlisis de I infermacién
n2 2w : 55 T oilw ; pobtenida.
"Wed 28/01% Tue 10/02/5¢5 .{Wed 18/0258 Tue 2402/253 07 ‘G
ot B ] \ Wed 403/5 {Tue GlessE
4 L e - 3
s ! ey \
J-*':’ \ / /
\ L \
o - z _' *:zz . .
# - EPreparacic’m de papeleria 4 Diagramacicn del ; : q’x‘
dPresentacion y j ¥ recureds, ’ proceso.(Cartas techicas, bT
iAprebacién del proyecto 3 | { 4 1w : 5] fiw 3 £Diseﬁu de Ia hueva ?‘Redistribucién dela 1
1 2w ] 1Wed 11/024 {Tue 17/02/0¢3 Wed 25102/ Tue 303/58 distribucion de ia planta, o, jpianta,
Wed 14/01% ITue 27!01/95{}\\ =

x 8 2 0 Bw
" {Wed 17045 [Tue 140451 _kWed 6/057 Tus ToRBRE:
" -iEiaboracién y aprobacion g - i
del presupueasto. ; - f/
i3 Dw 2

tWed 28/014 [Tue 10/02/% 1Preparacién da la
implantacién.( contratos,
e 3w ;
Wed 15047 [Tue 505/8 4
Revisién y control de X Fin de la implantacién,
avance,
11 24d 12 od

VWed 28/01% |Mon 20323

Tue 16/06/ [Tue 16/06/E

IMPLANTACION DEL SISTEMA Name ] Critical
DISTRIBUCION EN PLANTA.

1D Duration
GRANDES TALLERES Y FABRICAS. Start Finish L Noncntlcal j Noncntlcal Ml!estone | Noncritical Summary ' ENoncntlcaI Subpro;ecta

§ Critical Subpraject }
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6.0 PLAN DE IMPLANTACION DEL SISTEMA DE PLANEACION,
PROGRAMACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

e

APROBACION DE LA IMPLANTACION: Consiste en presentar el sistema a la
direccion de la empresa para que ésta haga observaciones y/o 'a:pruebe el sistema a

implantar.

FORMACION DEL COMITE: Consiste en la conformacion y aceptacion de la§
personas que conformaran el comité para este snstema, todo basado en la planeacxon,
programacion y control de la produccidn.’ .
DETERMINACION DE RECURSSO NECESARIOS: Consiste en cuantlﬁcar y
determinar los recursos necesarios para poder implementar el sistema de planeacmn,
programacién y control de la produccion, tales como: reproc_luccton y distribucion dg

documentos de apoyo, recursos para capacitacion, tiempo requerido, costo, etc.

. REPRODUCCION Y DISTRIBUCION: El comité debera gestionar fa reproduccion del

documento, cantidad de copias, para que posteriormente se distribuyan a los

capacitandos.

CAPACITACION DEL COMITE: Consiste en designar la(s) persona(s) ‘que_z.
capacitaria(n) al comité en éste sistema, ademas de determinar el horario- :de'fl

capacitacion.
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DIAGRAMA DE GANTT DEL SISTEMA DE PLANEACION

DE LA PRODUCCION,

18 Jan '98 26 Jan '38 1Feb '39 8 Feb '99
ID | Task Name Duration |M | T {W|T{F[S|[S|M[TIW[T|F|S S| MIT|WITJ]FILS SIM|TIWI|T
' |Aprobacion del plan de 1w |[imimaiTnin . :

implantacion., 1
2 |Formacién del comite. 1w
 |Determinacion de los Tw

recursos.
4 |Reproduccion y 0.4w

distribucion.
® [Capacitacion del comite.  0.2w
¢ |Puesta en marcha. 1d

: _ _
P Rolled U ;.
IMPLANTACION DEL SISTEMA Task Summary ‘ olled Up Progress !
DE PLANIFICACION DE LA Progress NN Rolled Up Task
PRODUCCION. . ' ’
Milestone 4 _ Rolled Up Milestone <>




DIAGRAMA PERT PARA EL SISTEMA DE PLANEACION .
PROGRAMACION ¥ CONTROL DE LA FRODUCCION,

EReproduccidn y
;distribucién.

4 0.4w
:Mon 9/02/96 (Tue 10/02/SE3

2

N

=

fAprobacidn del plan. de jFormacidn del comite. Determinacion de los ?Capacitacicn del comite. Puesta en marcha. E
implantacidn. 0 : ._drecursos, n > .
1 Hw ~2 1w -3 1w 5 0.2w 6 1d
Mon 19/01/3 |Frl 23/01/98 | §Mon 26/01/8 [Fri 30/01/28 ; Mon 2/02/98 |Frl 6/02/08 Wed 11/02% Wed 11/02/€] Thu 12/02/9 [Thu 12/02/9%
IMPLANTACION DEL SISTEMA Name ﬁ Critlcal i g Critical Milestone ” u 4 Critical Subproject E
DE PLANEACION, PROGRAMAGION B Duration B
CONTROL DE LA PRODUCCION. Start Finish Noncrltlcal j Naencritical Mllestone | Noncnt[cal Summary ' ENoncntIcal Subpro]ecta

08¢
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7.0  PLAN DE IMPLANTACION DEL MANUAL DE HIGIENE
Y SEGURIDAD INDUSTRIAL.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

A

APROBACION DE LA ]MPLANTACION-: Esta actividad consiste en presentar el
disefio del Manu:_ﬂ de Higiene y Seguridad Industrial a la Alta Gerencia, para su
respe(;tivo cstudio‘ y . aprobacion. Esta actividad lleva consigo la asignacion
presupuestaria para gastos.de capacitacion,

FORMACION DEL COMITE: Esta actividad es responsabilidad de la empresa, 1a cual
consiste en nombrar al personal que integrara el comité encargado de dirigir y controlar
la tmplementacién y seguimiento del Manula de Higiene y Seguridad Industrial.
REPRODUCCION Y DISTRIBUCION: Esta actividad implica la reproduccion del

Manual ¥, su distribucién de una copia a cada una de las personas involucradas en la

.implementacién.

CAPACITAC]ON DEL COMITE Esta actividad consiste en capacitar a los miembros
del comité, ya que éstos seran los responsables de dingir, coordinar y controlar las
actividades que se desarrolien. S

DETERMINACION DE L.OS RECURSOS: Consiste en determinar los recursos
materiales como: equipo de proteccion, tanto personal como para maquinaria y equipo,
equipo de prevencion de incendio, asi como otro equipo necesario. Ademas solicitar la

adquisicion de éstos.

'ADQUISICION DE EQUIPO: Esta actividad consiste en la adquisicion del equipo

requerido. Esta actividad consta de varias sub-actividades, tales como:

. Cotizacion de precios

. Evaluacion y seleccion de la mejor alternativa

e ° Compra de equipo.



DIAGRAMA DE GANTT DEL SISTEMA DE
HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL.

18 Jan 98 25 Jan '8 1 Feb ‘99 8 Feb.'99
ID | Task Name Duratlon (M | T [W | T|F (S8 [S[M[T[W[T[F[S]|S[MIT|W]TI[F][S SIMIT[WI[T
1 |Aprobacién del plan de 1w ! ' :

implantacion. l
]
2 |Formacién del comite. 1w b
3 -Reprod‘uc'cién-y distribucion.  0.4w
4 |Capacitacién del comite. 0.2w
5 Adquiciéién del equipa. 1w
8 |Puesta en marcha. 1d
';I'ask " Summary - "'__ Rolled Up Progress IR
IMPLANTACION DEL SISTEMA I
g ] :
DE HIGIENE Y SEGURIDAD INDUST |  Frogress . W RoledUpTask |
Milestone . " Rolled Up Milestone >

[4:12



DIAGRAMA PERT PARA EL SISTEMA DE
HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL,

Reproduccion y
distribucian.
3 O.4w E
iMon 2/02/08 [Tue 302/98
wF 5
‘Bl R
/’/ \a
\Aprobacién del plan de . kFormacidn del comite. . Capacitacicn del comite. '[L‘Adquiclsién delequipo, | IPuesta en marcha, |
impiantacién. j 3 ‘ !
e 2 = 2 o
1 1w . “H2 - w . ~14 Q.2w -5 Aw y 46 1d ,
Mon 19001/ IFri 23/01/08 §]Mon 26/01/9 iFri 30/01/08 1 Wed 4/02/0¢ Wed 402/988 5Thu 502/29 Wed 1102/ Thu 12/02/% {Thu 1202/

383

: Name ) : Critical . Ig Critical Milestone § ] 3 Critical Subpi‘aject
IMPLANTACION DEL SISTEMA B el g wer]

HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIA D Duration : :

Start Finish Noneritical * | || Nongritical M]lestone‘l - [ Noncritical Summary ' ENoncritica! Subproject!
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80 PLAN DE IMPLANTACION DEL SISTEMA DE
MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

APROBACION DEL PLAN DE IMPLANTACION: Esta actividad consiste en
presentar el programa de mantenimiento preventivo a la Alta gerencia para su

respectivo estudio y aprobacion.

FORMACION DEL COMITE: Esta actividad implica que la empresa seri la
responsable de nombrar el Comité encargado de dirigir'y comrolar la-itnplementacion y:

el seguimiento del programa de maritenimiento.

REPRODUCCION Y DISTRIBUCION DE LOS PROGRAMAS: Esta ‘activi;iad
indica que deben reproducirse los programas de mantenimiento, para luego distribuirse
entre los miembros del comité. - '

EXPOSICION DE PROGRAMAS A LOS MIEMBROS DEL COMITE: EI prop(i;‘.ito.f
que persigue esta actividad, es la de agilizar y facilitar la implantacion de ‘fos
programas de mantenimiento propuesto; por lo que es necesario que cada mlembro del
comité se concientice del papel que debe de desempenar para el’ éxito del programa de

mantenimiento.

DETERMINACION DE RECURSOS: Se determina cuiles son los _récursos

materiales, humanos y financieros necesarios para la puesta en marcha del programa.
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DIAGRAMA DE GANTT DEL SISTEMA DE
MANTENIMIENTO INDUSTRIAL.

18 Jan '98 26 Jan '98 1 Feb '99 8 Feb '99
ID | Actlvidad Duratlon | Predecessors M| T[WIT[F[S SLMLT]W|T|F[SlS|M|T|W|T|F]$ SIMIT[WIT
1 |Aprobacion del plan de Tw : : :
implantacion.
2 |Formacion del comite. 1w 1
3 |Reproduccion y distribucion.  0.4w 2
4 iExpocision de los programas 0.2w 23
a los miembros del comite.
§ |determinacion de los 1w 4
recursos.
8 |Puesta en marcha. 1d 5
) ¢ |, Task- Summary: PN Rolied Up Progress I
IMPLANTACION DEL SISTEMA :
: ' I
DE MANTENIMIENTO INDUSTRIAL, |  Frogress Ralled Up Tack
Milestone L : Rolled Up Mi]estong‘,.<>




DIAGRAMA PERT PARA EL SISTEMA DE
MANTENIMIENTQ INDUSTRIAL.

iReproduccion y
jdistribucidn,
£3 04w
EMon 2/02/58 [Tue 3/02/98
= Y
- kY
A1
- \‘E‘
&
/ Yy
HAprobacién del plan de ZFormacién del comite. Expocision de los fdeterminacion de los EPuesta en marcha.
Implantacion. _ N . ' sy programas ales -érecurscs. ) %‘
1 [tw =2 1w ; 4 0.2w 05 fiw “l6 td .
Mon 19/01/8 (Fri 2300198 1 5Mon 26/01/ IFri 30/01/98 \Wed 402/0¢ Wed 402/98 Thu 502/08 Wed 11/02/8 Thu 1202/ [Thu 12/02/5¢

o Name ; Critical ] ‘ Critical Milestana ai
IMPLANTACION DEL SISTEMA . ===

{ Critical Subproject ¢

MANTENIMIENTO INDUSTRIAL. ID .| Duration {. — - = - - -_ x T T
Start Finish Noncritical | Neneritical Milestone |Noncritlcal Summary' ENoncritlcal Subproiect! [

98¢
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- CONCLUSIONES :

La industnia Metal — Mecanica, es de gran importancia dentro de la economia del pais,
ya que su participacion en la generacién del Producto Interno Bruto (PIB) es de 2.25%,
“en otro sentido, este sector contribuye a generar aproximadamente 5,000 empleos.
Ademas, este sector.se caracteriza por brindar apoyo a otras industias como:
fabricacion de moldes para la industria del plastico, fabricacién de componentes para la

industria textil, entre otras.

e [FEsta industria se encuentra dividida, segin la clasificacién CIIU, en siete agrupaciones,

de las cuales la 381 y 382 representan el 72% del total de las ‘empres;as de la rama.

e [Ln cuanto a la ubicacion geografica de las empresas, se detectd que el 70% se

"

encuentran concéntradas en el departaménto de San Salvador.

En base con la investigacion preliminar, se llego a establecer que las agrupaciones 381
.y 382 se identifican como talleres y fabricas de productos metalicos respectivamente.

En base con esta informacion se estratifico el universo de estudio en tres subsectores:

Talleres pequeiios, Talleres medianos y grandes y Fabricas de productos metalicos.

El instrumento de recoleccién de datos utilizado, fue el cuestionario, el cual se disefio

segan las caraéteristicas que presentaba cada estrato, por tanto fueron necesarios tres de

éstos instrumentos.

o Se detectaron problemas en cada uno de los estraos, los cuales se priorizaron en base a

la técnica de Pareto, para lo cual fue necesario establecer criterios de evaluacidn.
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Se aplico el proceso de disefio para cada uno de: los problemas encontrados en cada
estrato, llegando a establecer propuestas de diseiio, tomando en cuenta las necesidades
detectadas en el diagnostico realizado. . .

En los talleres de la industria Metal — Mecénica, no se. tienen proces_os‘ﬁde_ produccion
estandarizados, debido a la gran variedad de productos que fabrican. Esto dard pauta
para definir su distribucién en planta, en base a las familias de méquinas o procesos, por
ejemplo: de fresado, de torneado, de obra de banco, etc.

La forma de produccién de las empresas de esta industria, es a través de pgdidos
individuales, solicitados por los clientes, los cuales son unitarios en.la :mayq_r_ia de los
casos, por lo tanto, requieren un plémeamiento y control de la produccion aplicado a

pedidos especificos.

r
-

Con la adopcidn y puesta en practica del Manual de Higiene y Seguridad _Industr_i_al, se
pretende tener un mejor control sobre los riesgos.y las. causas de lqs accilde_[ltes,
contribuyendo a la reduccion de los mismos. . .
Con la propuesta de registro, control y analisis de los accidentes, se espera tomar las
acciones correctivas tendientes a erradicar las causas, ast como también con el auxilio
del control estadistico se tenga una mejor perspectivas deﬁ-ios problemas.

Con la aplicacion de los programas de mantenimiento’ preventivo; ‘en las empresas de la
industria Metal — Mecanica, se espera reducir tanto los costos por mantenimiento como

los tiempos improductivos por fallas imprevistas, contribuyendo -a la mejora de la

productividad.
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Lg evaluacion econdmica del proyecto permite concluir, que la inversion es favorable,
ya que se obtiene una TIR mayor que la TMAR, o sea, 113% > 19.2%, por lo que se
puede decir que las empresas del sector deben invertir en la implantacion.

La razon Beneficio / Costo, es rentable para las empresas de la industria Metal -
Mecénica, por que se percibira ¢3.78 por cada colon invertido en el proyecto.

Otros beneficios de la implantacién de los disefios no son cuantificables a corto plazo,
pero si predecibl.es en algunos aspectos, ya que estos se lograran a partir de resultados

esperados después de la implantacion; ademas que estos modiftcan variables como el

" comportamiento humano, resistencia al cambio y otros.
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RECOMENDACIONES .

o Se recomienda a las empresas tipo, que lleven a cabo-la implantacién de los disefios,
para obtener un incremento en la productividad, ademas, seguir la metodologia
propuesta, que .permila identificar las dreas criticas y los ayude a decidir la prioridgd de
los sistemas a implantar.

o Se debe realizar un pequefio ajuste al proyecto pasado tres afios, teniendo como margen
hasta los cinco afios, debido a cambios en el panorama econdmico del pais.

e Es necesario incluir en la implantacion de los disefios a la Direccion de la empresa, para
que este sea tomado con mayor seriedad y responsabilidad por el personal que labora en

ellas.
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ANEXO No. 1

Y

PARTICIPACION DE LA INDUSTRIA EN EL PRODUCTO INTERNO BRUTO

‘ . 1991 ° | ®PARTICP | 1992 | % PARTICR. 1993 |%PARTICP] 14 2PARTICP] 1935 |%PARTICE
PRODUCTQ INTERNO c '

BRUTOAPM. 7914 40642.7 43642 462513 49144 9

Productos metakicos de

base y ehboradfn 370.1 0.93% 391.8 1.H% 380.5 1.01% 3805 1.01% 415 1.12%
Maquinaria, equipo y : o :

suminstros 280.2 0.74% 2974 0.79% 2163 0.13% ©.3055 0.81% | M9 0.92%
[Matesial de transparte y ' : ) : ' . ' . .
mamfaolr;a! diversas - 242 - 0.61% 268.7 0.711% v 284 - 0.76% 325 0.88% .}63.8' 0.8¢%
TOTAL : 9045 2.39% 8579 3| . M54 | - 3% 1018.5 - 3% 1361 . 3.0i%
FUENTE.REVISTA BCR - - - : s - i




PARTICIPACION DE LA INDUSTRIA EN EL PRODUCTO INTERNO BRUTO

1991 % PARTICIP 1992 %PARTICP| 1893 . [%PARTICP] 1964 % PARTICP| 1085 % PARTICIP
PRODUCTO INTERNO '

BRUTO APM. 3784 40642.7 43642 462513 49144.9

Produc@os metalicos de )

base y elaborados 3701 0.98% 3818 1.04% 380.5 1.01% 380.5 1.01% 4235 1.12%
hMaquinaria. £quipo y .

suministros 2802 . 0T4% 2974 0.79% 216.8 0.13% 308.5 B.81% Mg 0.92%
Material de transparte y : .

manufacluras diversas 2542 0.67% 268.7 0.71% 289.1 0.76% 3325 0.88% 363.6 0.96%
TOTAL 904.5 239% | . 8574 3% 9464 3% 1018.5 3% 11381 3.01%

- FUENTE: REVISTA' B.CR

< "ON OXANY



ANEXO No 3
NUMERO DE EMPRESAS, DISTRIBUCION GEOGRAFICA Y PRINCIPALES

PRODUCTOS
AGRUPA GRUPO DE INDUSTRIA DEPARTAMENTO | # PRINCIPALES PRODUCTOS
CION EMP

a7l 3710 Fabricacién de Productos primarios | Sensonate 1| Varillas de Acero, Alambres,

de Hierro y Acero La Libertad 2 | Hierro, Tubos
La Paz 1
: ‘ San Salvador 8

372 3720 Fabricacién de productos primarios | San Salvador 4 | Fundicién de Bronce, Aluminio
de Metales no ferrosos -

381 3811 ' Fabricacién de Cuchilleria, San Salvador 3 | Sierras para cortar madera y
herramientas manuales y articulos metal, palas, hachas, azadones..
generales de ferreteria piochas, cufias, accesorios para

. bafio, clips '
3812 Fabricacién de muebles y “La Libertad. 7 | Muebles de metal; para oﬁcma, el
g accesorios principalmente metélices. | San Salvador 38| hogar, sillas, tarjeteros, camas
' : a : ‘ cunas, mesas de  escrbir.
_ anaqueles.
3813 Fabricacion de productos metahcos | Sonseonate - 3 | Puertas, venfanas, cilindros.
~ estructurales ' Usulutan 2 | tanques, postes de hierro, canales.
San Miguel 1| marcos,  mochetas.  perfiles
Morazan 1| estructurales,  vigas  viguetas.
La Unicn 1 | polines
San Satvador 41
3819 Fabricacién de productos metdlicos | Chalatenango 1| Trastos de aluminio. baterias de
n.e.p. San Salvador 28 |cocinga  de  acero, envases,




corcholatas.  repuestos . para
vehiculos automotores, tanques de
acero, planchas, ldminas de acero
galvanizado, pernos,  tuercas.
tornillos. ‘

3821

Construccion de motores v turbinas

3822 Construccidn y reconstruccion de La Libertad 3| Discos de acero, rastras, equipo
maquinaria y equipo para San Salvador 8 | agricola industrial. mezcladoras,
actividades agricolas. ' presecadoras, masas para trapiche,

poleas, pifiones, tractores, tolvés
_ para beneficio de café.

3823 Construccion de maquinaria para | San Salvador 2| Moldes de acero, troqueles de
trabajar los metales v la madera hierro y acero

3824 Construccién de maquinaria y “San Miguel 1 | Ventiladofes industriales
equipo especiales para la industia. | San Salvador 18

3825 Constriccién de maquinas de _
oficina, ‘calculo v contabilidad -

3829. Construccién de maquinaria y . San Salvador 17 | Cocinas eléctricas de Kerosene,
equipo n.e.p. exceptuando Ia - ' maquinas de coser, aparatos
maquinaria ¢léctrica. portatiles, limas, aparatos para uso

i . ' domésticos. comercial e industrial
383 3831 Construccion de maquinaria’y 'La Libertad 1|Caas rectangulares,
aparatos industriales eléctricos San Miguel 1| transformadores, motores
- San Salvador 3 | reguladores de valtajes

3832 -Construccién, deequipos v aparatos San Salvador . 4| Casetes.  discos,  televisores.
de radic, televisiény - - - T g | ventiladoras, tostadores
comunicaciones.

3833 Construccién de aparatos y San Salvador 1 | hornillos  eléctricos.  aparatos




accesorios eléctricos de uso

" e instrumentos de optica.

elécticos.
. domeéstico
3839 Construccidn de aparatos y San Salvador 13 | Baterias  electricas,  lambaras
suministros eléctricos, n.e.p. fluorescentes, alambres de cobre.
384 3841 Construcciones navales, -
reconstruccion y reparacion de
barcos ‘
3842 Construccidn de equipo ferroviaro.. | —
3843 Fabricacién de vehiculos Chalatenango 2 | Montaje de carroceria, chasis,
- automotores Usulutan 1
San Miguel 1 -
La Union 1
San Salvador 18
3844 Fabricacion de motocicletas y San Salvador 1
bicicletas L N
3845 Fabricacion de acronaves i ,
3849 Construccién de magterialesde .-, | —~—: ... . Carretillas metélicas manuales,
: transporte f1.€.p. . - ]
| 385, | 3851 Fabricacién de equipo profesional y | San Salvador 2
ST & dlentifico e instrumentos de medida T
. .. ycontroln.e.p.. L - _ - :
3852 Fabricacién de aparatos fo f wtozraﬁcos San Salvador 4 | Armazones v aros de anteojos

Fabricacion de relojes.

TOTAL -

244 |




ANEXO No. 4

CUESTIONARIO DIRIGIDO A PEQUENOS TALLERES

AREA DE ORGANIZACION
.- Indique el Tipo de Orgmuzamén Legal de 1a l':mpl eng.

Propiedad Individual 0 Sociedad Cooperaliva -0
Sociedad Anbmma g ‘Socnedad Anénimade C.Vde R:L O

2. Pertenace la empresa a alguna a:.ocnacnén?
Si 0 * No 0
Si su respuesta es .S[" pase a la pregunh No. 4

3. Sirespondié “NO™, por qué razén ?

4. Sirespondio6 “SI”, mdlque acudles ? -
ASI O . ANEP 0 AMPES (]

Cémara de (,omel cio 0O : sCIs 0 Ouas i]

S. indique el nimero de empleados por cada nivel educativo .

L i " NIVEL EDUCATIVO
1 ' ) BASICA - BACH HACH ‘BACH - TECHIZO | PEFEIMAL
‘ PUESTO : RIDUSTRIAL | COMERC]Y | ACADEMITO
Fropietario
Encargado de Produccidn RN : : . : _
Contador : -

Secretaria
Uperarios
Serviciog Varios

INFORMACION BASICA ])EL-E_I\-‘[PRESARIO

6. Indique la experiencia que poses en la rama.
1 - 5aflos O =10 affos {1 11-15anos 0

16 - 20 arfos (1 M{ls de 20 aifos (]

7. Que puestos desempend antes de.poner su propia empresa ?

) .

8. Harecibide cnpacnac:én?
Si 0o . ~ No 0
Si su respuesta es."“NQ"”, pase a la pregunta # 10

9. Si harecibido, indique qué tipo? _
Seminarios 0O " Cursos a Charlas O

10. Si no ha recibido, indique las razones.

11. Cudnto tiene de operar su einpresa?
1-5 aflos 0 ' 6 - 10 aftos 0 11 -15af0s (I
16 - 20 aiios 0O Mas de 20 aflos a



ey WJUT BIEEHYS WCWHIL VR UCHW W U Bu Sl oya f

Ventasg 0 Produccidn: .0 - _ .
Contabilidad -~ g Personal BN B B
AREA DE PRODUCCION

PROGRAMACION DE LAPRODUJCCICH

13. En que se basa para establecer el tismpo de entrega de los trabajos ? - - T
Urgencia o Grado de dificultad * O o e R
Disponibilidad de Materiaprima O Trabajos pendientes - [] T oon Ll
Disponibilidad de mano de obra O :

14. Utiliza alguna técnica para programar fa entrega de los trabajos 7 o,
3 O NO 0

15. Qué hace usualmente para cumplir con sus tiabajos urgentes 7

Trabajar horas fuera de jornada a Més tumnos - A

Suspender todos los demdg trabajos ) Contratar mds personal 0O ; N
16. i trabajan horas extras, cuantes trabajan en promedio por femana 7 S . P
17. Cen las instalaciones actuales , cémo podria aunentar la produccién en caso de necesidad 7

Adquiriende maquinaria o Contratando més personal D

Trabajande horas adicionales 0 '"  Nopodria aumentar la produceién * - -0 S

“con mAs turnos de trabajo | L ,

12 Cufindo compraususlmente la materia prima ? ; . '
36lo cuando necesita o Cuando no tiene enreserva™ - . {1 ‘Ambos -0 -1

12, Dénde compra la materia prima 7 T , S . o .

Casas distribuidoras 8] ' 'Ferreterlas 0O
Hueseras 1] '
’ T o« Faspey -
. : 1
FONTROL DE CALIDAD :

Z0. Enbase aqué pide el cliente sus productes ? ' ' L '

Planos 0 . Muestras, o AT el e
21. Qué control se reatiza para cumplir con las especificacicnes de log productos 7

Verificacién de dimensiones ' O Verificacién de forma O L

Verificacidn de las especificaciones o ot ' e oo

de materia prima g - . .

: ui' IR S > R TR TR NIV AT oy
22. Se producen deveoluciones de lrabajos por mcumpl:mlento en lag especxficacxones ? i _
3 a. .+ .. No I ;D TAEEY T Ty felrier -.!- . bep F A -;p[_;,‘ H

23. 5i surespuesta es afirmativa, a qué causas se debe 7 . !

Operarios no adiestrados ‘0’ MAdglinas desajﬂstadas gt P

Herramientas desajustadas O  Descuido , EI . . -

Negligencia del operario o ‘ IR T ! e
24. Qué hace con mayor frecuencia con las devoluciones 7

Reprocesarla ] Hacerlo de nuevo ' ¥}
25. Cuales de las siguientes normas internacionales de trabajo utiliza 7

ASTM a ICAITI ] DIN . a

IS0 ] ASME O Ninguna - (]

26.Que equipo se'emplea para realizar la inspeccién 7 ) e




DISTRIBUCICN EN PLANT!}

R I .o o0
26. Cémo ubicé inicialmente Ia magquinaria y equipo

f

en 1;1 'talle;' ‘?

De acuerdo al tamarto de la maq. | O, Deacuerdo el espacio disponible 0
Enbasea experienciag | Otras (Especifique )
27. Cuenta la empresa con local propio ? )
3i O No (N}
AN I AT . N ! -
28, Cé’mo 'fublc'a lamaquinaria y equipo q‘uc va adquiriendo? a
En el espacio disponible 0 Reubicando la maquinaria actual 0O
Arnpliando el 4rea de trabajo a Despejando el drea de trabajo 0

29. Tipo de local que posee
Casa de habitacion - a Galera o Nave industrial 0

30. Areaaproximada de Ja Planta 7

31. Indique que &reas componen las instalaciones de la empresa;

Oficinas Administrativas O Area de Taller o Bodega(s) O
Area de Carga y descarga O Bartos o Oficinas de Taller 0o
‘Recepcidn de trabajos 0 Pasillos /0 Estacionamiento a

32, Indique que tipo piso posee el drea de taller 7 ;" /

HEEN Ladrillont . O Concreto sin acabado - {; a.- Concrete conacabado 0O

Tierra o ' ! .

33. Indique que servicios generales pésde la empresa ' ! i

' _TIPO DE SERVICIO . 7 81 | NO

Sistena de aire comprimido

11« Aire acondicionado. . . . . T,

Servicios Generales de agua ;

"' __Drensje 'de agua ’ e o K
Cisternas “
Bebederos T

Sisterna de cormunicacién :

Sistema de sudiodifusién
Radio receptor-transmisor . .
Taléfono

Instalaciones elédctricas
Planta eléatrica
Subestacion
Servicio directo

35. Qué otros lugares utiliza para almdcenamiento?
Pasillos O Patios 0O Areas de trabajo OO
Otros (especifique)

36. Qué equipo utiliza el manejo de materiales?
Tecle O Montacarga (B Palletsmulle 0 Hinguno a
Otros (especifique)

37. Indique qué equipo utiliza para almacenamiento :

Estantes con acceso a montacarga. O Anaqueles a
Estantes de vigas en voladizo a _ Estantes O
Y 38. Quetipo de problemas se presentan con mayor frecuencia en el taller para fabricar los productos?
Escasez de MLP -0 Almacenamiento inadecuado de MF. 0]
M.O. no calificada a Fallas constantes enmaq. y equipo ]
Maq. ¥ equipo inservible 0O Contro] ineficiente de recepeidnde MF [0

Espacio limitado a - OQtros (especiﬁgue‘)



39, 3¢ han instalado nuevas méquinas recientemente 7

3l O NO O
Cons '”3} surespuestaes I-{Ollfi;lseala‘pregp'qt_a,lfo 41 gt Agaay s T A e YR
40. Sisu respuesta es afirmativa, fueron mspeu.lonacjas las mstaiaczones eléctricas por la Inspe:.ctén (:eneral de”
Servicios Eléctricos L L AL N R TS T DTG I B S
3i 0 No 0
MANTENIMIENTO
41, Posoen pxogramade mantemmlf-nto? i

T
N" i BYAYE ‘t1e1 : !
sty | o SFE A RV P
42, Qué cuidados le daa la maqumana,para ev1tar que falle ? ; ;
Lubricacién d | Ajuste - ! a . X |
Limpiezaexterna + | - 0 -» iL:mpueze. interna prroni gy e ety chun ey 3
i ! ' !

i ' ' i ; 5 : . i

S N A N T L I L R TR A i

i ' ] -

I-]Ikr[ENEYSEGUR]DﬁDINDUS’I‘RIAL i ! T i
, ) R K I;”Jl

© 43, Cudl de las siguientes mstltucwnes ha impartido alguna vez .cherlag.o semlnanos, para promoyer: ek cumpllmiento de
las normas de higtene y seguridad industrial a sus ernpleadogm \ .,‘, wer ol aby bymaeens s ,,,ud.,,,,.. eiuy

1
[ 4 L
'
i

i I
I35 ! ‘0 i N Cuerpd de Boml eros i i
Ministerio de Trabajo i ] | '? 3 nguno ! l
v ! n oo ar n !l ‘:i Ti'.O‘TLiF, .'”Li ,Il_l. H i
. 44, Qué tipo de accidentes se han susc:tado en la empresa ? [ £ i.”..;, vl ot lwl.:ln-m'.; { i
Caida con fesidn ’ o ..rolpe con e51én"’ 0  Quemadura O i ¢
Pérdida de miembro T ‘. Cortédu:’a Cel @ Owes ot i o
nguno ‘ ! E} i - l L { g g i wtiztanbng ! i
I i LT . .o
45. Cudles son las causas més frecuentes de'coidentes 7+ Pty b e NEEs hm e .-r | A
Imprudencia dél operario o | Neﬂhgenc:a 0 ,
Descuido o ¢ Intento premedttado de lesionarse a i
Adiestramiento inadecuados O Impedlmentos figicos a !
Fatiga B Otros o
-AREA DE PERSONAL
46. Tiene inscritos a sug empleados en el [SSS 7
Si 0 No a
47. Quién se encarga de realizar lag planillas?
Fropietario ] Jecretaria 0 - Otres (especifique)
48. Seilale las dificultades que existen en la empresa en el aspecto de personal
Personal no capacitado. O Escasez de mano de obra O
Minguna al Otros(especifique)

42, Tienen aprendices en su taller 7
Si ] Ho a

50. Tudl es la forma de pago a sus trabajadores 7
Por obra m] For jomada 8] Mixto ]

AREA CONTABILIDAD Y FINANZAS

51. Llevan contabilidad formal (legalizada) en la empresa?

31 O No d

52. Quiénies} llevan la contabilidad de la empresa 7 -
Contader Subcontratade O secretaria a
Contador - Propietaric 0O Propietario - O
Contador - Secretaria a

th
ad

. Cuil es la forma en que se fijan los precios para los productos o servicios ?
En base a la competencia o Otros O
En base a [a experiencia O



55, Bi surespuesta es atimmativa, indique con quiénes. ,
Sistema bancario O FIGAPE '~ '0O° (CALPIA 0
Otros(especifique)

56. Indique qué otra forma utiliza para el financiamiento de la empresa 7

Fondos Propios O Proveedores o Clientes
57. 8i ha obtenido financiamiento , favor indique cudl ha sido su utilizacion ?
... Adquigicidn de maq, y equipo a Inversidn en instalaciones n
Capital de trabajo a Refinanciamniento de deudas O
- Otros . Lo .
58. Qué problemas ha encontr ado para el ﬁnanc:a.mlento de ln empresa ?
Intereses altos a Plazos cortos a
Garantias (8] Tramites burocraticos a
s .. Restriccidnde crédito . o. . Otres . - o
Ninguno |

R .o . PEET R ' I 1 '

AREA DE COMERCIALIZACION.

59. Bolicita anticipo a sus clientes 7 .
H 'Si e . S I-IO EJ-Dl-'*. IS T PR PR
Si su respuesta es *NO", pase a la pregunta No,61
60.i.Qué porcentaje solicita como anticipo a sus clientes para efectuarles el trabajo ?
61, La situacién economica az.tual ha influido en sus ventas T
Ho- -0 - No S

o b iy, P R

62, Si ha influido , en qué f'orma?

.a-'. l!. : . P

63. Asu cnteno cudles son los factores més irnportantes para vender sus productos y/o servicios?

Precio a ‘Calidad « + 0O -Jervicia o
Condiciones de pago a Garantfa -+ 0O Tiempo de entrega 0
LA ¥4 Otros* - Lt Lt Ot o . . ' .t .
64. Cuéles son los medios de publicidad que utiliza la empresa 7 '
Radio al Television o Vallas ‘0
Periodico a Guias a Hojas Volantes O

C e Otros < ¢ -+ -0 Minguno 0y



ANEXO No.5

- '?

ANALISIS DE LOS RESULTADOS DE LA
ENCUESTA DIRIGIDA A PEQUENOS
TALLERES



ANEXO Ne. 5

* AREA DE ORGANIZACION
1. Indique el Tipo de Organizagcién Legal de_ la Empresa. .
OBJETIVO;

Conocer el tipo de organizacion Iagal que poseen los pequeﬁos talleres de la
Industria Metal-Mecénica.

TABULACION: - - GRAFICO:

ALTERNATIVAS [ Frec| Porc ] -+ §A.deCV oo
Propiedad Individual ‘| 32| 84% Cooperstiva d;:-‘- 64%
Socledad Anénima 14| 28%| 0%

Sociedad Cooperativa Q 0%]| Socledad
SA.deCVdeRL - | 4] 8%| Anénima "

28%

50

ANALISIS: P
Del grafico podemos observar, que los pequefios taileres de la Industria Metal-
Mecénica, poseen una organizacién legal del sigulente tipo: en un 65% de Pro-
pledad Individual, en un 29% son Sociedad Anénima y en un 6% son de Sociedad
anbnima de respansabilidad limitada.

2. Pertenece |la empresa a alguna asoclacion?

OBJETIVO: L
“Conocer si los pequefios talleres de la indusiria Metal-Mecénica, pertenscen
-a alguna asociacién. -

TABULACION: GRAFICO: ‘

ALTERNATIVAS Fr | Porc. - o B si
sl 12] 24% — 24%
No 3a8] 76% No ‘ -

50 76% ”//{’{} r//}l!fflc///,:’;”

g

ANALISIS:

En el grafico se muestra, que los pequedos falleres de la Industria Metal-Mecéanica,
pertenecen a alguna asoclaclén en un 74% y en un 26% no perlenecen a ninguna
asociacién. ‘



3. Si respondio "NO™ , porqué razon ?

OBJETIVO:
Conocer 1a opinidn de los pequeiios lalleres que no estan afiliadas a ninguna asoclacion. - -
TABULACION: GRAFICO:
ALTERNATIVAS Fr__ [Porc. No conoce % Intorosa
No le interesa 16| _64% 198 e ' 4%
Desconoce beneficios 6] 24%
No conoce las asoc. 2 8%
Olros 1 4%

25
ANALISIS:

De 38 pequefios talleres de 1a Industria Metal-Mecénica, que no éstan aflliados a ninguna aso- .
siacién, solamente el 66% respondio de Ta sigulente manera: en un 64% No le interesa pertene-

_ cer a alguna asociacion, en un 24% desconoce los beneficios que puede obtener, en un 8%

no conoce las asociaciones, y en un 4% tienen olra opinién.

4. Si respondio "SI", indique a cuales ? . R ’ ' e A

OBJETIVO: )
Investigar de los pequefios talleres que perlenecen a alguna asociacién, en que porcentaje

eslén distribuidos en las diferentes asociaciones que agrupan a estas empresas

TABULACION: C GRAFICO
ALTERNATIVAS Fr % 6 L7

ASI 21 17% 1 o
Camara de Comercio 8] 50% al-<1 T
ANEP o __0%| s -
ScIs 11 8% o) 2 2 N
AMPES 3| _25%| | &
Olras 1 8% o 2 o i,

2 4 2o

£ z°

ANALISIS;

Del gréfico podemos observar, que de los pequefios talléres de [a Industria Metal-Mecénica,
que estan asocisdos a alguna asociacién, pertenecen a la Cidmara de Comercio en un 50%,
a la AMPES en un 25%, a la ASt en un 17%, a la SCIS en un 8% y a otras asociacines en un

8%



5. indique el nimero de erhpleados por cada nivel educalive .

CBJETIVO: )
Conocer el porcentaje enque estén distribuidos los niveles educativos con respecio a los
niveles jerarquicos en las fabricss de la.industria Metal-Mecanica

TABULACION : PRODUCCI_C_)N._.- .

Cperarios
sarvicios
Varios

I NIVEL EDUCATIVO
PERSONAL POR AREA .- o " "BACHILLERATO:
BASICA - - INDUSTRIAL' |[COMERCIO - ACADEMICO TEGNICO PROFESIONA| TOTAL
Fr, % |, & Fr, % - |Fr, % - Fr. % Fr.  |%
Propletario 10] 27%] 16]- 43% 0 0% 0 0% 41 11% 71 19% 37
Encargado de Prod. 4 50% a 0% o 0% 0 0% 1113% 3l 38% B
Contador 0 0% 0 0% 8] 53% 0 0% 0] 0% 71 47% 15
Secrelaria 1 8% 0 0% 8 67% 0 0% 31 25% 0] 0% 12
Operariog 68| H8%[ 40| a8% & 5% 0 0% 0] 0% 0] 0% 112
Servicios Varios 15| 60%] 10] 40% of 0% 0 0% 0f 0%] O 0% 25
GRAFICO:
100%
aom | {1 PROFESIONAL Fr.
B80% ¢ E TECNICO Fr,
: DACADEMICO Fr,
| .o ERl - O COMERCIO Er,
30%‘ e HINDUSTRIAL Fr,
20% % O BASICA Fr,
10% - -
% B
£
:
.
b

-] [ -]
£ £ g
] g <
'3 [+ ]
] g g
a 5
-2

ANALISIS:

Del grifico podemos observar, que los Propietarios de los pequeiios talleres de la Industria Metal-
Mecanica, poseen el siguiente nivel educativo: 43% son bachilleres industriafes, el 27% han cursado
*.,hasta educacidn basica, el 19% son profesionales, y el 11% san técnicos.

Los Jefes o encargados de produccidn, el 50% han cursado hasta educacién basica, el 38% son
profesionales, y el 13% son lécnicos.Los Contadores, el 53% son bachilleres comerciales Y €l 47% son
profesionales. Las Secretarias, el 87% son bachilleres en comercio, el 25% son técnicos secretariales,
y €l 8% han cursado hasta educacion basica. Los Operarios, el 58% ha cursado hasta educacion ba-
sica, el 36% son bachilleres induslriales, y el 5% son bachilleres comerciales.

El personal de servicios varios, el 0% ha cursado hasla educacién bdsica, y el 40% san bachilleres

industriales.



" 6. Indique la experiencia que posee en larama? . .. e,

OBJETIVO: ' ) ) e
Investigar la experiencia que poseen, 10s propietarios de-los pequefios talleres .de" - - -
la Industria Metal-Mecanica, en la rama. : I S

TABULACION:

RANGOS Fr Porc. s B : . RS
1 - 5 anos 2 4% SR T .
6 - 10 afios 5] B%|
11 - 15 afos : 11 20%
16 - 20 anos : 7 44%
Mas de 20 aiios 25 28%
50

GRAFICO:
Vias de 20 ' 1-5afio ' §-10afos -

afos ' 4% - 8% .

27% -

s

16 - 20 afos
42%
ANALISIS: : _ .
Del grafico podemos observar, que los propietarios de 108 pequefios talleresdela. .. ..
IndustriaMetal-Mecénica, poseen la siguiente experiencia en la rama: Mas de 20.; .
afios un 50%, de 11a 15 afios un 22%, un -14% de 16 - 20-afios, un 10% de 6 - 10 -
aiios y en un 4% de 1 - 5 afios. S -

-



7. Qué puestos desempeiio antes de poner su propia empresa?

OBJETIVO:
Conocer qué puestos desempeiiaron los propietarios de los pequefios talleres de la Industria
Metal_Mecinica, antes de poner sy propia empresa.

TABULACION: .
- GRAFICO:
ALTERNATIVAS Frec. Pore.
Tomero/mecanico 22]  44%
Supervisor de Prod. 11 229, Tomeromec
Jefe de Mantto. 8| - 18% . Otrog -:nq":
Otros - 9] 8% 18%
50. :
o -+ Jete de (V1T .l sl
Mantto. A
Supervisor
da Prod.
2%
ANALISIS:

Del grafico podemos observar, que los propietarios de los pequeilos talleres de la Industria Metal-
Mecanica, desempefiaron antes de poner sus propias empresas, los suguientes puestos: el 44%
fué Tomero 0 mecénico, el 22% fué Supesvisor de produccion, el 18% desempediaron puestos no
relacionados con la rama o heredaron [a empresa, y el 16% fueron Jefes de mantenimienta.

8. Ha recibido capacitacifn ?

OBJETIVO: o ’ _
Conocer si los propietarios, de los pequefios talleres de la Industria Metal-Mecéanica, han reci-

bido algin lipo de capacitacién para poder dirigir sus empresas.

TABULACION: GRAFICQ:
ALTERNATIVAS Fr Porc.
Si A3 66%
No 17 34%
50
66'%
ANALISIS:

Del grafico pademos observar, que los propietarios de los pequeiios talleres de la Indus-
tria Metal-Mecénica, el 58% ha recibido algiin tipo de capacitacién para poder adminis-
trar mejor sus empresas, y el 42% nunca ha recibido capacitacién alguna.



9, St ha recibido, indigque qué lipo? _ \ C . B

OBJETIVO:
Conocer qué tipo de capacitacion han recibido los propietarios de los pequeiios talleres . . - .
de Ia Industria Melal-Mecénica. \

TABULACION:

ALTERNATIVAS Fr Porc.

Seminarnios 17 52%

Cursos 12 36%

Charlas 4 12%
a3

ANALISIS:

Como se puede observar en el grafico, de los propietarios que si han recibido capacitacion,
un 52% ha sido por medio de Seminarios, un 38% por medio de cursos de capacitacién y un -
12% por medio de charlas.

10. Si no ha recibido, indique 1as razones.

v
oy .

OBJETIVO: ..
Conocer las razones por las cuéles los pmpielanos de los pequefios lalleras de Ia Industna B

Metal-Mecsinica, no han recibido ningn tipo de capacitacién para poder dirigir sus empn‘e.sa;:.

TABULACION:
ALTERNATIVAS Fr Porc. - L LT
Muy caro 5| 83% R
No tienen tiempo 2| 25%
No han tenido oporfunidad 1] 13%
8
GRAFICO:
lfenenﬁer;pu
2%
ANALISIS:

Del grifico podemos observar, que de los 17 propletarios de pequefios Ialleres dela
Industria Metal-Mecénica, que no han recibido capacitacién, sclamente el-47% res-
pondi6 a !a pregunta, de la sigulente manera: el 83% dijo que son muy caras las capa-
cilaciones, el 25% que no tienen tiempo para ello y el 13% que no han tenido la opor-

tunidad,



11. Cudanto fiene de operar-su _emp_resa?‘

OBJETIVO:
Conocer cuantos afios tienen en promedio, los pequeiios talleres de la Induslria Metal-Meca-

nica, de operar en el medio.

TABULACION: ] ' . GRAFICO:
ALTERNATIVAS Fr Porz. Mas de 20 1-5 aflos
1- 5 anos 6] 32% ahos 329
6 - 10 afios 8 12%
11 - 15 afios ' 6 12%]}. s P "
16 - 20 afios T 2% iy N MY
Mas de 20 aflos 1 22% ‘ .-/'//
16 - 20 aflos . -
5!]: . 2204 1-15 6 - 10 aflos
- waﬁOS 125,
ANALSIS:; *

Como se puede observar en el gréﬁco Ios pequeiios talleres de la industria Metal-Mecénica,
tienen en promedia los siguientes afios do operacidn: el 22% de 16 - 20 afos, el 32% de 1-5
aos, el 12% de 6 - 10 afios, otro 12% de 11 - 20 afios y el 22% mds de 20 afios de operacién

12. Qué areas controfa dentro de su qmpres'a'?
i o ’ .

OBJETIVO: - :
Conocerqué areas controlan en sus empresas los proplelanos de los pequeﬂos talleres de la

Industria Metal-Mecémca

TABULACION:

ALT_ERNAhVAs Fr.' T Porc. '

\Ventas - 42 B84%

Contabilidad - 17 34%

Produccion 44 889%

Personal

GRAFICO:

ANALISIS: Ventas _ Contablidad Produccién Personal

Del grafico se puede observar, que tos propietarios de los pequeios talleres de la industria
Metal-Mecanica, controlan las siguientes dreas: en un 88% €l drea de personal, en un 88%
al drea de produccién, en un 84% el-area de venias y en un 34% el drea de contabilidad



AREA DE PRODUCCION , ) .
PROGRAMACION DE LA PRODUCCION " - T R

13. En que se basa para qslaplecer el tiempo de enlrega de los trabajos ?

O PR

OBJETIVO:
Investigar en qué se basan los pequeiios lalleres para establecer el tiempo de entrega de Ios
trabajos que reciben. '

ALTERNATIVAS Fr_ | Porc.

Urgencia 40 38% '
Disponib. de M.P 3 3% . --
Disponib.de M.O 13 12% - ) . -
Grado de dificultad 32 29% - .
Trabajos pendientes 24 21%
112
- GRAFICO:

Urgencla Disporib. Disponib.de Grado de Trabajos, ) .
de M.P MO dificutad pendientes ¢ -7t ot
ANALISIS: ‘ o o
Como se puede observar en el grifico, los pequefios talleres de la Industria Melal-Mecénica,
se basan para establecer el liempo de entregan de sus trabajos ien [os sigulentes criterios:
Umencia del cliente en un 36%, Grado de dificultad en un 29%, Trabajos pendientes entm 21%, %
disponibilidad de mano de obra enun 12% y disponibcl:dsd de maleﬂa prima en un 3%. RN

14. Utitiza alguna técnica para programar la enlrega de los lrabajos ?

OBJETIVO:
Conocer si 10s pequeiios lalleres de la Industria Melal-Mecéinica, utilizan alguna técnica para

programar la entrega de los trabajos que recuben T

TABULACION: : GRAFICO: )
ALTERNATIV Fr Porc. - No ’ 23;5
Si 13} 26%] - - 74%: -
No 37 74%] :
50
ANALISIS:

Del grafico se puede observar, que el 74% de los pequefios: !alleres de Ia Induslria Melal—Mecé-
nica no utilizan ninguna técnica para programar la entrega de los lmba]os yel 26% sl utiliza al-
guna técnica.



15. Qué hace usualmerite para cumplir con sus Irabajos urgentes ?

OBJETIVO: —_— o
Investigar qué hacen usualmente los pequefios talleres de la Industria Metal-Mecanica, para
cumplir con los trabajos urgenles."_

TABULACION:
ALTERNATIVAS . Fr ‘ Porc.
Trabajar horas fuera de jomada I 1| . 68%
Suspender todos los demas lrabajos 13 22%
Mas tumos 0f - 0%
Contralar mas personal 6 10%
GRAFICO: 0%
- a0%
50%
40%
, 0%~
-20%
" 10% S A o
. 0% - - s - o
. o Tiabajar Suspendor Mis Conlretar
horas | tados ks tuinos | mas
fueraga . " demds . peisonal
ANALISIS: '

Del grafico se puede observar, que los pequefios talleres de la Indusisia Metal-Mecénica, para
cumplir con los trabajos urgentes, recumen a Io siguiente: en un 41% trabajan horas fuera de
jemada, en un 22% suspenden lodos los demés trabajos, y en un 10% contratar mas personal.

16. Sitrabajan horas exiras,-cusnias trabajan en promedio por semana 7
OBJETIVO: '

Conocer cufintas horas extras Irabajan en promedio a la semana, los pequeiios lalleres de la
Indusiria Metal-Mecdnica.. -

TABULACION: - - GRAFICO:;
RANGQS Fr " |Porc. »
1-5Hrs 8] 32% A
8- 10 Hrs 7| 28% -
11- 15 Hrs 3] 12% %
16'- 20 Hrs 3 12% -
Ma&s de 20 Hrs 4| 16%| o Bl -l B :
. 2_5 1- G- 11- 16- Mds
oo 5 10 15 20 da
ANALISIS: ‘Hrs Hra His Hrs 20

Como se puede observar en la gréfica, el promedio de horas extras trabajadas por los pequeiios
talleres de la Industria Metal-Mecéanica, es de Ja siguiente manera: en un 32% trabajande 1 a §
horas, el 28% de 6 a 10 hrs, el 16% mas de 20 hrs, el 12% de 11 a 15 hrs, y otro 12% de 16 8 20
hrs.
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17. Con las instalaciones acluales , como podrig aurnentar la producm_:ién'er_i.(':ag:q de necesidad ?

OBJETIVO:
Investigar como podrian hacer fos pequefios lallerps de la Industria. Melal-Mecénica, para,_

aumentar la produccién en caso de necesidad.

TABULACION:
ALTERNATIVAS Fr Porc. ) {
Adquitiendo maquinaria 19 28%] . '
Trabajando horas adiclonsles 16 24%
Con més lumos de trabajo 10 15%
Contratando més personal 19 28%
No podria aumentar Ia prod. 4 8%
GRAFICO:
Adqulrfendo Trabajando
macquinaria horms s
ANALISIS: adiclonales trabajo persoral prod.

En el gréafico se puede observar, que los pequefios talleres de la Industria Melal-Mecénica,
para sumentar la producclén en caso de necesidad, pueden recurrir a fo slgulente 28%
adquiriendo maguinaria, en otro 28% contratando més personal, en un 24% trabsjando horas
extras, en un 15% con mas lumos de trabgjo, y en un 8% no podrian aumentaria.

18. Culindo compra usuaimente la materia pima? N

OBJETIVO:
investigar en qué momento compran los pequeﬁos tallores de la Industria Melal Mecénica,

la materia prima. i : : e

TABULACION: ' . - GR)«}HCO: o
ALTERNATIVAS| Fr Porc. > 1% . A
A) Cuando Ja necesita 23] .- 48%
B)Cuando no fiene en reserva 1] 22%
C)Ambos 18 32% -

~ 50 . W

. %/////////////

ANALISIS: 22% e

Del grafico podemos nbsenrar que los paqueﬁos talleres de'la’ lndusma Melal Mecénlca com- "
pran la malteria prima de la siguiente manera: el 48% lo hace sélo c.uando la neoesila el 22%

cuando ya no tiene en reserva, y el 32% de ambas maneras: : Lo T



19. Dénde compra Ja materia prima 7

OBJETIVO:
Conocer dénde compran usualmente la matena pnma los pequefios lalleres de Ia Industrla
Metal-Mecanica.

TABULACION:
ALTERNATIVAS Fr Porc.
Casas distribuidoras 44 &§0%
Hueseras 12 16%
Femeterias 17 23%

GRAFICO::,‘S
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ANALISIS:

Del grafico podemos observar que los pequeiics lalleres de la Industria Melal-Mecanica,
compran la maleria prima usuaimente, de [a siguiente manera: en un 60% en las casas dis-
tribuidoras, en un 23% en las femeterias, y en un 16% en las hueseras.

CONTROL DE CALIDAD
20.Enbase a que pide el cliente sus productos 7
OBJETIVO

investigar en base a qué, piden los clientes de los pequeiios 1alleres de 1a Industria Metal-
Mecénica, sus productos.

TABULACION: - GRAFICO:
ALTERNATIVAS Fr Porc. : Muestras Planos
Planos 28 36% 64% 36%
Muestras 50 64% )

78 4
ANALISIS:

En el grafico se puede observar, que en un 84% los clientes solicilan sus productos, a los peque-
fios talleres por medio de muestras, y en un 36% por medio de planos.




23. Si su respuesta es afirmativa, a qué causas se debe ?

OBJETIVO:  ~ ~
Conocer cuéles son los factares que Inﬂuyen -para que se den devoluciones por incumpli-
miento en las especlﬁcaciones en los pequefios talleres de (a Industria Metal-Mecénica.

TABULACION:
ALTERNATIVAS | _Fr Porc.
OCperarios no adiestrados 0 0%
Herramientas desajustadas . 5 26% .
[Negligencia del operario 0 0%
Méquinas desajustadas 2 11%
Descuido 11 58%
Ciros 1 596
19 .
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Del grafico podemos observar, que en tos pequefios talleres que se dan devoluciones por incum-
plimiento en ias especificaciones, se dan por los sigulentes factares: en un 58% por descuido

del operario, en un 26% por herramientas desajustadas, en un 11% por méqumas desajusiadas,
y én un 5% a otros faclores.

24. Qué hace con mayor frecuencia con las develuciones 7

OBJETIVO:
Invesligar que hacen con mayor frecuencia con las devoluclonas los pequefios talleres de la
Industria Matal-Mecénica.

TABULACION: GRAFICO: ;
Hacela de nuevo ) Reprocesaria
ALTERNATIVAS Fr Parc. A% : 69%
Repracesaria ' - 18] 69% '
Hacero de nuevo 8 31%
’ 26
ANALISIS:

Del grafico se puede observar, que el 38%-de los pequefios talleres donde se prodicen devolu-
ciones, en un 69% tiene que repmcesarlos y enun 31% tienen que hacer de nuevo los trabajos -



21. Qué control se realiza para cumplir con las especificaciones de los productos ?

OBJETIVO:
Conocer los que clase de control es realizado, por los pequefios talleres de [a Industria Metal-

Mecénica, para cumplir con las especlificaciones de los productos.

TABULACION:
ALTERNATIVAS Fr - Porc.
Verific. de dimensiones 50 43%
Verific. de especef. M.P a7 32%
Verificacion de formna 30 26% )

GRAFICO:
s%

Verific.de =~ Verific. de * Verlficacién de
ANALISIS: dimensiones especel M.P o forma
Los pequeifios lalleres de la Industria Melal-Mecénica, para poder cumplir con fas especifica-
ciones de los productos, realizan los siguientes controles: de Verificacién de dimensiones en
un 43%, de Verificacion d eespecificaciones de materia prima en.un 32%, y de verificacion
de forma en un 26%. )

. .

22. Se producen devoluciones de trabajos por: iﬁcumpllmienlu en las éspeclﬁcaclones ?

OBJETIVO:
Conocer si-se producen devoluciones de trabajos, en los pequeiios talleres de la Industria Metal-

Mecénica, por incumplimiento en las especificaciones del produclo.

TABULACION:

- 10 . N -1
ALTERNATIVAS Fr Pore. | i - . No
Si - 19 38% : : 38%
No 3l 62% 62%

© 50
ANALISIS:

Como podemos observar en el grafico, en el 62% de los pequeilos talleres de la Induslria Metal-
Mecénica, sise producen devoluciones por Incumplimiento en Ias especificaciones de pedidos,
y en el 38% de los pequeiios talleres no se producen.



25. Cufles de las siguientes iiormas internacionales de‘trabajo utiliza? =~ «

OBJETIVO:

Investigar cudles son las normas‘intemacionales de lraba]o que utillzan Ios pequeﬁos talleres . -
de (a Industria Metal-Mecénica. .

TABULACION: GRAFICO:

ALTERNATIVAS Fr Porc. .
ASTM 4 g%| MO%
1SO 4 9% ao%
ICAITI 0 0% 0%
BN e
[Ninguna G
47 %1

il 4 d

U*‘ i d of IR 3 _. “..\._ ‘ i
ANALISIS: ASTM IS0 iCAITI - ASME - DIN Ninguna

_ Del gréfico podemos observar, que los pequeﬁos talleres ulilizan 1as normas, miemaclonales
de trabajo, de Ia siguiente forma: en un 86% na ulilizan ninguna norma, ‘en un 15% utilizan la
norma DIN, enun 9% utitizan la norma ASTM, y en otro 9% uhhzan Ia norma 1S0: Fmalmente
en un 2% utilizan la noma ASME - Lt

26. Que equipo se emplea para realizar la inspeccion ?° -
OB.JETIVO:

Determinar que equipo ulilizan los pequeiios tallores de la Industria MalaLMecénrca para
reglizar las inspecciones de calidad. .

TABULACION: " . GRAFICO: :
ALTERNATIVAS Fr [Pore. | *[ } Y
Piederey 29]. 100%| .| e
Micrometro 25 86% b4 &,
k]
Comphs 2 %] xnl- {}
Cinta mélrica 21 2% Jsi:
Manamelro g -1 3%] sl ;j
Falsas escuadras 1217 41%) by B '
Equipo de Pruebas 2 7%| 10 ; _
5
g %5

o 88 5

ANALISIS: : 8

Del grélico podemos observar,que del 58% de Ios efios talleres de'la Ind rla Meia Mecé
nica, que respondieron a esta pregunta, utilizan como-equipe para reslizar 1as inspecclones de
calidad el siguiente: en un 100% utitiza el Fle de Rey, en un 86% utilizan micrémetro, en un 72%
utitizan cinta métrica, en un 41% utitizan falsas escuadras, en un 7% compéz , y en otro 7% equi-

po de pruebas.



DISTRIBUCION EN PLANTA
27. Cémo ublcd inicialmente la maquinaria y equipo en ef taller ?
OBJETIVO:

Invesligar cémo se ubicaron la maquinaria y equipo iniciaimente, en los pequeiios talleres
do la industria Melal- Mecamca

ALTERNATIVAS Fr Porc.
De acuerdo al tamano de la.maq. .7 13%
De acuerdo al espacio disponible 16 28%
En base a experiencias , .30 55%
Olras . 2 4%
55

GRAFICO: &1% - e et et e e o e e
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ANALISIS: ta maq. disponibie

Del gréfico podemos observar, que los pequeiios talleres de la Industria Metal-Mecanica,
ubicaron inicialmente la maquinaria yequipo de la siguiente manera: en base a la experiencia
en ofros talleres en un 55%, de acuerdo &l espacio disponible en un 29%, de acuerdo al tama-
fio de la maquinaria en un 13%, y en base a otros criterios en un 4%.

-28. Cuenia la empresa con local proplo 7

OBJETAVO:
Conocer si los pequefios talieres de la Industria Metal-Mecénica, cuentan con local propio.
TABULACION: GRAFICO:
ALTERNATIVAS . Fr Porc.
Si 30| 80%
No 201 40%
' © 50
ANALISIS:

Como se puede. obsewar en el grafico, el 60% de los pequeiios talleres de la Industria Metal-
Mecanica poseen lacal propio, y €l 40% no posee local propio.



29_ C6mo ubica la maguinaria y equipo que va adquiriendo? Cn

OBJETIVO: .
Determinar come ubican, 1a maquinaria y equipo que van adquiriendo, los pequeiios talleres
de la Industria Metal-Mecénica.

TABULACION:
ALTERNATIVAS Fr Porc.
En el espacio disponible 30 57%
Amgdiando el drea de trabajo 4 8%
Reubicando la maq. aclual 1 21%
Despejando el area de frabajo 8 15% : : -
53
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En el gréfico se puede observar, que los pequenos talleres de !a Industria Metal-Mecanica,
ubican al maquinaria y equipo que van adquiriendo, de )a siguienle manera: En el espacio
disponibe en un 57%, Reubicando Ia maquinaria actual en un 20%, Despe;nndo el rea de
trabajo en un 15%, y ampliando el drea de trabajo en un 8%.

30. Tipo de local que posee? .
OBJETIVO:

Conocer qué tipo de local poseen, los pequefios talleres de a Industria Metal-Mecénica, en el cual
tienen uhicados sus empresas.

TABULACION: GRAFICO:
ALTERNATIVAS Fr Porc.
Casa de habitacion 8 16%
Galera - ar 74%
Nave indusirial 5 10%
T ' 50
ANALISIS:

De! gréfico pademos observar, que el 74% de tos pequeﬁos tafleres de Ia Industria Metal- Mecénlca
tienen ubicados sus empresas en una Galera, el '18% to tienen ubicados en Casa de habltaclén y
el 10% lo tienen ublicado en una Nave Industrial.



31. Area aproximada de fa Planta ? g

Conaocer el drea aproximada que tienen los pequefios talleres de la Induslia Metal-Mecanica.

OBJETIVO:

TABULACION;

RANGOS Fr Parc.
1- 200 M2 12] -44%
201 - 400 M2 - 8| 30%
401 - 600 M2 3 1%
801 - 800 M2 2 7%
801 - 1000 M2 2] T%] -
|M4s DE 1000 M2 0 0%

T 21

ANALISIS:

GRAFICO:

15% 1
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32. Indique que Areas componen las instalaciones de (a empresa: |

Conocer de qué areas estan compuestos, los pequefios talleres de la Industria Metal-Meca-

OBJETWO:

nica.

TABULACION: !

ALTERNATIVAS Fr_[. Porc.

Oficinas Admvas. . 28 82%
Area de Carga y descarga 16 4%
Recepcidn de trabajos 19 56%
Area de Taller 34] 100%
Baiios 27 79%
Pasllios 14 41%
Bodega(s) 25|  74%)|
Oficinas de Taller 101 29%
[Estacicnamiento 7] 21%
ANAL |SIS:

GRAFICO:

2

M2

Del gréfico se puede observar, que los pequefios talleres de la Indusiria Metal-Mecanica, tienen
como érea aproximada de la Plania 1a siguiente: en un 44% de 1 a 200 M2, en un 30% de 201 a
400 M2, en un 11% de 401 a B00 M2, y en un 7% cada uno de 601 a 800 M2 y de 801 a 1000 M2.
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El gréfico muesira, que los pequeﬁos laileres de la Industria Melal-Mecénica, poseen como areas
fisicas: en un 100% érea do taller, un 82% Oficinas administrativas, un 79% baiios, en un 74%
bodegas, en un 56% area de recepcién de Irabajos, en un 34% area de carga y descama en un

41% pasillos, enun 28% oficinas de taller, y en un 21% estacionamiento.

s
)
™



33. ndique que tipo de piso posee el area de taller :

OBJETIVO :

mvestigar que tipe de piso conforma la base de la maquinaria-y del area de Ialler 1t
los pequeiios talleres de la industria Metal-Mecanica.

TABULACION : oy
ALTERNATIVAS fr %
Ladrillo 8 16%
Tierra Bl 16%
Concreto sin acabado 31 63%
Concrelo con acabado 2 C 4%
49

ANALISIS :

Concrelo shm
acabado

“ Congcreto con
" acabado
A%

Ladrillo ,

De la grafica anterior podeimos observar que en el 63% de los pequeiios talleres poseen concrelo sm
acabado como base para la maquinaria, el 168% tierra , e igual proporcién ladrillo, y un 2% no posee

base adecuvada.

e
34. Indique que servicios generales posee la empresa

OBJETIVO :

Investigar cuales son las inslalaciones generales que poseen los pequenos lalleres de la mdustna

Melal-Mecanica.

TABULACION :
TIPO DE SERVICIO Sl %

" |Aire comprimido 9 18%
Aire acondicionado 4 8%
Drenaje de agua H 62%
Cislema 6 12%
Bebederos 42 B84%
Sislema de audiodilusion 2 ‘4%
Radio receplor-transmisor 9 18%
Teléfono 48 95%
Planta eléctrica 7 14%
Subestacion 2 45
Servicio direclo 50 100%}

GRAFICA "0 [
3948
%
8441

Aur
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De lo anterior podemos observar que los pequeiios lalleres E)osee?fms 'servicios basicos de :
drenajes 2%, bebederos 84%, telefona 96%, servicio directo de energia eleclrica 100%.



35. Qué otros lugares utiliza para almacenamiento?

OBJETIVO ;

Conoc'er los lugares que utilizan para almacenamiento los pequeiios talleres de la indusiria Metal- Me(,dmca

TABULACION : ) GRAFICA :

ALTERNATIVAS FrecuencigPorcenlaje

Pasillos 14 33%

Patios 8 19%

Areas de lrabajo 13 31%

Otros 7 17%

42
- Pasilios Palios I Areds de Qlos

ANALISIS . trabajo

Del grafico anterior podemos observar que el 31% utiliza el area de trabajo para almacenamiento,
el 33% utiliza los pasillos , el 19% uliliza patios o areas especificas, y el restanle 17% en otros lugares.

36. Qué equipo uliliza el manejo de maleriales?

OBJETIVO ; )
Conocer el equipo para el manejo de materiales que ulitizan los pequeios 1alleres de la indusloa Metal-Mece

TABULACION :

ALTERNATIVAS Frecuencig Porcentaje;

Tecle 24 39%

Montacargas . 2 3%

Pallels mulle ‘ 10 16%

Ninguno ' 22 35%

Otros 4 6%

62
GRAFICA :
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ANALISIS :

De la grafica anterior podemos observar que el 39% de los pequefios talleres ufilizan lecles para el manejo d
materiales si la pieza es muy grande, el 35% no utiliza ningiin tipo de equipo, es decir que el manejo ¢s
manual y solo se trabajan piezas pequedias.,el 16% uliliza carretilias (Pallets mullets), el 4% montacargas

en forma ocasmnal el 6% ofro tipo.



37. Indique qué equipo utiliza para almacenamiento :

OBJETIVO :
Conocer el equipo para almacenamiento que ulllazan los pequenos talleres de Ia mdustna Metal-Mecanica.
TABULACION :
ALTERNATIVAS FrecuencigPorcentaje

Estantes con acceso a montacargas 1 2%

Estanles 39] - 76%

Anaqueles 1] ° 22%

Estantes de vigas en voladizo 0 0% S -

' 51
GRAFICA :
Amaqueles

ANALISIS : mortacargas

De lo anterior podemos observar que el 76% de los pequeiios lalleres ufilizan estantes como equ:po para
almacenamiento, el 22% utiliza anaqueles lo cual proporciona mayor proteccion, y el 2% esiantes con accz

a monlacargas{ocasional).

38. Qué lipo de problemas se presentan con mayor frecuencia en el taller para fabricar los brodu'ctos?r'

OBJETIVO :
Conocer el equipo para altnacenamiento que wlilizan los pequeiios talleres de ia industria Metal—Mecamca
TABULACION : R
ALTERNATIVAS .__[FrecuencidPorcentajel S
Escasez de MP . 22 - 35% el
M.O. no calificada .. 18, . 29% .
Espacio limitado . 4] 6% -
Almacenarmn. inadecuado de M.P, 3 5%
Fallas conslanles en mag. y equipo 4 6%
Otros 5 8%
Mag. y equipo inservible 4| _B%
Control ineficienle de recepcion de M. P 2 " 3%]|
62
GRAFICA : :
e E
ANALISIS : & 8 E T§8 I 43

Del grafico anterior se observa que el 35% de los pequefios Ialleres tiene problemas por la escasez de mal
prima requerida para trabajos muy especificos, el 29% porque no encuentra facilmente mano de obra califi
ya sea por faila de experiencia 0 poca habilidad, y el 38% restanle se divide en otros pequefios problemas.



39. Se han instalado nuevas maquinas recientemente ?

OBJETIVO :
Investigar la instalacion reciente de maquinaria y equipo en los pequeos talleres de la industria Metal-Mec.

TABULACION :
ALTERNATIVAS _[FrecuencigPorcentaje)
Si 15 31%
No 34 69%
49
GRAFICA :
No
69%
ANALISIS :

De lo anterior podemos observar que el 69% de los pequenios talleres no ha instalado maquinaria recienterr
(1 afo) y solo el 31% lo ha hecho..

40. Si su respuesta es afirmativa, fueron inspeccionadas las instalaciones eléclricas por Ia Inspeccion
General de Servicios Eléciricos

OBJETIVO :
Iavestigar si la instalacion reciente de maquinaria y equipo en los pequefios talleres de la induslria Metal-Mc
fue inspeccionada adecuadamente. por la Inspeccion general de servicios Eléctricos.

TABULACION :

ALTERNATIVAS |FrecuencigPorcentaj

Si 7 47%

No 8 53%

15
GRAFICA :
Si
7%

ANALISIS :

De la grafica anterior pademos observar que el 53% de los pequeiios talleres han realizado una conexion ile
0 inadecuada, lo cual es de mas riesgo que el 47% que si fue inspeecionada.



HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

43. Cual de las siguienles insliluciones ha impartido alguna vez charlas o seminarios, para piomover el cumplim
de las nonmas de higiene y seguridad industrial a sus empleados ? ’

1

OBJETIVO : ‘
Invesligar cuales instituciones han impartido alguna vez charlas o seminarios para promover las normas de higie

y seguridad industrial en los pequeiios talleres de la industria Metal-Mecanica.

TABULACION :
ALTERNATIVAS Frecuencia Porcentaje
ISSS 18 31%
Ministerio de Trabajo 17 29%
Cuerpo de Bomberos 5 9%
Ninguno ' 18 31%
58
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ANALISIS :

De lo anterior podemos observar que el 31% de los pequeiios talleres ha sido visitado por el ISSS debido a Ia
inspeccion por accidenles, el 29% el Ministerio de trabajo, el 9% el Cuerpo de Bomberos, y un 31% por ninguno

44. Qué lipa de accidentes se han suscitado en la empresa ?

OBJETIVO :

-

it

Investligar los tipos de accidentes y'sus causas posibles en los pequeiios 1alleres de la industria Melal-Mecanica.

TABULACION : , _ - e
ALTERNATIVAS . FrecuencigPorcentaje
Caida can lesion 7 9%
Pérdida de miembro 1 1%
Ninguno 11 15%).
Golpe con Jesidn 8 11%
Corladura 29 39%
Quemadura 19]. . | 25%
Otros 0} 0%
75
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Del grafico anterior se puede observar que el 38% de los accidentes en los pequeiios talleres son codtaduras b

y poco profundas, lo cual no amerita asistencia med

son accidentes menores, y el-15

% ninguno.

ica, el 25% son quemaduras, el 11% golpes , el 10% -



MANTENIMIENTO
41. Poseen programa de mantenimienlo?

OBJETIVO: = : .
Investigar la existencia de programas de mantenrmlenlo en Ios pequeinos lalleres de la industria Metal-Mecanicz

TABULACION :

ALTERNATIVAS  [FrecuencigPorcentaje

Si 38 76% .
No 12 24% ‘
50
No
24% .
GRAFICA :
8
T6%
ANALISIS ;

Del grafico anterior se buede observar, que el 54% de [os pequedios talleres si poseen programas de mito.
en base a la experiencia, y el 46% restante no poseen.

42. Qué cuidados le da a la maquinaria para evilar que falle ?

OBJETIVO :

Conocer el lipo de cuidados que se dan comunmente a la maquinaria y eqmpo en los pequeiios talleres
de la industria Metal-Mecanica.

:canica.
TABULACION :
ALTERNATIVAS recuencigPorcentaje
{Lubricacion 41 28% .
Limpieza exlem 41 28%
Ajuste 21 14%
Limpieza intem4 45 30%
148
GRAFICA : o0
a0
Pl
0
10]°
Lubncacién Limpleza externa Aluste Limpleza interna _
ANALISIS :

De lo anterior podemos observar que el 30% de los pequefios 1alleres le da mucha imporlancia a la limpieza int
de Ia maquinaria , el 28% la limpieza exlerna e lgualmenle lubricacion, y solo €] 14% realiza ajusles ala maqgu
para evitar la perdida de precision



45. Cuales son las causas mas frecuentes de accidentes ?

OBJETIVOS .
Investigar los lipos de accidenles y sus causas posibles en los pequeiios talleres de la industria . . . - « .

Metal-Mecanica.

TABULACION :
ALTERNATIVAS Frecuencia | Porcentaje

Imprudencia del operario . 22 42%

Descuido 23 - -44%)

Adiestramiento inadecuado} 0 0%

Faliga 3 6%

Negligencia 4 8%

Impedimenlos lisicos 0 0%

Intento premeditado de lesig 0 0%

Olros 0 0%

52 -

GRAFICA :

25

x}

5]

10

5 .

oM o = et £ % Sk e ; . N

Imprudencia Descuido Adfestramiento Fafiga Negligencia i

ANALISIS - det operario Inadecuados )

De !a gréfica anterior podemos observar que el 44% de los accidentes en los pequeiios se debe.al B
“descuido de los operarios el 42% a 1a imprudencia del operario, y el 8% restante a olras causas.

A}
A

AREA DE PERSONAL o : T
48. Tiene inscritos a sus empleados en el ISSS ?
OBJETIVO :

Conocer el cumplimiento de pago de segurc social para los trabajadores de‘lc‘)s pegueiios lalleres de la
industria metal-mecanica . T

GRAFICA :
TABULACION :
ALTERNATIVAS| Frecuencia | Porcentaje
Si C 42 86%
[No -7 14%]'
49 .
ANALISIS : : " S : S

De Ia grifica anterior podemos observar que el 88%.de las empresas si tfena inscritlo: a su personal en el, -
Seguro Social, y el 14% no, ya sea porque esta en proceso de inscripclon, o porque no cumple los requisitos..



47. Quién se encarga de realizar las planillas? K Co -
OBJETIVO : ' AU :

Investigar quién es el encargado de Ilevar las planlllas ‘en los- pequenos talleres de la mdublna
Metal-Mecanica.

TABULACION :
ALTERNATIVAS] Frecuencia | Porcentaje
Propielario L .9 L 24%
Secretaria 12). 32%
Olros 17 45%
3g
GRAFICA :
20 / v Lol
ol L, - -
oA
45 /
© Propiefari fari Ofros
Lisl S ropiefario Secrelaria tos

De la grafica anterior podemos observar que en el 45% de las empresas hay un contador subcontralado
(otros) en el 32% la encargada es la secrelana y en un 24% el propletano

48. Sefiale las dificuitades que exisien enla empresa en el aspecto de personal
OBJETIVO :

Conocer las dificullades que exlsten respecto a la contralacmn de nuevo personal en los pequeiios lalieres
de la industria Metal—Mecamca :

TABULACION :
ALTERNATIVAS Frecuencia Porcénlaje.
Personal no capacitado 38| . 66%
Ninguna X 11 19% ‘
Escasez de mano de obra 9 16%
Otros D . 0%
58
GRAFICA :
V Personal no Ninguna Escasez de
capac‘lad_o : mana de cbra
ANALISIS :

De la grafica anterior podemos observar que el 66% de las empresas tiene problemas por personal no
capacitado el 16% dice que hay escasez de mano de obra, y el 19% no tiene ningan problema



49. Tienen aprendices en su taller ?

OBJETIVO :

Investigar la existencia de aprendices en los pequefios.talleres de. la industria Melal-Mecanica... . -, ..

TABULACION :
ALTERNATIVAS| Frecuencia | Porcentaje
Si 39 80%
No 10 20%
49
GRAFICA : No
ANALISIS :

De |o anlerior podemos observar que en el 80% de fas empresas hay un pmmed:o de 2 aprendlces para
formar [a mano de obra gue requiere, y en un 20% no hay.

50. Cudl es la forma de pago a sus trabajadores ?

OBJETIVO :

Conocer la forma de pago al personal en los pequeiios talleres de la Industria Metal-Mecanica.

TABULACION :
ALTERNATIVAS| Frecuencia | Porcenlaje
Por obra 4 8%
Por jomada 44 90%
Mixto 1 2%

49
GRAFICA :
ANALISIS :

-

De la grafica anterior pademos observar, que el 90% de las empresas tiene una forma de pago porjomada, . = |
el 8% por obra, y el 2% mixto.

v
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51. Lievan contabilidad formal (legalizada) en Ia‘empresa?

OBJETIVO ; '
Investigar la'existencia de contabilidad formal (legalizada) en los pequefios talleres de la induslra Metal-Mecanic

TABULACION :

ALTERNATIVAS| Frecuencia | Porcentaje
Si 43 90%

No 5 10%
48

GRAFICA :

ANALISIS :
De la grafica anterior podemos observar que el 80% de las empresas si poseen una contabilidad

legalizada,y el 10%. no,.

P -
H]

52. Quién{es) llevan la contabilidad de la empresa ?

OBJETIVO :
Conocer quienes llevan 1a contabilidad en {os pequeiios talleres de la industria Metal-Mecanica.

TABULACICN :
ALTERNATIVAS Frecuencia | Porcentaje
Contador Subcontratado . 18 a7%
Contador - Propietasio - | : 3 6%
Contador - Secretaria 7 14%
secrelaria 1 2%
Propietario 2 4%
contadar 18 37%
49
GRAFICA :
20 ‘ I e i - _ _ _ )
10 d e et —— 3 - R - A
514 5 -
e e ﬁ.b‘wn e -, = T o
Contador  Contador- Contador-  secretatia  Propielatio conlador
Subcontiatad' Propietwrio  Secretaria
ANALISIS : )

De lo anterior podemos observar que eI 37% de |las empresas poseen conlador subcontratado que se
encarga de llevar ia contabilidad, en un 37% es un contador de plama en un 14% es auxiliado por
secretaria y el 12% restante en otras’ combinaciones. -



53. Cual es [a forma en que se fijan los precios para los produclos o servicios 7

OBJETIVO :

Conocer la forma en que se fijan los productos.o servicios en los pequefios lalleres de fa industria Melal-Mecanic

TABULACION :

GRAFICA :

ANALISIS :

De la grafica anterior podemos observar que el 40% de las empresas fijan el precio de sus producttis

ALTERNATIVAS Frecuencia | Porcentaje
En base a la competencia 23 40%
En base a la experiencia 30 53%]|
Otros 4 7%
57 '

cu;EZn“B?ﬂS

Enbaseala

competencia

o servicios en base a los de la competencia, el 53%

en base a los maleriales, y solo 7% en base a estudios lécnicos(otyos) |

_! 54. Tiene o ha tenido crédilos vigentes ?

Determinar la existencia de créditos vigenles en los pequeiios talleres de la industria Metal-Mecanica.

" OBJETIVO:
TABULACION :
ALTERNATIVAS| Frecuencia | Porcentaje
Si 39 80%
No 10 20%
49
No
20%
GRAFICA :
ANALISIS : .

Del grifico anterior podem

financiamienlo y el 20% sole fondos propios.

0s observar que el 80% de las empresas si hp: usadootras fo

v

mas de’’

A



55. Si su respuesta es afirmativa, indique con quiénes.

OBJETIVO : )
Conocer cuales son as instituclones con las cuales los pequefios talleres de a industria Metal-Mecanica
poseen créditos vigentes

TABULACION : ALTERNATIVAS| Frecuencia | Parcentaje
Sistema bang 34 83%
FIGAPE . 4 ~10%}
. [CALPIA". . 0 0%
Otros -3 7%
41
GRAFICA :

ST

RS
oAt

o o B o BB BB

ANALISIS :
De lo anlerior podemos observar que el 83% de las empresas tiene o han tenido créditos vigentes con el

sistema bancario, el 10% FIGAPE, y el 7% FUSADES(otros)

56. Indique que otra forma uliliza para el financiamiento de la empresa ?

-

OBJETIVO : o :
Conocer Ias altemalivas adicionales que utilizan para financiarse los pequeiios lalleres de |a industria

Metal Mecanica.

TABULACION : ALTERNATIVAS| Frecuencla | Porcentaje
Fondos Propi 18 0%
Proveedores KX] 61%
Clienles 5 9%
54
GRAFICA :

ANALISIS :
Del grafico anterior podemos observar, que el 81% de las empresas utiliza como forma de financiamienta
el 30% utiliza fondos propios, y el 8% el anticip. que piden a sus clientes.crédilo que le dan sus proveedores,

T

1
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57. Si ha obtenido financiamiento , favor indique cual ha sido su utilizacion ?

OBJETIVO : e
Investigar los tipos de accidentes y sus causas posibles en los pequeiios lalleres de la industria

Metal-Mecanica. -

TABULACION : ALTERNATIVAS . | Frecuencia | Porcentaje
Adquisicion de maq. y equi ] 24 . 55%
Capital de trabajo . 13 - 30%
Inversion en instalaciones 6 14%
Refinanciamiento de deuda .1 2%
Otros L 0%}
. 44
GRAFICA :
25 it e et e e n e =
20 /, T e S s s -
15 /, - L0 -
10 ; = [ ‘ M - e
5 | g o=
ol G0 7

Adquisiciénde  Capialde  Inversidnen  Reflnanclamie " Otros
maty. ¥ equipo tabaje . instalaciones nto de deutas

ANALISIS : RN -
De la gréfica anterior pedemos observar que el 55% ha ulilizado el financiamiento para adquisicion
de maquinaria y equipo, el 30% para capital de Irabajo, el 14% para instalaciones, y el 2% para deudas.

- s . - . '
M + L

58. Qué problemas ha encontrado para el financiamiento dela empresa 7.

' OBJETIVO :

Investigar los problemas que afectan el financiamiento de los pequeiios talleres de la industria
Metal Mecinica. : o . o A

TABULACION : ALTERNATIVAS Frecuencia_| Porcentaje |
intereses altos 25 49% *
Garantias ‘ B " -16%). -
Restriccion de crédito 0 0%].
Plazos cortos . 3 6%|
Tramites burocraticos 9 18%
Otros 1 - 2%
Ninguno 5 0%
i - 81 o
GRAFICA : s ]
20 L~
151"
10|~ o
5|1 : ) - I o o
d Eon Beerasl e WPl dinl My
Imereses Garantlas Restriccid Plazos  Tramfes Otioe  Ninguno
atos nde cortos  burocrético
ANALISIS : : . - - crédito - AR - B . .

De la griifica anlerior podemos observar que el 49% de las- empresas visuatizan fos intereses allos:
principal problema, el 18% los tramites burocréticos, el 16% las gars_in’lias. y el 18% restante en otras opciones.



AREA DE COMERCIALIZACION.
59. Solicita anlicipo a sus clientes ?

~

OBJETIVOS ;
Invesligar la canlidad de empresas que soficitan anticipo a sus clientes en los pequeiios talleres de la
de la industria Metal-Mecanica.

TABULACION :
- ALTERNATIVAS Frecuencial Porcentaje
Si - - a5 1%
No - 14| = 28%
49

GRAFICA :

71%

ANALISIS : . .
De la grafica anterior podemos obseivar que el 71% de los pequefios talleres si solicllan anlicipo a
clienles, mientras que el 29% reslante no lo hace.

60. St lo hace, qué porcentaje solicila a sus clienles ?

OBJETIVO :
Investigar los porcentajes que se solicitan como anticipo en los pequefios talleres de la industria

Metal-Mecanica.

TABULACION : GRAFICA :
ALTERNATIVAS| Frecuencia | Porcenlaje
A) Hasla 25% 2 5%
B) 25% - 40% 1 3%
C) 41% - 50% 28 74%
D) Mis de S0% 7 18%
as
ANALISIS :

Del grafico podemes observar que el 74% de las empresas solicita por norma general el 50% de anticipo,
el 18% solicita mas del 60%, y el 8% restante menos del 50%.



61. La situacion economica aclual ha Influido en sus venlas ?

OBJETIVO :
Investigar si la situacion econémica actual ha influido en las venlas en los pequeiios talleres de la indust

Metal-Mecanica.

TABULACION :

ALTERNATIVAS Fr Porc,

Si 33 85%

No 6 15%

39
GRAFICO:
Si
85% -

ANALISIS :

De la grafica anlerior podemos observar que en el 85% de las empresas ha influido |a situacion economi
actual, y en un 15% no.

" 62. Si ha influido , en qué forma ?
OBJETIVO ;
Investigar en que proporcion la situacién econdmica actual ha dlSmlnuido las venlas en los pequeiios tal
de la industria Metal-Mecanica. .

TABULACION : GRAFICA:

RESPUESTA Fr Porc. 251 -
A) Ha disminuido 22 79% 1%
B) Ha disminuido considerable] 6 21%

’ 28

T9%

ANALISIS : .
De la grafica anterior podemos observar.que en el 79% de los pequeifios talleres ha disminuido levemen

mientras que en el 21% restanle ha disminuido considerablemente.



83. A su criterio, cudles son los factores mas importantes para vender sus produclos y/o servicios?

OBJETIVO :
investigar cuales son los factores mas importantes para vender su servicio o pr
talleres de la industria Metal-Mecanica.

TABULACION :

ALTERNATIVAS Fr Porc.
Precio ' © 25 20%
Calidad - 271 - 21%
Servicto 9l - 7%
Condiciones de 15 12%
Garantia 19 15%
Tiempo de entre 19 15%
Olros .13 10%] -

GRAFICA :

e

84. Cuales son los medios de publicidad que utiliza la empresa ?

leres
OBJETIVO : _ ‘
Invesligar cuales medios de promacion ulilizan en los pequeiios talleres de la industria

Metal-Mecanica.

TABULACION : GRAFICA:
ALTERNATIVAS fr Porc. 257"
Radio 8 14%
Periddico 3 5% 20
Olios 6 11% 8
Television 0 0%
Guias ) 24 42%| ol
Ninguno 12 21%| _
Vallas 3 5%| 517 0
Hojas Velantes 5; 2% . old B e bhed BB
- . Radio elevisié Gulfas Ningune Vallas  Hojas
i - [} n Volantes
ANALISIS :

De la grafica anterior podeh'l‘os observar que en el 42% ufiliza la guia telefonica como medio de
promocion, el $% vallas, el 5% perddico, y el 21% ningun lipo de promocion.




ANEXO No. 6

ANALISIS DE LOS RESULTADOS DELA
ENCUESTA DIRIGIDA A MEDIANOS Y
GRANDES TALLERES -



ANALISIS DE ENCUESTA REALIZADA EN GRANDES Y MEDIANOS TALLERES

AREA DE ORGANIZACION

P1. Perleneca la empiesd a alguna asoclaclon?

OBJETMO : Conocur e! numere de empresas que se enctieniren afilladas a los difarenles

gramios exisloniss on ol pals
vty I T
ALTERNATIVAS | IMCCUCNCIAT % dﬁ:iﬂ{hﬂ:r“ S
S| q 50%. pore puotiitn .
NO 7] 83% St [1s1
e b e Bl B3% fi
HNO

ANALISIS : ) resultado oblentdo demuestra que en un porcentale significalive ko tallores madianos

y glandus, oslan ssuciados u algun glemio sinpssurial,

2. Sl respoindid "NO™ , poiqué razdén 7

Los einpiesailos que isspondivion no eslar asociados a ningGn gremio, manilusluion gue uslo vy dubido u qua oo
arlan  Ineresados y no 1o conslidaran necesartlo

3. Sirespondis ST, indique a cudlas 7

ALTERMATIVAS MECUENTIA %
ASl ' 2 40%
Camata ds Comarclo 1 20%
ANEP . R 1 20%
AMPES 0f 0%
Otras ' 1} 20%

i 5  "100%
ANALISIS ;

Se observa do esla pregunta qua las empresas 5 encuentran asocladas a los gromios como fo
sof : ASl, Cama de Comerclo, ANEP, y un 26% respondio gus «n olios




PA. Indlque el Tipo da Crgontracltn Legnl de In Empreza.

OBRJETIVO : Conocer el tipo de Organizoclon fegnl qus existe en las empreses,

A A
ALTERNATIVAS | FRECUENCIA 9% 3.5
Propladad tncviduel 1 13% 3
Socledod Andnima A 50% 25¢° 10 Bunia 00000
Soclednd Cooperativs 1 13% 24/
Soctednd Andnima do 154”7
CVdeRL 2 26% ' ] ANl EERN o
100% 1 e
0‘5‘ / LYY .
. 0 - : : —
Propindad Sacindad Sodadad Sociedad
Individual Anbnima Cooporetiva Anbrima da
CVdeRL
ANALISIS

En la Medionn Empreso pusda defoctarse que es [a éoclodnd Andnima ez of tipo de ofgonizacion legel qus
so presentd con mayos lecuanclo ya qua representa un 50% da particlpacion. '

P5. Cutles de estos niveles componien suU einpresa ? “ . .

OBJETIVO : Conocet In astructura orgonizativo qua exists en las emplesas medianns deln industria motal

meconicn . -
8
ALTERNATIVAS FRECUENCIA % 711
Junta Cirectiva 4 13% —
Propletorio 4 13% - -
Gerents general 5 168%
Getonta do Aren/Deplo. 2 6% } uTIIL
Jofe da  Area/Depto. 5 16% : . ) -5
Superv do Aren/Depto 5 13% e | =
Operatlos 8| 26% : =
Otros(espectique) 0] 0% ‘B
32 100% al E

y 8 .g
R

Nop D

e
dagmany
D ARG

ANALISIS: Pundo obearvorse qua de los niveles jerdrquices, ndicedos dentro da las attemativan da respuests, el menor
porcentols do flecuancia se da on la atternutiva  Gerente de area/dopto. , esto Indica qua en Ia mayoita de
tilleres medinnon y grandes. of tercer nivel to constituyen loa jefes do area/dapio. loa cuatas dependen
directamante yn sea dal propletarto o de un Gerenie General,
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P6. Posoo i3 emprosa organigroma 7

OBJETIVO : Conocer 8 los empresas poseen ofganigrama.

ALTERNATIVAS

IMECUENCIA

81

83%

NO

17%

- 100%

7. Posse la empresa manal de ergantzacibn?

T T R s

ANALISIS ;- Los Tolteres Medlanos y Grandes, expresaron en tin 83% , poseer este Instrumento organizativo.

OBJETIVO : Conocer &l pofcentale de utliizaclin da manuales da organtzackon.

ALTERNATIVAS

FRECUENCIA

Sl

3

43%

NO

)

71%

8
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ANALISIS : Puede observarse que de los lalleres encussiados, en su mayoils no ulilizan manusles de viganizecion.

gsi
EINO



8. Qud otroz mommles posen?

OBJETIVO : Detarmilnar qua olros tipos de manuales sa ulltizan,

7,
3 - G / ?
ALTERNATIVAS FRECUENCIA| - %
De Piocediinienlos 1 %) 547
de Politicas 1 11% A= e -
da Blenvenkia o) 0 0%} 41|
de Objethvos 0 0% N Ve
Ninqimo 7 783%
v 100% 24
g
He

ANALISIS : Sa puede obssivar qus los talleres no wtiizan en su mayorla ningun manual administrativo,

FS. Estén clhiomonta defintdns y delegadas por niveles la autoridad y responsabliidad en la empresa?

'

CBJETIVO : Determinar sl se tlonen definidas y delegadas por nivoles ta attorldad y’respén'sabmdad ofl Ia'.':‘o'rﬁp ,as

ANALISIS - La meayntin de los tafleres flenen cleramente definidas por nhveles I autoridad y respoﬁsabllldud.



P10. EstAn claramento definidas las unldades de mandos dontro de la emprasa?

OBJETIG : Doterminar en que porcentajs loa tatieros medianos y grandes tenan blen deflnldas las unldades

de mando.
ALTERNATIVAS FRECUENCIA %
St 8 75%
NO 2 25%

ANAL SIS ; Se detectd que en un 75 % de los talferes encriestados, tlene blen definkdns Is$ unidades de mando.

11. Esta claramenta definlda la divisldn dol trabajo dentro de la ampresa?

OBJETWO : Determinar en que poicentals los tallares medlanos y grandas tlanen claramante dafinida la

divislon del trabajo.

ANALISIS © £l 100 % da los encuastados expiesaion tener clafaments definida la division del bubajo dento

do su talter.

asi
HNO



AREA DE PRODUCCION : o -
PROGRAMACION DE LA PRODUCCION '

P13, Exlste dentro do 1a empresn, tma inlded encergada de programsr ba produccién 7

OBJETIVO : Conecer sl exista en los madiancs y grercies tallsres, unidades especifices que se encarguen de programar la
produtccldn.

AL TFRNATIVAS  [FRFCUPNCIA] % LI RN T
si b 76% T

MO 2 25%

TP ¥ TS bty emerumeeasg dra sy >
AstiNANIVARRIIE Atabedbarelatiatenisrdsnininialabalilaitstistdrnenitnarediit

sutaannnsise

s -
o wabundbordaaie

ANALISIS : EI 76% da los lalleres uncusslades, expresaron posesr una unidad uspecifica que se encaiga de la
proammacibn da in producckon.

P14. Sl pu raspuanty en "NO", qulén se encargn  de programat la produccion 7

OBJETIVO : Conocar quian o qulsnas programan is produccidn en loa taliares, cusndo no exists una unidad
especifica qua reallce estas funciones,

ANALISIS : Los resutindos de ias encussias, indican que en los dos tolieres que mantfestaron no posesr una
unidad ezpeciice pam progremar s produccld, es ol Gerente da Produtcelén o o] Jefe de
Produccion of que te encarga da exias funciones.
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P18. 8t su rospucsta = "SI, qué ticnlcos ullilza? T ’ ’ . ) D

OBJETIVO : Conoter qua técnlcs utiltzan los talleres para pregromar la produccién.

ALTERNATIVAS FRECUENCIA %
Gantt 2 67%
Ctlros 1 3%

. 4 seaaants

L T L T L e

T T S T L T A tuisansninag Gaesdaiaabaiaresinra s
) S o e ot bt m Lt

R T e T

3o W m-shre g mbegn-ars i 0.8 4.

ANALISIS : Da o taflaros qua wtlitzn thentcas de programscion da la produccion, o 87% utilizan in thenica dol
Diagrama de Gantt. y un taller expresd que otro lipo de técnica.

Pi6 y PI5.Qué hnce usualinenta para cumnplir con sus babajos uigentes 7

OBJETIVO : Detaiminar las acciones gus 1ealizan los empresarios pama cumplir con isbajos urgentss.

ANALISIS : Todos fos tallores exprosaron que cuahdo £6 presentn osta situacldn, o hacen es trabajan
hofas exires pare cumplir con Ia entrega de estos trabajos.



20. Cudl ¢= of pertodo para of cual se programa la producclén 7

OBJETIVO : Conocer al i)ullddo 'pu'u;_.ul cual b6 progloma da producclon un Jos alisius medisnos y yrondos.

 MLTERMATVAS | mecuencin] ~ %
m 5 63% D.Dla”\)
Seinunal : 3l 8% W Semanal
Menstal ’ : 0 0%
Otos P 0% Mkdensiet
100% O0bes

ANALISIS . Enun63% los «m'plésalk"is eXpHUSATON Yub vl pulﬁlodu o piogramacion du hs produccidn os diario,
y un 38% expresd que programan la prodicclon semanaiments.

21. A cudnto considerz Ud. que asclendo ol porcentzje do utlitzactdn dz 1a plants 2

i

-OBJETVO @ Determinar el porcentale de utliizaclbn de ia capacidad Instalada qiie poseen fos tallefes medianos

Yy Ytainivs.
o
‘ -~
ALTERNATIVAS I FRECUENCIA] % 497
0 - 20% 0 u% |-
21- 40% o o% ¢
M-60%" - a 3B% N e N A
61-80% = | 2. ._28% '
e1- 100% 2 amst " gl N N
100% P
ubt
0 A A

Q- % 21 - 4% 41 - Gk 41 - B0

ANALISID [ LOS fosullodos dw la elicUssia nacan que la ullizacion de la Copaciaad Instalaca en oS v e3 INVUKINOS
y grandes e en in mayorla de los casos de entre los rangos =igulentes @ 41-60% y  891-1009%.
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CONTROL DE CALIDAD

27.En buxe 6 qué phis ol clisnts sus produclos 7 L8

OBJETIVO : Determinar los medios a través de los cualas solicnan los cllentas sus trabajos a los tallares

ALTERNATIVAS FRECUENCIA]. %
Pienoa R I .
Musstras - | 60%

10 100%

I T A A N YA T Y

ANALISIS : Para sofichtar los trabajos, 165 cllontos 5o vaten ¥a sea da plancs o muostras.

28. Qué control se realiza para cumplir con las especiiicacionas de los productos 7

OBJETIVO : Délsrminar los controles de calidud que se jeallzan para cumplli con las espocificacionss de los producios,

ALTERNATVAS  [mccunvcia] % o
Varificackbnds . . . . 8
dinensiones 6 43% 5
Veilicacion de jea 4
sspecilicacionas de
materia piima A 36% 3
Vestlicacion de forma 3 21% 2
‘ o 14 100% 1
g 8
: 1 ers 83
@ 232 ER
33 oix x
d 383
@3

ANALISIS Pnrae!ﬂunpmnlemoenlmeapocmnchrmdakmmm,nomuznmnroldamlkindmkn
siguienles aspeclos: veillicacion de las dimensiones dl pioduclo, Velficacion du las especilicacionus
da materia pima y verificar Ia forma reclieiida del producto



29. Se producen dovoluclones de trabajos por Incumpiimiento en Ins especificaclonos ?

OBJE IIVO : Determinar ol se producen dwolmlmn"d. trabajos pot Incumplm onias upocmcacloml )

ALTFRNATIVAS FRECLIFNCIA %
81 4 50%
NO 4 50%

ANALISIS : De los talleres encuiestados, se expresd on-un 50% qua ¢l se producen y of otro 80% que no.

30. Sisutespucsia es aliimative, ‘6 qué causes se debe ?

yav
H

OBJCTVO : Doterminar a.que causas sa deba las davoluclones.

MNLTERMNATIVAS MECUENCIA %

Qpemiios no adiestrados Y - 0%

| {eniainlentas desaj ri 50%

Neghigencin de! operario 1 25%

MAguinas detajustadas 0 %)

Desculdo A 28%
4° - 100%

ANALISIS

18
186
14
1.2

08
06
04
02

NANARRRRN

L ETE ]
£ 0

L

T

.....

! Laz dovoluelono= quo so producon por incumpimlonto on fds espocicaclonos de los productos, to doben

$eqa0n lo manifestado por un 50% de encussiados, @ que las herremientas ce encueniran desajustadas.




31.0u0hnceconmsyaﬂrecunnclaconlasdwoiu¢lonos?'--: I

OBJETIVO : Determinas .ccmur.ﬂmnmnmyot'tmmuéonmdwblucms.-

Aiuusus; : Todos los ampresarios que contestaron que 56 los preducen devoluclones, exprasaron que normalments
: - Wmmwm@mwmgm. e

32. Quéllpo da lnspecclones se isalizan 7°

OBJETNVO : Detamilnar 6n Gus puntos s& realizan Inspecciones de calldad en los talleres madianos y grandes.

ALTERNATIVAS TRECUENCIA %
Recepcion ds malerias
piimas € 38%
Producios Tesminados 6 %
Del Tiabojo on plocese § 31%
- |Nmguno - of « 0%
16 100%

B

[.13 ~5taft-]
deil eg

ANALISIS . Lmhupocclomodecuﬂdndquuuuumn wn los tallres inediunos y grandes sl las sigulonies:
En la recepcion da materias primas, lloaprodudolmrmmdoeyoloamﬂ]oomprocm



33. CuAles da las sigulentes normas Intemaclonales de trabajo utitza 7

OBJETIVO : MmkmrdwmﬂhhdowlmwndemmmmmmMmmm

medlanos y grandas .
ALTERNATIVAS FRECUENCIA %

ASTM ' Y 0%
ISO 1 13%
ICAITM 0 0%
ASME Q 0%
] 2 25%
Ninguna 5 53%
A 100%

\.

i

ICAIT!

ASME

T B

Q‘I

.............

Ninguna

ANALISIS : El 63% ds los talleres mediandos y grandes encuesiados expresaron gue no utillzan ninguna noima de
cafidad,

. DISTRIBUCION EN PLANTA

35. Consldera adocuada fa Disttbuctdn en Plantn actual da la emprasa T

P

OBJETVO cuwhoﬁﬂdndobnomprmMmcuum-ﬂhwpommmmawmwnm

planta,
Al TERNATIVAR | FRECUFNGIA] %
5i s 71%
MO 2l 20%
100%

ANALISIS : EI71% da los ancuestados manflestaron pouor una aduuada dlstﬂbucl&n en Plan!a y un m

axpresd qua no ez adecusda.

OSI BNO



28. Como ublcé Mictatmonte ta magquinaria y equipo on of tafter ?

OBJETNVG Ddommwronqmcmmooubeumnknempum'ﬂoommmuumhdmmuwlbnmphntu
ua tubso Inlclalinwrile st loller.

ALTERNATVAS | FREGUFNGIA] % E1 G DU
De acuerdo al fijo T am] 1
En bese a estudios ) p e g
|wcnicos NI 11% 2 2l
“|En base'a experiencies o
. m_olmsh_lluoa g oo
De acusedo ol tamafio de .
lamag.- - - ) - 2] . 2%
Da acusido ol sapacio ’ .
disponibla - 3 3%
) o - 100%

‘bew 9] 3p WILR
| eV X 1ol
sptoden cpxd®
e G IR 80

SRIE] £Q00 %
SROP® b oEILT

ANALISIS : Para estableces la distribucion en pianta inicial del talier, of 33% de lo3 emplesalios Monitestarod que 56
basaroh on of espacto disponible o1 22% enbaso d experienclas en otros tafloros y do acuerdo at tamafic

cfchnuqdmthyoqu&po.

37. Cuenlu ls eimpiusa con locul pioplo 7

OBJETNVO :Mm{nmapmcﬂmedehﬂamqueuenmmlpmplo.

ALTERNATVAS FRECUENCIA %
a1 -8 86% a b
NO - ~ 1 14% -
0% E{NO

ANALISIS : Ef 86% de los talteres encuestados, manifestaron poseer locat proplo.



40. Indique quo Aroas componen a3 Instatactoncs do Iz cmprosa:

OBJETWO Doum\lrmqmluucompuunlu instalac

iones Ge 108 1alsres mediance y grondes..

ALTERNATIVAS FHECUENCIA] . %

Oficinas Administrativas ) 18%
[Arcn de A 12%
Recepcldn da trebalos - 5] 16%
Aren de Toller ) 6 18%
Bafios a 18%
Paalllcs - 2 0%
Bodege(e) 2| %
Oficinas de Tallet 4 - {2%
Estaclonamionto 3 9%

a8 116%

y Oficina de talter.

ANALISIS : Los instataciones de los taieres medianos y grandes estA formada en su mayotia

Oicinas administretivas,

afed de (alier, baios saniinrios, Recwpcion de unbajos,

41.mnqmqmupo'puopm;eol‘amdemuu ?

OBJETIVO : Dsterniinar o tipo dé plso que pos«sn los tallares medlanos y giandss.

ALTERNATIVAS FROCUCNC!
adriio T 0%
Thelia 1] 0%
Concreto sin acabado T 8a%
|Concrato con acabado 1 13%
100%

ANALISIS : El lpo'de plso que jioses ol 88

adecha mas o I3 condiclones de trabajo.

por las Arens sigulentes:

Aleas de caiga y descarga

- Oladdio .

RTiemra

OConcrato sin
acabado

DConcraio con
acabado -

% de los Lalieiws encuesindos ws dui Upo de concielo sin acado, yaque se '
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42, Ind!guo qguo serviclos generales posoo 13 empresa

UBUE VO ; Daterminar lox seivicios genieiates o auxiliares con los que cusnian jos allefes medianos y grandes.

-

TIPO DE SERVICIO | Sl NO | 6 z
Sidtema do nire compeimi] 7 11% o
Alte scondicionado __ | 1% sipma &
Serviclos Genorales de agun : 0% g I s
[Drenaja de agua 8 13% o .
Cisleinas 5 8% - §i8 i o
Bebedaros a 10% Rt — R 5 o g 23 - '
Sistema da comunicecién : 0% S N D B o
Slstama da audlodifusion 2 3% od 1 3 0 - I i - I ) - MU
Radio moaptor.franaminol of 0% S CREC R R R
Teléfono 1. gy _- 13% ied 13 T W T
linstataclones etéctricas on] 'L [ PR [ = EE R i |
Planta eldctica 5 8% i bope] b bode bopg hopd Code b b che
Subeslackn 2 % "0 a ' ' e '
.2 QO m am AN o4 v 0O o
: % 2 g4z 8§ 4 ® 2a 48 & 2H & A&
Servicly directo 5 8 g i Qa & 5 X & ) g 3 8‘ 5.% i 2
81 100% g ag a @ da 3 R -4 8
59 a a - 3 Q 2 u iL a
L (A3 m L = -& 2 d
a 4 g =a g
o & -
S

AMNALISIS : Lok terviclos generales qus posean en la mayoria de talleres méedlanos y grandes son fos elgulentes:
Ststamne do aire comprimido, sk acondiclonado en tss oficines administrativas, Drenaja de agua,
Babadeios, Radios receplor-Uansmisor, Serviclo telafanico, Clstarnas, Planta eldclilca,y Serviclo
Directo da riectrickiad. o o

43. Oud olion lugores ullliza para elimacenamiento?

OBJETIVO : Datanninar qus olios lugar ullilzen en los lalleres para almacenamiento.

ALTCRNATIVAS MCCUCNCIA %
Prallion ] -al T 0%
Palios K} 30%
Arozs de trabalo ' 1 10%
Otros {(especiique) 3 30%

10 100%

P i
¥R

o{2c8.)

0 s=aN

ANAI ISIS - 1 on reauttadon indlcan que en foa tafloren, sa itiizan tanto loa pasliioa y pation como higaran da
alinacensmlento. '



44, Qué equipo ullitma ¢! mencje de motertates?

OBJETWO : Conocer of squiipo de manejo de materiales que se 1iiliza en los talieres

ALTERNATIVAS | FRECLIENCIA %
Tecls b 73%{ *
|Montacarga 2 18%)
[Pakiats mutie 2 18%
{Otios (espucilique) 3] . 21%

15 138%

ainw
$P'Rd
[ S8:0s

ANALISIS : El equipo de mancjo de matsriales gue mas sa ulliiza ¢ ol tecls, s&gon lo manltestado pos el 13% du
encusstados. :

il

45. ndique qué oqutpo itittza para atmacenamlento :

OBJETIVO : Conocer ¢l equipo que se utiliza paia alinacenamniento en los Lallvivs inedlanos y giandea.

ALTERNATIVAS MECUENCIA %
Estanies con acceso a
mentacarga 0 0%
Estaniss de vigas sn .-
voladizo 2 3%
Anauales - 0 0%] -
Eslanies ) ol 100%

8 133%

BRLST

selEtRLY

ANALISIS : Pumm vl alinacenumilento, s¢ ullilzan en b inoyoiia de lullsies watanlss comunes y vslanivs dv vigas snvohudico.



48. 8! su respucsta es afirmathva, a qub to aplica?

OBJETIVO : Delerminar a qué aplicai mantshlnilento dntro de! taller.

___ALTERNATIVAS FHEGUENCAL %
Mzguinariz y equipo 5 63%
insialaciones eléctricas 1 13%
Inslalacionus lisivas Z 25%

a 100%

§ e.:eur’bew

SaLoloeelaL

ANALISIS : Segun lo mantfestado por af 63% da los encuestados, el mantintnilanto 1o éfectlan mas qustodo ala
maquinaria y equipo en un 25% a las instalaclones fisicas y un 13% @ las Inslalaclonas elaclilcas.

49_Sefinle qué tipo de mantenimiento aplica a la magiinaris y equipo?

OCBJETVO : Detesminar ol tipo da mantenimianto qua apilica a Ia maguineria y equipo

ALTERMATIVAS FRECUIFMNCIA %
Cotrectivo 3 43%
Prevantiva 4 57%
Prediciivo n 0%

1 100%

Va
. SR
3.51// T ) =
Ve " xlu
3 ~t X
25{” e
7 K -
41 « R
~
1.7 .. A
N Wt
17
rd
05t - b
AR
o ey ™

Provantiva Predictivo

ANALISIS : Segon lo manlfestado por ol 87 % do encuastados, 8 mantinimicnts 65 proventivo y un 437 apllca selamants
&l commeciivo



46. Qud tipo de problomas se problamas so presoentan con mayor frectioncta.en ol droa de produeclén 7

ORJETIVO : Determinar tox problemss que sfectan fa produccion en los tatleres.

ALTERNATVAS | FRCCUDNGIA] % 5
Enconcy de M P 3l 20%] 45
M.O. no calificada 5 33%| 3
Espaclo fmitado "1 7%] a5
Almacenamiento 2
Inadocuado do M., 1 %] 25 :
Fallas conatantos on ' 2 :
maq. y agulpo 1 7% 15 b <
Moy equipo denshretnd A 20% o ) e
Control ineficiente de rec 0 0%| 05 o i <=
1040 (Bsp'oclﬂqun) e 7% oW <l S (0% SR
! ]
o § 25 g
o g"é
g 5

I emss |
£ €P U xiaga ap
RO oucD

ANALISIS : Segun lo mantastado pof ios empissaiios, en of Area de produccion tishien ios siguisnts problemas: con
respecto ala mano de obra, ya que no es calficada; problemas de Materia prima, ya que muchas veces
no Is encuentran on los distribuidotes locales ¥y probhmao con respecto a maquinaria y squipo los cuales
presentan problemas de desajuste,

MANTENIMIENTO :

47. Exista progriama do mantenimiento?

OBJETNVO :D&mkmﬂpommpmgmmndemmﬁnﬂmhntomluhﬂmcm&dbm?@nndn.

ALTERNATIVAS " |-FRECUENCIA % Eisi
sl - ' B0%
(18] : © A 509 BMO

ANALISIS : Punada obtorvarse on el grafico que 8l 50% mantiestd o posedt progmma de rmrﬂuﬂmltnby ol otro 6O%
qus 51,



50. En qué conslste ¢! mantenimliento preventtve que da & su mequinarin y equipo ?
OBJETRO : Determinar los culdados qué Incluys ef méntsnimiento preventivo qus apticen & Ia maquinaria y equipo.

__ALTERNATIVAS | FREQLUENUA| %
Lubricacldn 7 A2%) -
Limpiaza extemna’ 4 18%] -
Ajusie 5 23%
Limplera interna il 27%]
Otros (espociikjue) U 0%
2 100%

Lubricacicn  Umpleza Ajuste Limploza Olios
- exieina - Intetna

o

ANALISIS : El mentenimiente preventivo que apiican a ia maquinara y equipoe consiste an dar los culdados de lubricacién
enun 32% Limpieza intstna enun 27%, Aluste sn 23% y Limpleza externa en 18%.

HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

. 51. Sen reniizedns hspecciones sobre Higlene y Seqinidad indusiriel ?

ODJCTIVO : Datarminar s sa raaftzan Inspacclones da | figlane y Seguridad Industrial dentro def tafter. o

ALTERNATIVAS FRECUENCIA %

L | 7 noo%
NO 1 13% 15!
100% $
ENO

ANALISIS : Lamayoiia de los talleres on un 88% manlfestaron que sl reaflzan Iri:.pecclonu de Higlena y Seguridad Industriat



84. Se han Instatade nuevas miquinas reclontemente ?

OBJETIVO : Delarminur en que poscentije hun sido Inslaladas méquinus, reciontenwiils vi los lalleos,

ALTERNATIVAS FRECUENCIA] . % -
8. ' 4 60% - B8t
NO- . - i v 4 m% — ¢ Teas r e
T 100% e iy HNO

TR T T A Ty T

TN
ool sttty

LR T, T LR PR Y *

TN T

e e T
o . ) 1 Y "
! i

ANALISIS - Puede observarse que en tm 50% de loa taieres encuestados, menHestaron haber Instalado nueves maquinas .

55. SI su respiiesta as aftrmativa, fueron Inspecclonadas las Instalaclonas eliciricas por fa Inspacclin Ganaral
de Senvicios Elactricos )

' OBJETVO : Determinar si han skio inspeccionadas ias Instalacionss por in Inspacclon General de Serviclos Elbctricos.

ALTERNATIVAS | FRECUENCA] % e
5 . S I .
— ‘ -3 S0 BNO
100%

ANALISIS : En basé a los resultados puede obseivarse qua el 50% contoslo que sus nstataclonas fuercn revlsadas
port ia inxpaccion Genaisl da Serviclos Eldcliicos.



60, Oub equipo de protecclén persono! proporcionn s lof empleadoes ?

OBJETIVO  : Determinar quo equipo da protaceldn personal proporclonan a sus empleados. -

Al TERNATIVAS FRFCIIFNCIA %

|Mascarlllas K. 18%|  lchmticimt———eeh————————————r

Carotas 8 10%] 97 Lo Bl e B - 0 Rl e

Cazcos 2 4%

Galas , 1] 18%] L LAihed bl 0 illlfeed Aeaatl 0 [iiimed bin

Catzado especis! A 9%

Protectof da oldo 3 . ] D B A - | R - (U Seeniy - | ] - [ ARl > | SOl - Y S

Guanies G 13% -

Gnbnchan a) 13% s
s 100% 8

2 €p
JZIe0ld

B
|

ANALISIS ; Lostipo do equipo de proteccitn persons] que piopotcionan a sus empieados en Jos talloms medianos y
grondes, figuran: Maszcorfffas enun 18 %, Corctas 18%, Gafa'- 18%, Guantes 13% y Gabn:hn: 1395

61. Qui equipo da prevencibn de Incendlios exlsla en la empiesa 7

Ll

OBJETIVO : mhmﬂnmqmupomeqmmdammwnmmnuﬁf&;mbihm"mtmym.

ALTERNATIVAS FRECUENCIA %
Exiinlvies (3] 86% )
Mangueres 1 11%
Ambos v - 0%
Otros 4] 0%
B | 100%.

saolLpg
.zJa. “£ue
FoquN
Kano

ANALISIS | El equipo de prevencién de Incendios que se uliliza en los medianos y giandes Ialléln consisia en Extinlores,



£2.Qu# tipo de accidentss se hen suscitado on la empresa ? -

3 . .
a 1 [ \ -

OBJETIVG : Determinar Jos accidentss mds comunes que se producen en o8 alisies Mmedlancs y grandas.

ALTERNATIVAS  [rnoiuenGa| %

' ICaMa con fesién : ! 14%
|Pérdicda de mismbro 2 - 8%
- |Golps con leslén 3] 14%
Cortadumn. ' al 38%

Quelnadwa - of  27%|- o
Otros (espactfique) af 0%
22 100%

g

ANALISIS © Segin los resuliados pueds obuwnru que 103 cecldentes mas Comunes en (03 tolle/cs IMedianod y grandes,
consisten en Coitaduras y Quomaduras. :

63. Cublus o0 las causas Inas fiecuanlos de sccldentos 7

OBJETNG  : Deluunliar las catbas ids comunes de los scokduitus quo 56 produces un lve iudianus y grandus
fakinres.

-ALTERNATIVAS | FRECUENCIA % ‘
imprudentcia def operario e 43%
Desculdo - 6 43%
Adlestramlents nadscua 0 a%] -
|Fatiga - 1 7% - - -
i 1 7%
mmmm P TR P RS - | SRil - A" 4 W i
lesionarse of 0w -
. :l)nt;:;mmm fisicos 0 0% 2k E F &8 g‘g— g
0 a% Rg a :g- g A 8 4 o
i4 100% ﬁ g E’i i3 5
' § 9 E B

ANALISIS SoganlomnMdoporlosempnsaﬂm seddociqulascmmdo accldenlos on jos tatisres, s
producsn debido en la mayor paits a lnpiudencie y Desculdo del opuiaiiv y en un Wi poiceniaje por

Fatiga y Neghgencia



64. Dénde ocurren o= aceldontes més comunes dontro do ks empresa 7

OBJETIVO  : Determinar en que fugares ocurren accldsntes en fos tafleres medianos y grandes.

Al TERNATIVAS FRECUFNCIA %
Pesifios . | ..M 0%
Area de esrga y doscargs 1 10%] -
Aren de mAquinas 6] 60%
Aea de alinecenamlanto 0 0%
10 100%
¢ 3 g8 =
4 % g He i E :
o 5 - g

ANALISIS . Seyin lo manfestado, lus lugaiea donde mayormente ocuiien accldenles de lrabajo es 61 of diea da
mAquinsn

65. En caso de accldentss, qué mbtodos, procedimisntos o registio se ttikzan 7

OBJETIVO : Delerminar qua nétodos, procedimlenios o reglsiros uliiizan en fos Lalleres grandes y medianos,

|~ ALTERNATIVAS [ REcuencin] %]
|Datos estadisticos 1 13%
Obsaivecion diiecla 1 13%
Expediente personal ? 25%
inspecciones 1 13%
Cntravistas 1 13%
No #a Invesdign nl enslzal 4 60%

Qlios L U 0% B

10 175% e e

= g e

g : g i g

5. 8 g; .o

i

ANALISIS : Seqgun los rgsunados. se puede decir que en los talleres no

se analiza ni se investigan los accidentes
que se producen, ‘ SRR
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PS9. Qué formas de adlostramtento y capacttactdn de personal se utfitza con los trabajadores ?

OBJETIVO : Detenninar la forma de adiestiamisnto y capactiacion de personal que se ullllza

medianos y grandes.

___ALTERNATIVAS | FRECUENCIA| %
hMesas redondas 1 20%
Cepncitacidn en o
extranjoro 0 0%
Cursos da capachacion 4 BO%
Ctios(especiliqus) 0 0%

5 1%

ANALISIS : Segun los resutitados, ol adlestramiento y capacitacién de pefsonal,

P70, Cua! oz Ia forma de pago & sus operarlos ?

OBJETIVO : Liegar a dotsrminar ta forma de pefo & los opersrios.
ALTERNATIVAS FRECUENCIA %
Porotia of 0%
Por Jornads 5 71%
Mixto 2 29%
7 100%
ANALISIS

on los talleres

--------

Mixto

usRsywiaT

consiste en cursos de capackackd

g e A
devntrrabideaiisiisee .

enun 71 %, ¥ un 29 % expresd que on forma mixia.

Page 32

ﬁopq:wn

rhasdaiassiins

. e

e i - g
Vesaaretisbninandiianioiie

: Ln formn de pago que so renlizn # los operarios en fos miedlanos y grandos tafleres, es por Jomads

s



P71. Qué tipo da Incentivos utiliza ka empresa con sus trabajadoses ?

OBJETVG : Detarminas los tipos de inCentivos gue se utllizan en los medlanos y grandas talleias.

ALTERNATIVAS . | FHECUENCIA %
_|Ascensos - ' 2 25%
Salatios incentivos -4 S50%
[Ninguno 0 0%
Otros 2 25%
8 100%

Salarios

Nmmguno Qles
incanthvos W

ANALISIS ;' l-:l‘tlpo da Incentivo quo‘u? utlllza en losmedlanos y grandas lalleres os 61 da Salaiks Incanlivos enun 60 % , |
Azcansos on un 26 % y un 25 % expresd qua Wzan otro ipo da Incantivos. :

P72. Cudles de la slgulentes piestaclones iene s empiesa 7
OBJETIVC : Delamminer qus tipo da piestacionas dan a sus emphsados en los talleros madianos y grandes.

ALTERNATIVAS FRECUENCIA] "~ % )
uro mbdico 1 7% >°
Recieaclonss deportivns 2| 14%| 3
Tiansporie | 7% 251
Prestamos sin intereses 1 - 28% 23
de vida 1 ol | A—E
Comadores 1 7%
{Daspansaa fambtier - 7% 1. il :
Ammatios |- 14% = | 8 [ b
Otros(especiicos) 1 7% o PR 7 o o v
SRR TR T T
g 23 § g By § EY g
a g t K d o .
I “ i

ANALISIS : En bese a los resiiiados puede decirse que o tipo de prestacidn que dan a sus emplsados consiste em
Prestlamos sin [nlereses «n un 29 % , Recreaclonss depoitlvas vn un 14 % y Aunmios enun 14 %.

Page 33



P73. Sofinle fax dificuttades quo oxiston en ta empresa en of aspecto de porsonal

OBJETIVO : Determinar que tipe de dificuftados poseen fos taflsres medianos y grandes en cuanto a personal .

ALTERNATIVAS FREQUENCIA %
_Personal no capaclindo 2 25%
Parsonal no mothado 2 25%
Escasez de mano da obig . 2 25%
Ninguna 2 25%] -
Ctros{espechiique) 0 0%

8 100%

cagAGa
G LR

pmEece)
alElcnd
950 80 auEw
@0 133375
wuniay
(117

ANAIISIS : Lor dificufindon que posean en cuonto n ml sagun lo nmnlfm;io e mﬂnmn n: Pamnnal
no copacilado en un 25%, Personal no invlivado en un 25 % y Escacez de mano de obm enun 25 ‘%

P B

AREA DE CONTABILIDAD Y FINANZAS

P74. Qué tipo de costeo tesitzan en la empiesa 7

e

OBJETIVO : Determinar que tipo do costeo utilzan on los tallares mediancs y grandes.

ALTERNATIVAS FRECUEMNCIA %
Costeo abaorventa 2 3%
Costen dirocto 4 67%

6

. P
sessindbabsdndidaniis

ANALISIS : Ellpo da costeo que uliliran en los ialieres madianos y gmndel os el llpo de Coaloo Directo,
seqin fo manifestado porel 67 % da los entcusstados.

[‘age 34



P78. Esta mocantzada la ppntn-tzll!dad_p‘n la empresa ?

CBJETIVC Co:znocer q-ua poicentaje de talleres tlenen su contablitdad mecantzada.

ALTERNATIVAS FRECUFNCIA %
Sl K| 35%
NO 5 63%
100%

1
]

ANALISIS - FI63 % de los encuestados expression no tener mecanizada su contablidad.

P76. Posoo crédfios vigemlos 7

OBJETMO - Determinar en que porcentaje, posesn créditos vigentes.

NO
ALTERNATIVAS  |FRECUENCA| % B} BT T
sl 4 B7% e r———
NO 2 3%
- - ——

R e L A

ANALISIS : El 67 % da los encusstados, expresaron poseer ¢réditos vigentas.

Page 35



P77. 8! £u respuesty e sfimathva, Indique con quiénaes.

OBJETIVO : Determinar con que Instituclonas, obtisnen crédito fos talleres mediancs y grandes.

ANALISIS : Lostalleres mnﬁashtmposeﬂcrédhmw con ta banca. piivada.

P78. Indlqua qué otra forma utiltza para ! financlamlanto de la empresa 7

OBJETIVO : Determinar ofras formas de financlemiento que utlitzan en los medianos y grandes tafteres.

TTALTERNATIVAS | mEcuencn] %
Fondos Proplos 4 40%
.|Buisa da valvies 0%
! IProveedoros 4 40%
Clisntas 2 20%
10 100%

ANAISIS - |.on fallaren mnnifantaron en un 40 % , financierie o travén da fondoa proplos, en ofro 40 % »
Lavas de pioveedoies.

Page 3¢



P79. 81 ha obtonido financlamlento , favor indique cudl ha sido su utiiizaclon ?

OBJETVO : Determinar la utiiizacidn del financlamiento obtenido.

ALTERNATIVAS FRECUENGIA %

Adqguisicidn de maq. y
|equipo 3 8% -
Caphal da trabajo - 3 38%
inversidn en instolacioned . qf - 0%
Rellnanclamisnlo de deuq 2 26%
Otros l 0 . 0%

6  100%

otba/fbau
LS UQILIaNL]

80 WSO
s 5]
SRIORTEIR|

ANALISIS : En bose o los 1esultados, 56 detects, que e Gestin dej financiamiento, b skio para ;
adquisicion de maquinaria y equipo y para capital de trabajosnun 38 % c/u. ¥ en25%
pam refinanclamiento de deudas,

P80. Qud bases considera para delerminar las necesidades de londos?

OBJETVO : Dataminarenqus niélodo s« basan para establocer ias necesides da fondos.

ALTERNATIVAS | FRECUENCIA] % _
Flujo de efectivo _ - 3] eI% ' e __ Flujodu
Pr de Inverslonss 4l =3% '“"‘:'3“?“:'“‘ &3 guctva

3 100% 57%

ANALISIS : Sogin lo mankestado por & 57% da los empresarios. &l método qua utitzan para determinar las
necesldadas fondos_es el Mujo de efactivo, y un 43 % a travas de Programa de Inverslones.

Page 37 - .



Pa1. Qué problemns ha encontrado pam el financlamlento de ta empresa ?

OBJETIVO  : Dsterminar los problemas cque tisnen o han tenido los emprasario al soficitar finenclamiento. .

o Ty

ALTERNATIVAS FRECUENCIA] % a:r/wf
ntereses oltos 4 57% '3_ > ‘ -
[Garantia 1 14%] g =
Resliiccion de cidito 0 o%|  ?" g - T T A I
Ptazos cottos 1 14%] 2k -
Tramites burocriticos 2| 2o%] 15} :
Ofros o ox%] 17}

A 114%  ostk
nl N = Bl s A i alitt N V. vl

s

setesay

| operg
AP
UG

i

ANALISIS : Los problomas que tienien las empresas paa [a obtencion de financlamiento, urd'brennnlqm
todo a que fos Intaras son aftos y fos h’ﬂmﬂss soh bl.lrocréﬂcos

[

Pd2. Utitza presupuzastos para la planaaclén y contro! da tecursos 7

OBJETIVO : Dotorminar 51 5o ufitzan presupusstos phm fa planoaclény contro] de 1oz recursos.

ALTERNATIVAS FRECUENCIA %

Sl 2 3%
NO 4] ¢ e7%]- )
-  100%

ANALISIS : El 67% daloumumm mnﬂe:hmnwmmmmmphmchnywnml sn cambio un 33 %
manife=td quo no-ia ullttran, ' i
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P83. Cufl o3 ta forma en que so fian los proclos para fos productos o servicios ?

OBJETIVO  : Delsrminars la foima en que se fllan los precios a los productos o sesviclos, en los lalleres
medianos y grandes.

ALTERNATIVAS - | FRECUENCIA

En basée a la compatonc 1
En bese a i experiencla 3
{En bese a estudios técnid 2
i]

Enbavenla
expaienda

mbasasla

Enkasoa

ANALISIS : Puedadecksequa én los talisres medianos y grandes, el precio de loa prodictos o servicios sa establoce
«n base u s expurlencls en un 50 %, en base a estudios ticalcos 6n un 33 % y v la compelsicia an 17 %.

AREA DE COMERCIALIZACION.

P84. Qué porcentafe soficita como enticipo e sus clientes para efectuaries el trabajo ?

| OBJETIVO Detsrminer que.porcentojs e3 ol que mmmMamcmmmﬁdm.

ANALISIS . : Segtin lo mantestado por ef 50 % doe los encuestados, el porcentaje que se solicha de anticlpo
alos cllenles -

Paged9 . .
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PS0. 8! los ofteco, Indique culles son ?

ANALISIS

I:lllpodouwlcloqmwoﬁocecncawqmud-.mﬂhhmuquobdoonmmmymm

P81. Cuél 68 el ineicado de 5us pioductos 7 ' ’ ) :

OBJETIVO Detamﬂmrdmadodebsproductolhbﬂmdoopwhlhfunwmygmndn

ALTERNATIVAS MECUENCIA %
Local 3l 50%
Regionel 3 50%
[Extra-regional 0 0%
reog
Regional
50w, Local
) 5%
i ANALISIS

: En bazo 3 loz resulindos puede declren que ¢l mereado de fo2 productos !hbﬂcado' on lo= talferes medianos
y grendes, scn segun ko manfestado por el 50 % de Iosempfmﬂooﬂenml y olohoﬁﬂ% Local

m.SIMnmtpawéal.mumpﬁmnmmmonqpmdm@, ST e
ANALISIS Losmecomesimonwndelpmneummedoloml ommmnquemphrmnawhrmﬂulo
extramegiona!, debido a la-demanda focal absorve fa production actual.

Mage 42



ANEXO No. 7

' ANALISIS DE LOS RESULTADOS DE LA
ENCUESTA DIRIGIDA A FABRICAS DE
PRODUCTOS METALICOS



AREA DE ORGANIZACION

4. Pertenece la empresa a alguna asociacion 7

OBJETIVO : .
Investigar si las empresas de 1a industria Melal-Mecanica estan afiliadas a alguna asociacién,
TABULACION : GRAFICO :
ALTERNATIVAS Fr Porc. Si
Si 9] 75% 75%
No 3] 25%

12 '
ANALISIS : .

Se puede observar del gréfico, que el 75% de las fabricas que perteriecen ala Industria M;étal- R
Mecéinica, estén afiliadas a alguna asoclacién. ’

2. Si respondid "NO™ , porqué razén ?
OBJETIVO :

Invesligar las razones por 1a cuales 1as empresas de la Induslsia Metal-Mecanica no se afilian a
alguna asociacion.

TABULACION :
ALTERNATIVAS Fr Poroc.
No o considera importante 2 B87%
No To moliva 1 33%
3
GRAFICO:
2
1.5
1
05y
0 et = . - i P
No lo considera No lo motiva
ANALISIS : tmportarte

Del grifico se puede observar que, de las empresas que no estén afifiadas a alguna asociacion, el B7%
respondi6 que no lo considera importante, y el resto porque no o motiva.



3. Si respondi6 “Si*, indique a cudles :
OBJETIVO:

Delerminar el porcentaje en el qua |as fabricas que pertenecen a la Industria Mqlgl-Meqériica estan distribui
en las diferertes asoclaciones. ' T

GRAFICO:
" ,
TABULACION: 6
, 5
ALTERNATIVAS | Fr | Porc |
AS] 71 32%
Camara de comercio 8 27%| °
ANEP 3 14%| 2
AMPES 1 5%| 1
OTRAS 5 23%| ot : -
22_'.' ’ " ASl CAmara ANEP AMPES OTRAS
da
ANALISIS: oormercio

Del grafico podemas observar, que en un 32%, las fabricas estén afiliadas a la ASI, en un 27%
Camara de Comercio y en un 23% estén afiliadas & otras asociaciones, en un 14% pertenecen
a la ANEP-y en un 5% perienecen a ta AMPES.

4. Indique el tipo.de organizacitn legal de la empresa :

OCBJETIVO: S '

Investigar el tipo de organizaci_df;_ legal que pbseen las fabricas ﬁue peilenecen a la Industria Melal-Mecénit
TABULACION: | |
ALTERNATIVAS Fr | Porc
Sociedad Andnima 1.8 L 15%
Propiedad Individual 0] 0%
SA.deCV.deR.L. 3 25%
Sociedad Cooperativa 0 0%
12
GRAFICO:
10
s i M-
6
4
Socledsd  Propledsd  S:A.deC.V.  Sociedad
Anbnima Individual deR.L. Cooperativa
ANALISIS: = 7

Como el grafico lo Indica, el 75% de las fAbsicas que pertenacen a la Industria ﬁetaLMecanica
de Socledad Anénima y el resto son Sociedades andnimas de Responsabilldad Limitada.



5. Indique qué niveles componen la empresa

OBJETIVO :
Conocer los niveles mas comunes que usan las fabricas'de la Industria Melal-Mecénica-para estruclurar

su ojanizacion

TABULACION :
ALTERNATIVAS Fr Porc.
Junta directiva 10 83%|
Gerentle General 10 83%
Jefe de area/Deplo 12| 100%
Operarios 12 100%
Propielario 1 8%
Gerente de Area/Deplo 6 50%
Supervisor de Area/Deplo 6 50%
Olros 0 0%
57
GRAFICO :
8
G
Al
2
o 55 ""- ' T T :“."" - ; Ly = g d .
Junta Gerenta Jefede Operarios Prq:idﬂb Gerente de Smewistr Dtms -
direcliva  General  drea/Depho AreafDepto :
Ama!Deplo
ANALISIS :

No todos los niveles son usados por las fabricas, esto se puede ver en el grifico, donde el 100%
utiliza a un Jefe srea, 83% posee una Junta directiva y utiliza un Gerente general, un'50% uﬁllza -

a un Gerente y un supervisor de 4rea, y solamente un 8% posee Pmpietario Individual - - R

8. Posee la empresa Organigrama ?

OBJETIVO :
Conocer ¢! porcenlaje de las fibricas de la Industia Metal-Mecénica que poseen omanigrama.

TABULACION: GRAFICO: . T
ALTERNATIVAS Fr | Porc. No ' . - Si
Si o 75%| - 25% — - - 15%
No 3 25% TR TR

12 ‘
ANALISIS:

Del gréfico podemos observar gue solamente el 75% de Ias f4bricas de la lndusiria Melal-Mecﬁmca
poseen organigrama



7. Posee la empresa Manual de Qrganizacién 7°

OBJETIVO : .

Conocer el porcentaje’ dé ar‘npf_ésas‘de la Indusiria-Metal-Mecanica poseen Manual de organizacion
TABULACION : GRAFIGO:

ALTERNATIVAS Fr [ Porc. Si
Si 7l 58% No 58%
No . sl ~42% 42%

e m

ANALISIS : '
Como se puede observar, el gréﬁco muestra que solamente el 58% de las fAbricas de la Industria

Metal-Mecanica poseen Manual de organizacon

8. Qué otros manuales posee-?

OBJETIVO ; : i
Conocer gué olros manuales a parte del manual de organizaclén son ulilizados por las lébncas dela

Industria Malal-Mecémca

TABULACION : -
ALTERNATIVAS -~ |- ¥r | Porc.
De procedimientos T +] 40%
De Politicas : 6 40%
De Bienvenida Lt 3 20%
De Objetivos 0 0%
Oflros st ' ' Q0 0%
3 . 15
GRAFICO: LI v
6 b . Lk . A
5 I —_ et am mm
q / ) R e e e+ amepan e e
v i
3 E— S _ N
2/ L i
1 ¥ AT
0’ Rk - J:Ef’“‘:ﬁ;
De De Politicas De Bienvenida De Objetivos Otros
procedu'memos n
ANALISIS :

El grifico muesira que en un 40% las fAbricas de la lndustria Melal- Mecanica poseen Manual
de Procedimientos y da Polincas yel 20% Poseen manual de Blenvemda




9. Eslan claramente defidas y delegadas por niveles, la autoridad y responsnbi!idad"efl; Ia empresa

OBJETIVO : :
Investigar si estan claramente definidos y delegadas,:la autoridad y responsabilidad en la estruclura

organizativa de las empresas de la industiia Metal-Mecanica.

TABULACION :
GRAFICO:
ALTERNATIVAS Fr Porc.
Si 10] 83%
No

No 2] 17% 17%

12 ?
ANALIS!IS:

Se puede observar que ¢l 83% de'las empresas lienen claramente deﬂnidas Ia autondad y
y responsabilidad en su estructura organizativa, mientras que el 17% no las tiene definidas.

10. Eslén claramente definidas las unidades de mando dentro de la empresa ?- E

"~ OBJETIVO :
Invesiigar si est4n claramente definidas las unidades de mando en la eslruclura oiganizaliva de lasf4
bricas de la Industria Metal-Mecénica. - N
. y
© TABULACION : . GRAFICO: ’ ’
Mo Si .
ALTERNATIVAS Fr Porc. 25% 75%
Si o 75% R B ~ . .
No 3| 25% =
12 RN
ANALISIS: N

Del gréifico podemnos observar, que el 75% de los pequeiios laliéres de Ia Induslna Metal-Mecénica, -
tienen definidas las unidatdes de mando en 1a estruciura organizaliva, y el 25% no las liene.

11. Esta claramente definida la divisién del trabajo dentro de la empresa 7 b

i

OBJETIVOS : '
Investigar si esta claramente definida la divicion del lrabajo en las empresas de Industrid Metal-Mec
TABULACION : GRAFICO:
ALTERNATIVAS Fr__-| Porc. . No _
Si 10] 83%| - 17%
No 2] AT%
12
ANALISIS :

Del grafico se puede observar que el 83% de las empresas Ilenen clammeme der nida ia dnns:fm
del trabajo, mientras que el 17% no tiene definida .
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12. indique el nimero de empiead-os p6r. c:da nivel educativo

OBJETIVO ;

Conocer el porcentaje en que eslén dlstnbfmdos Ios nivales educativos con rebpeclo a los niveles
jerarquicos en las fabncas de la mdustna IlAelaI Mecanica

TABULACION : PRODUCCION

]

TABULACION RECURSOS HUMAI JOS

. NIVEL EDUCATIVO

PERSONAL POR AREA ~ ) BACHILLERATO

BASICA INDUS TRIAL_|COMERCIO JacapEmico  |TEcNIcO _|PROFESIONAL[TOTAL

Fr, % Fr, .|% fr. % |F. % B Jw JFr %
Gerente 0] 0% 0 0% o] 0% 0 0%| 3| 38% 5 63% 8
Secretaria -0 0% - 0% 4] 57% 2 29%| 1] 14% 0 0%] - 7
Jefe de area 1 4%1 10} 43% o] 0% )] 0%] 4| 17% 8] 35% 23
Sup’ewisores 1 8%| - 4| 25% 4] 25%] 2] 13% 5| A% 0 0% 16
Operarios - " 135] 46%] 52| 18%] 45| 15% 60| 21%| 0| 0% 0 0% 292
1servicios varios - 20 100%Y ‘D] O0%| O] 0% 0 0%| 0| 0% 0 0% 20
GRAFICO No.1 ;

Gerenta

Auwiliares

T NIVEL EDUCATIVO

' PERSONAL POR AREA A BACHILLERATO |

BASICA L I!}IDUS'IRIAL COMERCIO |ACADEMICO TECNICO PROFESIONALITOTAL

Fr, -[%. o lFr % Fr. {% - [Fr, % Fr. [|% Fr. %
Gerente ol 0% o o%| o0 0%] 0] 0% O] 0% 1] 100% 1
Auxiliares ol 0%l o[ 0%| 2|100%| o 0%| o] 0%| 0] 0% 2
Otros al qo0%F o 0%| o] o%| o0 0% o 0%] ©f 0% 4
GRAFICO No. 2:




TABULACION :VENTAS

L

£

NIVEL EDUCATIVO -
PERSONAL POR AREA BACHILLERATO .|
) BASICA INDUSTRIAL |COMERCIO |ACADEMICO - TECNICO ~ |PROFESIONALTOTAL .
Fr, % Fr, [% Fr, |% Fr, % “En % Fr. |%

Gerente 0 0%| o 0% ‘0] 0% 0 0%l 1150%] 1] Ss0%| - 2]
Secrelaria 0 0%| o 0%] 5| T1% of] 0%|. 2|20%] oOf 0% 7
Vendedores 0 0%| 8| 47%| 8| 47% ol 0% o 0%| 1| 6% 17
GRAFICO No. 3 Tl T
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TABULACION - CONTABLE/FINANCIERA

NIVEL EDUCATIVO

PERSONAL POR AREA BACHILLERATO b

BASICA INDUSTRIAL |COMERCIO |ACADEMICO  TECNICO _|PROFESIONALTOTAL

rr, % Fr, |% fr, % [fr. % R OO G : .
Gerente 0 0% o] 0%| .1]-50% 0 0% 1] 50%} 0] - 0% 2
Conlador 0 Q0% o] 0%| 0] 0% 0 0%| 0} 0% 5] 100% 5
Auxifiares 0 0% of 0% 5] T1% o - 0% ~ 1] 14%]) -- 1| 14% 7N
Bodegueros 1 20% 0f 0%|. 2] 40% o  0%] 2(40% 0 0% 5
GRAFICO No. 4: )

.ﬁ.:\\\\\h\

<
S

\
0y

@




ANALISIS:

" Del grafico No.1 podemos observar, que los Gerentes de las fabricas de la Indusiria Metal-Mecanica
poseen el siguiente nivel educalivo: 63% son profesionales y el 37% son Téchicos. Los Jefes de Pro-
duccion tienen el siguiente nivel educativo: Bachilleres industriales un 43%, 35% profesionales, 17%
técnicos y el 4% de educaci6n bésica. Los Supervisores lienen el siguiente nivel educalivo: 25%
bachilleres indusliiales, otro 25% bachilleres en comercio y administracion, 31% técnicos, 13%
bachilieres académicos y un 6% de educacion basica. Las secrelarias estan de 1a siguiente manera:
57% son bachilleres comerciales, 28% bachilleres académicas y el 14% son técnicos secretarial. Los
Operarios lienen el siguiente nivel educativo: 46% son de educacion basica, 21% son bachilleres aca-
démicos, el 18% son bachilleres industriales y el 15% son bachilleres comerciales. Y por ultimo, el per-
sonal de servicios varios es en un 100% de educacion basica.

Del grafico No. 2 podemos observar, que el personal de Recursos Humanos, esta distribuida de la
siguiente manera: Los gerenles son en un 100% profesionales, los Auxiliares son 100% bachilleres
comerciales, y el resto del personal es en un 1060% de educacién basica.

Del grafico Ne. 3 pademos observar lo siguiente, que el personal del Dpto. de Ventas esl1a distribuido
de la siguienle manera: Los Gerentes son en un 50% profesionales y en otro 50% técnicos. Las Secre-
tarias son en un 71% bachilleres comerciales, y en un 29% son 1écnico secretarial. Los Vendedores,
son en un 47% bachilleres industriales, en otro 47% bachilleres comerciales y en un 6% son profesio-
nales.

Del grifica No. 4 se puede ohsejvar, que el personal del departamento Contable-Financiero de las
fabricas de la Industria Metal-Mecanica estan distribuidos de la siguiente manera: Los Gerentes

son en un 50% Técnicos, y e olra son bachilleres comerciales. Los Contadores, son en un 100% profe-
sionales. Los Auxiliares, son en un 71% bachilleres comerciales, en un 149 lécnicos y en otro 14% son
profesionales. Los bodeguéroé-. son en un 40% bachilleres comerciales, en otro 40% téc-

nicos y en un 20% son de educacion basica. -



Hoja4
AREA DE PRODUCCION
PROGRAMACION DE LA PRODUGCION
13. Exisle dentro de la emprese una unidad encarga de planeh‘ry programar la produccion ?
OBJETIVO:

Conocer I existencia de una unidad encamjada de planear y programar la produccién enlas
f4bricas de 1a Industria Metal-Mecénica. - '

TABULACION: GRAFICO: ) .
U g st
aTernaTivas]  Fr Porc. 8% _ e 092%
Si T e2%| 5@2
No 1 8% .
12 )
ANALISIS: )

_El gréifico muestra que el 82% de Ias fibiicas que pertenecen a la. Indusirla Metal—illec:é_lii -

poseen una unidad encargada de planear y programar la' produccién, -

14. Si su respuesta es” NO °, quien es e! encargado de la planeacién, programacién =~
y control de produccion ? : . ) :

OBJETIVO: , Co
Investigar quién es el encargado de planear y programar [a produccin en las fabyicas de
ja Industria Melal- Mecénica que no poseen una unidad encargada de planear y programar
la produccidn -

TABULACION:
ALTERNATIVAS Fr Porc.
Gle. de produccion 1 100%
Supervisor 0 0%
Jefe de produccton 0 0%
Oftros 0] 0%
GRAFICO:
A=
OF: | ol
os|”|
0al”| o
02" L
Gte. de Supervisor Jele de Otros .
produccion produccitn
ANALISIS:

Del grafjco se puede ohservar que de las fdbricas que no poseen una unkiad encargada de
de planear la produccién, el 100% 1o realiza el Gerente de praducclén

Pégina 1




15. Utiliza técnicas para la planeacion, programacion y control de la produccidn ?

OBJETIVO: B
Determinar el porcentaje de.ulilizaclén de técnicas de programacion y control de ia produccion
por las fabricas de fa industria Metal-Mecénica '

TABULACION: ) GRAFICO:
aLTerNATIVAS| Frecuencia |- Porcentaje
Si 7 58%
No 5 - 42% No
2 42%

1

ANALISIS:
Del gréfico se puede ohseivar, que solamente el 56% de las fabyicas de la Indusliia

Metal-Mecanica utilizan técnicas para programar y controlar la produccién

16. Si su respuesta es "St", qué técnicas utiliza ?

OBJETIVO: T :
Conocer cudles son las técnicas para programar 'y controlar la produccién mas utilizadas

por las fibricas de 1a Industria Melal-Mecanica. -

TABULACION:

ALTERNATIVAS , " { Frecuencia Porc.

Clear channel 0%

0
Diagrama de Ganlt 7 70%
Balance de materiales | 3 30%
0
0

Olros D%

GRAFICO:

D=L e

ANALISIS:
Como se puede observar del grafico, las fabricas de la industria Melal-Mecénica

ulilizan en un 70% el Diagrama de Ganll y €n un.30% el Balance de materiales



17. Cudl es el periodo para el cual se pregrama la produccion ? o

OBJETIVO: ;
Invesligar qué periodos son los mas utilizados para programar la produccion enlas

fabricas de la Indusiria Melal-Mecanica

TABULACION:
GRAFICO:
ALTERNATIVAS Fr Porc
Diario 1 B%'_ 2
Semanal 5 8% [ g}j
Mensual 6 46%( | - — 1] .
- 8 i
Trimesiral 0 0% g &
Semestral 1 8%|| - Y jgg
Anual 0 mas 0 0%l . g i‘*
13 - b . o )
3|’ 3 &
- S ]
2|7 7 &
0‘
ANALISIS: o

Como se puede observar en el grifico, los periodos més utilizados por la fabricas de la
Industria Metal-Mecanicn son: 46% es Mensual, 38% es Semanal y 8% lo hacen diario
y semeslral

18. Existe dentro de la empresa una unidad de ingenieria de métodos ?

OBJETWO:
Conocer que porcenlaje de las fibricas de la Industria Metal-Mecénica poseen una

Unidad de Ingenieria de métodos en su organizacion.

TABULACION: GRAFICO: _
o S ‘b‘l—
ALTERNATIVAS Fr Porc. - )
Si 3 5% 75% : 25%
MNo 9 75% ) g '
12
ANALISIS: . R .

Como nos muestra el grifico, solamente el 25% de las fabricas de la Industria Melal-Mecénica
posee una unidad de Ingenieria de Métodos dentro de su organizacitn, y el 75% no posee
una Unidad de Ingenieria de métedos.



19. Que aclividades realiza esla unidad ?
OBJETWO:

Investigar cuéles son Ias actividades.que mas reallza ta Unldad de Ingenieria de Metodos en
las fabricas de la (ndustria Metal-Mecanica !

TABULACION: _ ) GRAFICO:

ALTERNATIVAS Fr Porc.

Analisis de! flujo de proceso 2 29%

Fijar liempos eslandar 3 43%

Control de eficienc de operar. 1 14%

Analisis de pueslos de trabajo 1 14%

Otros 0 0%

— 7
T ' Agdlaia

ANALISIS: mmp sempou

Como lo muestra el grafico, la Unidad de Ingenieria de Métidos de faé"fabncas.dé la Idﬂ’ﬁﬁna
Metal-Mecéanica, realizan adlividades dirigidas a la Fijacion de tiempos estandar.en un 43%,

a realizar Analisis de flujo de praceso en un 24% y en un 14% a Controlar la eficiencia de los
operarios y Analizar [os puestos de trabajo

20. Qué instrumentos uliliza para el analisis de métodos de trabajo ?
CB.ETIVO:
Investigar qué instrumentos utlllza la unidad de Ingenieria de Métodos, de las fabsicas de la

de la Industria Melal-Mecénica para realizar analisis de métodos de irabajo

TABULACION:

ALTERNATIVAS Fr Pore,
Diag. de flujo del proceso 3 38%
Diag. de recomido 2 25%
Diag. de fAujo de oper. 2 25%
Canla de ensamble 1 13%
Olros 0 0%
8
GRAFICO:
Dtag de Diag.de . -Diag de Caild de Olos
fiujo del recarrido ficjo de ensamble
ANALISIS: proceso Oper.

De} grafico se puede observar que los mstn.lmenlus que més son ulilizados por la Unidad de
Ingenieria de métodos en las fabricas de la Industria Metal-Mecénica son: el diagrama de flujo

de proceso en un 38%, diagrama de recorrido y de flujo de operaciones en un 25% y la cana.
de ensamble en un 13%



21. Qué técnicas uliliza para fa medicion del trabajo ?

OBJETIVO: . e e e
Investigar cudles son 1as técnicas para la medicién del trabajo més utilizadas por [a unidad

de Ingenieria de métodos en las fabricas de [a Industria Metal-Mecénica

TABULACION:
ALTERNATIVAS Fr Porc.
Muestreo del trabajo 2 33%
MTM 0 0%
Tiempd por cronémelro 3 50%
MODAPS 0 Q%
Ninguno 1 17%
Ouos 1] 0%
6
GRAFICO: '
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ANALISIS:

De! grafico se puede observar, que las lécnicas para la medicién del lrabajo que mas son
vlilizadas por 1a Unidad de ingenieria de métodos, en las fibricas de (a Industria'Metal-Mecénica-
son: Tiempos por cronémetros en un 50%, Muesireo del Trabajo en un 33% y el resto no utiliza

ninguna técnica,

PRODUCCION

22. Cual es el sistema de produccion de 1a empresa ?

ALTERNATIVAS Fr FPoec.
En serie 5 42%
Por lotes 4 33%
Ambos 3 25%
12
GRAFICO: 25%
g ——— ) T
42% ElEn sexie
OPor intes
33%
. OAThos
ANALISIS:

E1 gréfico nos muestra, que las fabiicas de la Indusiria Metal-Mecénica, ulilizan el Sislema de
Prodirccion en Serie en un 42%, el de produccién Por Lotes en un 33% y Ambos sistemas -
son ulilizados en un 25%. R ot e



23. Cudl es la forma de produccion de la empresa 7 .

OBJETIVO:
lnvesligar en que porceniajes son utilizados las formas de produccion por las fabricas de |a
Industria Metal-Mecanica

TABULACION:

ALTERNATIVAS Fr Pore.

Para stock 2 17%

Por pedidos 2 17%

Ambos 8 67%

12

GRAFICO: 17%
HPara slock
Por pedidos
A Ambos

6%
ANALISIS:

El grafico muestra, que las fabricas de la Industia Metal-Mecanica, ulilizan como forma de
produccion Por Stoock un 66% y Por Pedidos y Ambas formas en un 17%

24. Cuanlos tumos trabajan en |a empresa ?

OBJETIVO:
Investigar el porcentaje en que son utilizados los tumos de trabajo por las fabricas de

ia Industria Melai-Mecanica

TABULACION:
ALTERNATIVAS Fr Porc.
Uno 5 42%
Dos 5 42%
Tres 2 17%
12

GRAFICO:

17%

42%
ANALISIS: .

En el grafico se puede obsetvar, que las fabricas de la Indusiria Metal-Mecanica
utilizan en un 42% Un y Dos Tumos de trabajo.y Tres Tumos de trabajo en un 17%



27. A cuanto considera Ud. Que asciende el % de utilizacion de la planta 7

OBUETIVO:
Delerminar el porcentaje que consideran que estan wlilizando la planta las fabricas
de {a Industria Metal-Mecanica

TABULACION: ‘ GRAFICO: .
RANGOS Fr Porc. 0 0-20%

0 - 20% 0 0% 46% 21 - 40%
21 - 40% 1 9% 0 041 - 60%
41 - 60% 1 9% 61 - 80%
61- 80% 4 36% 181 - 100%
{81 -100% 5 45%

1 36%

ANALISIS:

Del lotal de fabricas, un 45% consideran que su planla esta trabajando de 81-100% de su
capacidad, un 36% considera que de 61-80%, y un 9% que de 21-40% y 41-60%

28. Con las instalaciones actuales, como podria aumentar la produccion en caso de necesidad ?

OBJETIVO: . N
Determinar las altemativas que ulilizaria |as fabricas para poder aumentar.la produccién ,, -
en caso de necesidad

TABULACION:-
ALTERNATIVAS . . | Fr | Porc.
Adquiriendo activo fijo 6 33%
Contratando mas personal 2 11%
Con més flumos de frabajo 2 11%
Optimizando los recursos 5 28%
Trabajando Horas extras 3 17%
No podria 0 0%
18
GRAFICO:
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ANALISIS: peronal el
Como allernativas para poder aumenlar la produccion, las fabricas utilizan en un 33% la
Adgquisicion de activo fijo, 28% Oplimizar los recursos, 17% Ulilizando horas exiras y en un -
11% Contratando mas personal y Ulilizando mas turnos de trabajo .



25. Qué hace usualmente para cumplir con sus lrabajos pendientes 7 .

OBJETIVO: o
Delermingar cudles son las medidas que toman con més frecuencia las fSbricas de 1a Industria

Metal-Mecanica, para peder cumplir con los trabajos pendientes

TABULACION: GRAFICO:
8% ,...-__,_.._._._..-___.._ RS

ALTERNATIVAS Fr Porc. 8% 84% 0 Trabajar horas
Trabajar horas extras 10 83% — extras
Mas tumos o1 8% 0O Mis tumos
Otros 1 B%

12 _ Oftros
ANALISIS:

Las fabricas de la Industria Metal-Mecéanica, ulilizan como allernalivas para péder cumpfir
con fos trabajos pendientes, el Trabajar Horas extras en un 83% y en un 8% trabafan més

furmio o toman ofra decision

'26. Si trabajan horas extras, cuantas trabajan en promedio por semana ?

OBJETIVO:
Delerminar la cantidad promedio de horas extras que irabajan por semana ias fibricas

que perlienecen a la Industria Melal-Mecénica, para poder cumplir con sus trabgjos pendientes

TABULACION:
RANGOS Fr_|Porc,
1-3 1 13%
41-6 4 50%
7-9 1 13%
+ DE 10 2 25%
8
GRAFICO: SO,
aom| . .. e et e e e e -
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ANALISIS: '
En la grafica se puede observar, que las fabricas de la Industria Metal-Mecéanica, que

bajan horas extras, lo hacen.de la siguiente manera: de 4 - 6 en un 50%, mdés de 10 horas
enun 25%,de1-3horasenun 13% yde 7- 9 enun 13%. :




29. Indique en que % es la compra de materia prima -

OBJETIVO:

o, !

Delerminar e) promedio y el porcenlaje, en que !as f4bricas compran la materia prima
locatmente y en el exiranjero

ANALISIS:
El promedio en que las fabricas compran su materia prima es de |a siguiente manera:
Local en un 52% y en el Extranjero en un 48% '

30. Seiiale qué problemas se tienen con el abastecimiento de materia prima ?

OBJETIVO: :
Conocer los problemas que enfrentan las fabricas con el abastecimiento de materia

prima

TABULACION:
ALTERNATIVAS Fr Porc.
Costo elevado 7 A1%
Tiempo de enlrega 4 24%
Escasez 1 6%
Financiamiemo 1 6%
Calidad 3 18%
De especilicaciones 0 0% - .
Ninguno 1 6%
Otros 0 0%
17 ; |
GRAFICO: 7 ‘.
o B
4 H £
al’'l B &
3 3
Wb
oy [ e I 2 e
s 8. § . E 3 8g -8
1 8 2 B o3t §
58 B § 8 5 88 £
- i
ANALISIS:

Los problemas que las fabricas tienen con-el abaslec;muenlo de malteria prima son:’
Coslo elevado 41%, Tiempd de entrega 24% y en un 6% Ia Escasez Financlamienlo '
ademas, un 8% no posee problema alguno : co



CONTROL DE CALIDAD
a1. Quién realiza el conirol de la calidad ?

OBJETIVO: -
Invesligar quién esel encargado de realizar el control de calidad en las fabricas de la

Industria Metal-Mecanica

TABULACION: , .

ALTERNATIVAS Frecuencia | Porcenlaje

Operario ' 2 13%

Jefe de produccién 9 56%

Unidad especifica 5 31%
16

GRAFICO:

10

o N & O D

ANALISIS:
En las fabricas de la lndustna Metal-Mecénica, el control de calidad es realizado
en un 56% per el Jefe de produccién, en un 31% por la Unidad especifica y en un 13%

por el operario
32. Se lienen esbecificaciones det diseiio de los productos que la empresa fabrica ?

OBJETIVO:
Investigar si las fabricas de Ja Induslna Metal-Mecanica, poseen especificaciones

de disefio de sus producles

TABULACION:
ALTERNATIVAS| Frecuencia | Porcentaje -
Si 11 92%
No 1 8%
12 :

" asSi

GRAFICO: F No
2%

ANALISIS:

Como se observa en el grér cn €l 92% de las fabncas de la Indusma Metal-Mecanica,
poseen especificaciones de disefio del producla y el resto no posee



1

33. Qué tipo de especificaciones del producto se lienen dentro de la empresa ?

OBJETIVO:
Investigar qué tipo de especificaciones, son las que usan las fabricas que lienen especificaciones

de sus productos

TABULACION:
ALTERNATIVAS Frecuencia | Porcenlaje
Peso 4 18%
Forma 5 23%
Tamaiio 9 41%
Color 3 14%
Olros 1 5%

22
GRAFICO:
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ANALISIS: - - IR

Las especificaciones que tienen las fabricas, de sus son: de Tamaiio en undi1%,
de Forma en un 23%, de Peso en un 18%, de Color en un 14% y en un 5% son de otro tipo.

34. Qué pérdidas se presentan por mata calidad ?
OBJETIVO:

Conocer cuales son las pérdidas, que se presentan por la mala calidad de los produclos,
en Tas fabricas de la Industria Melal-Mecanica

TABULACION
ALTERNATIVAS Frecuencia | Porcenlaje
Desechos 6 zwh
Devoluciones 6 32%
Reprocesos 6 32%
Otros 1 5%
19
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ANALISIS:

En Ias fabricas, las pérdidas por 1a mala cafidad de los producios, se' dan en'un 32%
por Desechos, Devolucines y Reprocesos y €l resto Uene olro tipo de pérdidas.




35. Aqué se deben tos problemas de calidad en sus servicios que presta 7

OBJETIVO: -
Investigar a qué se deben los problemas de cahdad en Ios productos 0 sefvicios que prestan
las fabricas de la Industria Metal-Mecanica.’

TABULACION: .

ALTERNATIVAS = ' Fr Parc.

Desajuste en maquinaria 3 21%

Materia prima inadecuada 4 29%

Adiestramien!o inadecuado de operarios 6 43%

Olros | 1 7%
14

GRAFICO:

ANALISIS:

El grafico nos muestra, que los problemas por mala calidad en los preductos o servicios
que prestan las fatwicas son: en un 43% por Adiestramiento inadecuado de operarios,
29% por Maleria prima inadecuada, 21% por Desajuste en maquinaria y el resto se
debe a otro lipo de problemas.

36. Que lipo de inspecciones se realizan 7
OBJETIVO:

Determinar qué tipo de inspecciones son realizadas en las fabricas para asegurar
la calidad de sus productos.

TABULACION:
ALTERNATIVAS Fr Porc.
Recepcidn de materias primas 6 27%
Productos lerminados . 8 36%
Del frabajo en proceso 7 32%
Ninguno 1 5%
22

GRAFICO:

a

]

4

2

4]

Dal Saticga en procesa

ANALISIS:

Las inspecciones que realizan las fAbricas, para poder asegurar la calidad de sus productos son:
en Productos lerminados 36%, en Trabajo en proceso 32%, en Recepcion de Malerias
primas 27% y en un 5% no se realiza ningun tipo de inspecciones



37. Qué lipo de control de calidad utiliza ?

OBJETIVO;
Conocer qué tipo de conlrol de cahdad ulilizan las rébdcas dela Induslna Metal—Mecémca

TABULACION:
ALTERNATIVAS Frecuencia | Porcenlaje
Estadistico ‘ 5 42%
No estadistico 7 58%
12
I:I No esladlsu;:o
ANALISIS:

En el grafico puede obsewarse que 58% de las fébncas ullhzan el control estadlshco .
"de calidad y el 42% uliliza en control de calidad no estadistico.

38. Si es estadistico, qué lécnicas uliliza ? - o
OBJETIVO:

Conocer en las fabricas, que ulilizan el control estadistico de calidad, qué lécnicas
usan

TABULACION:

ALTERNATIVAS| Frecuencia | Porcenlaje

Carlas P 2 50%

Cartas C 1 25%

Carlas X 1 25% :
4 .

GRAFICO:

ANALISIS:

El gréfico muestra, que Ias fabricas que utilizan control esladlsllco de calidad usan
las tlécnicas de Carla P en un 50%, Cana cy Carta x en un 25%

[



39. Cudles de las siguientes normas inlemacionqles de trabajo-utiliza ?
OBJETIVO:

Delerminar que Normas lntemac:onales de Trabajo ullllzan las fébncas de la Industria
Metal-Mecdnica

TABULACION: . , GRAFICO:

ALTERNATIVAS| Frecuencia | Porcentaje - e
ASTM 3 7% 8| - - , !
ICAITI 1 6% .
DIN | 11%| o
ISO 3 17% 4t
ASME 1 - 8%| a3}
Ninguna . 8 44%| 2}
- 18° T R
. 0
ANALISIS:

En las fabricas de la Industria Metal-Mecanica, en un 44% no utiliza ninguna Nosma
Iniemacional de Trabajo, en un 17% utilizan las Nommas ASTM e IS0, en un 11% la Norma
DIN y en un 6% se ulilizan |as Normas ASME y ICAITI.

40. Qué equipo se emplea para realizar el control de calidad 7
OBJETIVO:

Conocer el equipo que se emplea en las fabricas de la Industdia Metal-Mecanica,
para realizar el Control de Calidad.

TABULACION: N
ALTERNATIVAS o Frecuencia { Porcenlaje
Pie de Rey - - 5]- 42%
Cinta mélrica 5 42%
Equipo de pruebas 4 33%
Ninguno ] 42%
Olros 1 8%
GRAFICO: 5
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ANALISIS: Pruebas

El equipo-que emplean las fabricas para realizar el contro} de calidad de sus productos San:
Pie de Rey y Cinla melnc_a en un 42% (_:ada uno, ‘en‘un 33% Equipo de pruebas, ‘en un
42% no utilizan ningurio tipo de equipo, y en un'8% utilizan otre tipo de equipo.



41. Considera adecuada la distsibucion en plania actual de la empreéa ?

OBJETIVO:

Investigar si los Gerentes gque estan al Irente de las fabricas de 1a de Ia Induslna '
Metal-Mecénica, consideran adecuada la Distribucion en Planta de sus empresas

TABULACION:

ALTERNATIVAS] Frecuencia Porcentaje

Si 6 55%

No 5 45%
1

ANALISIS:

GRAFICO:

45%

s

55%

En el grifico se puede observar, que solamente el 55% de las fabricas de la Industria
Metal-Mecdnica, considera adecuada la Distribucién en Planta de 5us empresss,
y el 45% no la considera adecuada.

EA ¢ - Lot [N

42. Como ubicd inicialmente l1a maquinaria y equipo en a fabrica 7

OBJETIVO:

Investigar como ubicaron inicialmente, la maguinaria y equipo eri 1a Planta Ias fabyicas
de ta industria Melal-Mecénica.

TABULACION:

ALTERNATIVAS Frecuencia | Porcenlaje

De acuerdo al flujo 4 28%
En base a estudio 1écnico 4 28%
Seglin experiencia 2 14%
Segin {amaiio de mag. i} 0%
Segun espacio disponib. 4 29%

14 v

GRAFICO:

ANALISIS:

Del grifico se puede observar que las f4bricas dela Industria Melal-Mecénlca ub:camn la

SRS PRt

s

3

r‘..,&

maquinaria y equipo en sus plantas de Ia siguiente manera: De acuerdo al Flujo, en base a
estudios {écnicos y segin el espacio dlspomble en un 29% y en un 14%, segin la expenencta



43. Cuenta la empresa con local propio 7

OBJETIVO: -
Conocer si las fabricas de 1a Industria Metal-Mecanica, est_s’m ubicadas en Local propio.
TABULACION: o GRAFICO:
ALTERNATIVAS] Frecuencia | Frecuencia 0% _
Si C 12 100% ' si
No 0 0%

12 C ENo

100%

ANALISIS;

El grafico muestra, que el 100% de las fabricas de la Industria Metal-Mecanica, poseen
Local propio en donde lienen ubicadas sus empresas.

44. Como ubica la maquinaria y equipo que va adquiriendo ?'
OBJETIVO:

Investigar cémo ubican, la maquinaria y equipo que van adquiriendo, en las fabiricas de
de la Industria Melal-Mecanica.

TABULACION
ALTERNATIVAS .| Frecuencia | Frecuencia
En el espacio disponible 4 36%
Ampliando érea de trabajo 3 27%
Reublicando maquinaria 4 36%
Despejando drea trabajo 0 0%
11
GRAFICO:
Despejango
espacio deade maguinasia drea
disponible trabajo trabajo
ANALISIS:

Del grafico se puede observar, que en las fabricas de la Industria Metal-Mecénica, la maqui-
naria y equipo, que van adqulnendo lo hacen de la siguiente manera: En el espacio disponi-
ble y Reubicando la maquinaria existente en un 36%, y Ampliando en area de trabajo en un
27%



45, Que lipo de local posee ?

OBJETIVC:

Investigar el tipo de local que poseen 1as [abricas de la Induslria Metal—Mecémca

TABULACION: GRAFICO:

ALTERNATIVAS Fr_| Por. ' ' ‘ -

Galera 5| 4% 58% 2%, 0 Galera

Nave industrial 7 58% '

12 O3 Nave

industrial

ANALISIS:
Del grafico se puede observar, que €l 58% de las fabricas de la Indusiria Melal-Mecénica el Iocal

de tipo Nave Industrial y el 42% posee local de lipo Galera.
48. Qué métodos utiliza para 1a distribucion de la plania ?
OBJETIVO:

Investigar qué mélodos para la distribucion de la plama utilizan, Ias fabncas de la Industna
Metal-Mecanica

TABULACION:
ALTERNATIVAS Fr Porc. .
De acuerdo al flujo 6 50% : - .
En base a estudio lécn, 3 25% s
Segun experiencia 0 0% N -
Segun tamaiio de maq. 0 0% - -
Segtn espacio disponib. 3 25%
12 '
GRAFICO:
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ANALISIS:

Como puede observarse en el grafico, las r"lbncas de la Industria Metal-Mecanica, reali-
7an Ia distribucion de 1a planta, de la siguiente manera: e 50% lo hace de acuerdo ‘al ﬂUjO ’
el 25% en base a esludios lécmcos y el otm 25% lo hace segun el espaclo dispomble '



47. Indique que areas componen las instalaciones de la empresa 7

OBJETIVO:

Conocer qué areas componen las fabricas de la Industria Metal-Mecanica
TABULACION:

AREAS Fr Porc.
Oficinas admlvas 12| 100%
Area de carga y desc. " 92%
Recepcién de trab 6] S0%| '°
Area de taller 12| 100%] 8
Banos 9l 75%| &
Pasillos 8] 67% 4
Bodegas 12) 100%
Oficinas de taller 8] 50%| 2
Estacionamiento 10] B83%] o
ANALISIS: :
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El grafico muestra, que las fabricas de la Industria Metal-Mecanica, poseen como areas lisicas:
un 100% Oficinas adminisiralivas, area de taller y bodega; en un 92% posee area de carga y
descarga; en un 83% estacionamiento; en un 75% baiios; en un 87% pasillos; en un 50%
Oficinas del area de trabajo.y. en un 50% poseen area de recepeion de trabajo.

48. Que lipo de bodega para almacenamiento se tienen en la empresa ?

Conocer qué objetoé son almacenados, en las fabricas de ja Industria Melal-Mecanica

OBJETIVO:

TABULACION: .
ALTERNATIVAS Fr - | Porc.
M.P. y Materiales 1 892%
Hemamientas 6 50%
Sobrantes 2 17%
Prod. en proceso 4 33%
Prod. terminado 10 83%

GRAFICO:, / -
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Como puede observarse en el grafico, los objetos que son almacenados en las bodegas de las
fabricas de la Indusltria Metak-Mecanica, son: un 92% Materia prima y materiales, un 83%
producio terminado, un 50% hemramientas, un 33% productos en proceso y un 17% sobrantes



49. Que otros lugares uliliza para aimacenamiento 7

OBJETIVO: ) '
Invesligar qué olros lugares son ulifizados para almacenamiento, en las fibricas de la’

Industria Melal-Mecanica

TABULACION:
ALTERNATIVAS Fr Porc.
Pasillos 3 50% )
Palios 0 0%
Ameas de lrabajo 3 50% - .
Olros 0 0% . .o -—
6
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ANALISIS:
En el grafico se muestra, que [as fabricas de la Industria Metal-Mec#nica, utilizan para alma-
cenamienfo los siguientes lugares: en un 50% los pasillos y en otro 50% las 4reas de trabajo.-

50. Indique que tipo de piso posee el drea de taller ?

OBJETIVO:
Conocer qué tipo de piso poseen, las fabricas de la Indusiria Metal-Mecanica -
TABULACION: GRAFICO:
ALTERNATIVAS Fr Porc.
Ladrillo 4 29%
Concreto con acabado 4 29%
Concrelo sin acabado 6 43%
Tierra 0] . 0%
14
ANALISIS:

Las fibricas de Ia Industria Metal-Mecanica poseen el piso-del sigulente tipo: " -
un 43% Concrelo sin acabado, un 29% Ladrillo y el otro 28% Concreto:con acabado: |




51. Indique que servicios generales posee la empresa :

OBJETIVO: L

invesligar qué tipo de servicios generales poseen las fabricas de la Industria Melal-Mecanica

TABULACION: GRAFICO:

TIPO.DE SERVICIO Fr Porc.

Sist. de aire compfimido 5] 42%] 12 i

Aire acondicionado 7t 58%| 1olb .- :

Drenaje de agua 9 75% R v

Cisternas 7| s8%| ° d . |l

Bebederos 12| 100%]  &lf 41l |

Sist. de audiodifusion 1 8% 2 |H B

Radio receplor-iransm, 6 50%] ¢ (0 (B

Teléfono 12  100%] =2 H (H-|H-

Planta eléctrica 7 58% ; ‘ i1..JH.

Subestacion 5 a2%| ¢ ) -

Servicio direcio 7| se%| & E e8E § 5
- g L |

&g o0

ANALISIS:

Del grafico se puede observar, que las fabricas poseen los siguientes servicios generales:
en un 100% bébederos y servicio de teléfono; en un 75% Drenajes para agua, en un 58%
aire acondicionado, cisterna, planta eléclrica y servicio directo de energia eléctrica; en

un 50% radio receptor-lransmisor y en un 48% sistema de aire comprimido y subeslacion
elécirica '

52. Qué equipo uliliza el manejo de materiales?
OBJETIVO: .
Conocer qué tipo de equipo utilizan, para realizar el manejo de materiales, las fabricas de la

industria Metal-Mecanica

TABULACION:

ALTERNATIVAS
Tecle

Monlacarga |

Pallets mulle
Olros

GRAFICO:

ANALISIS:
Del gréfico se puede observar, que €l equipo que utilizan tas fatwicas para el manejo de mate-
riales es el siguiente: Tecle en un 40%, Montacarga en un 40%, Pallets mulle en un 13% y
Olro tipo de equipo en un 7%. :



53 Indique qué equipo vliliza para almacenamiento : - : . :

OBJETIVO: '
Investigar qué equipo utilizan, las fabricas de la Industria Metal-Mecanica, para.el almace- .-:. -

namiento de sus productos y/o herramientas.

TABULACION:
ALTERNATIVAS Fr Porc.
Estantes con acceso a montacarga 4 21%
Estantes de vigas en voladizo 1 5%
Anaqueles 4 21%
Eslanles 10 53%
19
GRAFICO: : AN
) 10 A . . . ey
a
6 N -
a rass R
2 £
ok g :
Estattes con Eslantes de Armaqueles Estantes ‘
accespa vigas en ) -
monlacarga voladizo 2 o et
ANALISIS: e nmen,

En el gréfico se puede observar, que el equipo que utilizan las fébncas de la Industna Melal
Mecdnica, para el aimacenamiento de sus productos y herramientas, es de la siguiente manera:
Estantes simples en un 53%, Anaqueles y estanies con acceso a montacarga en un 21% cada
uno, y en un 5% estanles de vigas en voladizo. :

54_ Como se realiza el manejo de materiales ? ) -

OBJETIVO:
Determinar como se realiza, €l manejo de materiales en las fabricas de la Industria .

Meial-Mecanica

TABULACION:

ALTERNATIVAS ‘ Fr Porc.
Manual 11 61%
Mecanico 6 33%
Automilico 1 6%

18
GRAFICO:
ANALISIS:

Como se muestra en el grafico, las fabricas de la Industria Metal-Mec#nica, realizan el manejo de
maleriales en un 61% Manual, en un 33% Mecénico y en un 8% Automético.



55. Que lipo de problemas se dan con mayor frecuencia en el fiujo del proceso ?

OBJETIVO:
lnvestigar qué tipo de problemas, se dan con mayor frecuencla en las fabricas,

con respecio al flujo del proceso.

TABULACION: GRAFICO:
ALTERNATIVAS Fr Porc. 8
Cuellos de botella 8 67%) .
Relrocesos 0 0%| ©
Dermoras inexplicables 3 25%] 4
Estandares inadecuados 0 0%] -
Manejo inadecuado 2 17%] 4 " 2 ] kel
Olros 1 8% Cuellos dd%e{mcesos l)omoru:s Lﬂmmlea Man::;u Ohu.-;
batella inexplicablenadecuadansdecuado
ANALISIS:; s 3

Del cuadso se puede observar, que los problemas que tienen las fabricas de la Industiia Metal-
Mecanica, con respecto al flujo del proceso es de la siguiente manera: en un 67% son Cuellos
de botella, en un 25% son Demoras inexplicables, en un 17% es manejo inadecuado de materia
piima, y en un 8% se da otro tipo de problema.

56. Qué lipo de problemas se presentan con mayor frecuencia en el taller para fabricar
los productos?

OBJETIVO:
Invesligar qué tipo de problemas, se presentan con mayor frecuencia en las fabricas, para

fabsicar los producios.

TABULACION: ) GRAFICO:
ALTERNATIVAS Fr Porc

Escasez de M.P 4 22%] 5

M.O. no calificada 1 6% 4

Espacio limitado 2 11%] 3|

Almacenam. inadecuado de M.P. 1 8%] |

Fallas conslantes en Maq. y Eq. 5 28% "

Control inefic. de recep. de M.P 0 0% o Wl T ) - S—

Magq. y equipo inservible 5 28% Esca M.O. Espa Alma Falta Coent Maq Olro

Olros 0 0% sez no cio cena s oy s

18 de califi inla m. cons nefi equ
ANALISIS:

En el grafico se puede observar, que los problemas due tienen las fabricas para fabricar sus
productos son: en un 28% por Fallas cosntantes en maquinaria y equipo y por tener equipo in-
servible, en un 22% por tener escasez de materia prima, en un 11% por tener espacio limitado
en la planta, y en un 6% por tener mano de obra no calificada y un almacenamiento inadecuado
de la materia prima.



MANTENIMIENTO
57. Quien realiza el mantenimiento dentro de la empmsa ?

Invesligar quién es el encargado de realizar el mantemm:emo en Ias lébncas de Ia
Indusiria Metal-Mecanica.

TABULACION:

ALTERNATIVAS . | Frecuencia | Porcenlaje .
Operarios 6 38%
Unidad especializada 7 44%
Contralisla 3 19%

' 16 :

GRAFICO:
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ANALISIS:

Del gralico se puede observar, que en las fabricas de 1a industria Mela!-Mecémca el.encar-', ---.

gado de realizar el manlenimienlo es en un 44% una Unidad especislizada, en un 38% los
Operarios y en un 19% Coniratistas.

58 Existen programas de mantenimiento?
OBJETIVO:

Investigar si existen programas de manlenimiento denlro de las fabricas de la Industria
Metal-Mecanica. ' '

TABULACION:
ALTERNATIVAS Frecuencia Parcentaje }
Si ) 10 83% ‘
No 2] A7% :

12 )
GRAFICO:
ANALISIS:

Del grafico podemos observar, que el 83% de las fibricas de las Industria Metal-Mecénica
poseen programa de mantenimiento y ef 17% no poseen.



58. Sl su respuesta es aflrmativa, a que lo aplica ?

OBJETIVO - _
" “Investigar a que aplica los programas de mantenimiento dentro de las empresas de la
industria MetalMecanica.

TABULACION : ALTERNATIVAS Frecuencia| Porcentaje
Instalaciones Eléclricas 8 38%
Instalaciones fisicas 4 18%
Magquinaria y equipo ° ) 43%
. 21
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Del grafico se puede observar que un 43% de los programas de mantenlmiento, estan dirlgidos
- principaimente a la maquinaria y equipo, un 38% a las instalaciones eléctricas y 18% a las
instalaciones fisicas.

60. Sefiale que tipo de mantenimiento aplica a la maquinaria y equipo ?

OBJETIVO : .
Investigar cuat es el tipo de mantenimiento que fas empresas de la industria Metal-Mecanica

aplican a la maquinaria y equlpo.

TABULACION :

ALTERNATIVAS Frecuencia| Porcentaje

Correctivo 12 52%

Preventiva 10 43%1

Predictivo 1 4%

pa
GRAFICA : Predictivo 3
4% ~
Preventivo [l Emmm / o -.5:-5;15555 Carrectivo
f 43% el (R 53w

ANALISIS :

Se puede observar que el 52% de las empresas aplica princlpalmente un mantenimiento
correctivo, el 43% vyaloma en cuenia el mantenimiento preventivo y solo el 4% prediclivo.



61. En que consiste el mantenimiento Preventivo que da a su magquinaria y equipo ? y

OBJETIVO :

Conocer en que consiste e} mantenimiento Preventivo que las empresas- de fa industria’

Mecanlca da a su maquinaria y equlpo

Metal- - _

R

Del grafico se puede chservar que el 32% de las empresas le dan prioridad a la Iubﬂ‘_clécion para
el mantenimiento prevenilvo de su maquinaria y equipo, un 21%ala Impleza Inlerna y externa,
as! como al ajusle, y olros 6%.

HIGIENE Y SEGURIDAD INDUSTRIAL

82. Son reafizadas lnspecciones sobre higlene y ségurldad In&ustrlil 7

OBJETIVO :

Investigar si son reakizadas inspecclones sobre higiene y seguridad indus

de industria Metal-Mecanica.

GRAFICA ;

TABULACION :

ALTERNATIVAS | Frecuencia | Porcentaje

Si 10 83%

No 2 17%
12

ANALISIS

Se puede chservar que en el 83% de las empresas son r

No
17%

Iriel en las empresas

ot

83%

Si

eafizadas inspecciones reﬁulares .

sobre higiene y seguridad Industrial, ya sea par parte de Instituclones auténomas o del goblerno.
En el 17% no son reafizadas inspeccliones.

" TABULACION : - _ _
ALTERNATIVAS Frecuencia | Porcentaje
Lubricacién : 1N --32%
Limpleza externa 1 - 21%
Ajuste 1 21%
Limpieza Interna 7 21%
Olros 2f 8%
34
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83. Indique que instituciones realizan estas inspecclones dentro de la empresa

OBJETIVO :

Conocer las instituciones que realizan inspecciones de higiene y seguridad industrial en las
empresas de la industria Metal-vecanica. .
’ GRAFICA :

TABULACION : _
ALTERMNATIVAS : Frecuencia | Porcentaje 1w |
1SSS . 8 8% /— ....... F
Ministerio de Trabajo 10 45%| 8 i i
FIPRO 2 0%) / i i
Cuerpo de Bomberos 2 0% L i il
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Del grafico puede obseryarsé que un 45 % de las empresas ha sido insri;?c':"cionado por
el Ministerio de Trabajo, un 36% el ISSS, y un 8% FIPRO v el cuerpo de bomberos.

64. Cuél de las siguientes inslituciones ha impartido alguna vez charlas o seminarios, para promover
el cumpiimiento de las normas de hlgiene y seguridad Industrial a sus empleados ?

OBJETNO : C
Conocer cuales insfituciones han impartido alguna vez charlas o seminarios, para promover el
cumplimiento de las normas de higiene y seguridad Indusirial, a los empleados de las empresas

de la industria MetalHMecanica.

TABULACION :  [ALTERNATIVAS _ Frecuencia | Porcentaje

1S5S ] 38%
Ministerio de Trabajo 8 25%
Cuerpo de Bomberos 3 13%
FIPRO 5 21%
Ninguno 1 4%
24
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Se puede cbservar que el 38% de las empresas ha reclbldo charlas ¢ seminarlos por parte
de el ISSS, debido a la relacién directa de este con los accidenles que suceden en la empresa.
el 21% ha recibido charlas por parie de FIPRO paor ser Institucién especializada,




85. Sl no son Impartidas charlas o seminarios, Indique las razories ? .

OBJETNO :
Conocer las razones por fa cual no son Impaﬂidas charlas o seminanos sobre hlgiene y seguridad

Industrial en las fabricas de 'a Industria Metal-mecanica.

ANALISIS :
De la anterior pregunta el 100% de las empresas ne respondleron por lo. cual no se puede lnferir.

68. Existen medidas de higiene y seguridad Industrial ?

OBJETIVO :
Investigar 12 existencia de medidas de’ higiene y seguridad Indusirial en Ias empresas de‘

la industria Metal Mecénica. .

TABULACION ; ‘ _
ALTERNATIVAS | Frecuencla | Porcentaje .
SI . 12 - [ 100% - e " . . - i danr b
No 0 0% e e e e
12 B ‘
ANALISIS :

E) 100% de las empresas respondleron que st existen medidas de seguridad Industrial

LA

(S .
-



B87. Si no son impartidas charlas o seminarios, indique las razones .

OBJETIVO :
Investigar cuales son las razones por las cuales no se imparten charlas o seminarios
sobre higiene y seguridad industrial , en las empresas de la industria Metal-Mecanica.

ANALISIS : : .
Como puede observarse no existen razones expuestas por las empresas .
Eslo se debe al poco iriterés hacia el bienestar del personai en el rea de higiene y seguridad industrial

v

68. Que medidas de hlglgne Yy seguridad industrlal posee la empresa ?

OBJETIVO :
Conocer cuales son lag medidas y seguridad industiial que mas se aplican en las emipresas que
pertenecen al la Industrla MetaHMecanica.

TABULACION : ALTERNATIVAS Frecuencla | Porcentale
Co Equipos de proteccién personal 11 17%
[resguardos de magq. 8 129,
Venlilacién 11 17%
R "[Ruidos 4 6%
Prevencién de incendios 7 11%
[Orden y impleza 11 12%
—_ “Hluminacién 8 12%
‘ " {Sefializaclén 5 8%
Otros 0 0%
65
GRAFICA :
. Oauen\; fluminasclon ,suﬂallzmon.
ANALIS'S . p:;t;::l:ln mag. 4@ liicendlos limpivza

De la grafica se puede observar que el 17% de las empresa utilizan equipos de proteccién personal y

le dan mucha importancia a la ventilacién del local por ser un factor importanle en el puesto de trabajo,

el 12% utiiza medidas de higlene y seguridad respecto a la lluminacién, orden y Impieza: y un 11% y 6%
respecto a la prevencion de incendios y ruidos respectivamente.



80. Que equipo de preteccién personal proporciona a fos empieados ? A S

OBJETIVO :
Conocer cual es el equipo de proteccién personal que las empresas de industria Metaldviecanica -

proparciona a sus empleados,

ALTERNATIVAS _ | Frecuencia [ Porcentaje :
TABULACION : Mascarilla . 11 . - - 16% i -
Caretas - 10 - 15% o
Cascos 4 6%
Gafas 10 15%
Calzado especlal 4 8%
Protector de oldo ) 10%
Guantes - 12] . 18% , L
Gabachas 9 13%
R7 .
GRAFICA : 12 g i
10 -
s |l B B e
8
d
2
ANALISIS : 0 L BT il o AL s i el
Caretas. , Csgocos elector de Guantes

. [ " ofgo -
De lo anterior puede observarse que el equipo de protecclén p:r'éghal'qua :;1#3 se proporciona

esta orientado a la proteccién de las manos, guantes 18% proteccién de la cara, mascaras 16%, L
caretas 16%, gafas 15%.. El equipe menos proporcionados son cascos ga_]:a_chas y protectores de oldo.

70. Que equipo de prevencién de incendios existe en la empresa ?

OBJETIVO : . R
Conocer el equipo de prevenclén de Incendlos que existe en las empresa's de-la industria

MetaldMecanica,

TABULACION : GRAFICA :
10

ALTERNATIVAS | Frecuencia .| Porcentaje
Extintores 10 87% 8 ;
Mangueras 2 13% 5 :
Ambos ' 1 1% ’
Otros ' 2| 13% U A =

15 2

Manmpueres Amhbos Ohod

ANALISIS :

De la grafica anterior puede observarse que en el 87% de las empresas existen extinguidores ,
en ol 13% mangueras, en tn 7% ambos, y un 13 % de otro tipo.



71. Qué tipo de accidentes se.han suscitado en la empresa 7

OBJETIVO : -
Investigar los tipos de, accidentes mas comunes que se suscitan en las empresas de la industria MetalHviecanica.
TABULACION : GRAFICA :
_ g

ALTERNATIVAS - [Frecuencia|Porceniaje ﬁ] |~
Caida con lesién ' 2 8%| L~
Pérdida de mlembro 3 12% s
Golpe con lesién 4 18%| @ >
Ceortadura 9 36%( S
Quemadura 4 18%) 4 L
Otros 1 4%]|. 3 -5
Ninguno 2 8%| -, |~ A

Co 25 ) v

’ Calda con Poidida du Golpe ton Conaduld Quemdduid

ANALISIS : . . leston embio lunlGn

De la'grafica antetior-'puo'de observarse que enun 36% de las empresas el accidente mas comiin son
las cortaduras, en el 16% son los golpes con lesién y las quemaduras, Y los que menus ocurren son
perdida de miembro y calda con lesién, 12y 8% respectivamente.

12. Cualgs son las causas mds frecuentes de accidentes ?

OBJETIVO : . :
Conocer cuales son las causas mas frecuentes de los accidentes ocurridos en las empresas

de la industria MetalMecanica.

TABULACION : .

ALTERNATIVAS __ |FrecuenciajPorcentaje Ti -
Imprudencia del operario 7 30%] 8
Adiestramiento Inadecuad 3 17%] 51|
Fatiga 2 11% Ve
Negligencia 5 28%| 4
Impedimentos fisicos 0 0%]| 5 e
Intento premeditado 0 0% Ve
Otros 1 8%| 2

18 N
, . Imprudencla del ’ Adleshamisnio ' Falina ’ Hugligencla

ANALISIS : C ’ aperailo Inadecuadoa

De la grafica se' puede observar que en el 18% de las empresas los accidentes se deben a la imprudencié
de los operarlos, en el 28% a la negligencla, en el 17% al adiestramiento inadecuada,
yen solo un 11% debido a la fatiga. ;



T3. Donde ocurren los accidentes mas comunes dentro de la einpf”eéa' s

OBJETNO : .
Conacer los lugares en que ocurren los accidentes mas comunes dentro-de las-ampresas de:

la industria MetaldMlecanica.

TABULACION : . GRAFICA: .
. 8 V .

ALTERNATIVAS Frecuencia] Porcentaje | .
Pasiflos 0 0%]8 ¥
Areas de carga y descar 2 18%4(5
Area de maquinas 8 73%]4 1
Area de aimacenamiento 0 0%|3 L
Otros 1 9%|2 /

0 Lot L i |

ANALISIS - Pasillos Otrns

maguinas

De lo anterior puedeé observarse que en el 73% de las empresas el drea de mayor riesgo es el 4rea de
maquinas, y en el 18% el drea de cargay descarga, por.lo cual son los higares de mayor riesgo. ., .

[

74. En caso de accidentes, que métodos , procedimientos o registros se utifizan [

OBJETIVO : C o o : L
Determinar la existencia y utifizacién de registros de accldentes en las empresas de Ja [ndustria

Metal-Mecanica. - _ _ BT
TABULACION : . ALTERNATIVAS | Frecuencia Porcentale| =~ . .. =
Dalos estadisticos 3 14%
Observacidn directa 6 29%
expediente personal 4 19%] °
Inspecciones 4 19%(
Entrevistas 3 14% "
‘Iningune 1 _5%|- .
Olros 0 0%}
21
GRAFICA : .
5 - _
2l
4|
2+
q / ol
ANALISIS U.d;;;anudiﬁlm Obsarvacitn ":a'nndlanla‘ .l.r;ouﬂon'n;.j mrav!uln_.c?. .nln'ﬁ'uﬁu"_ Otros

+ diwcte personal . . L L v A . P
De lo anterior puede observarse que un 86% de las empresas feva alguna forma de registro de fos accidentes
ocurrides, de los cuales en un 18% Jo hace en el expediente personal & Inspecclones, y en un 14% se refiers

a dalos estadisticos y entrevisias,



75.Que acciones correctivas se levan a cabo, a fin de contrarrestar las causas de los accidenles

ﬂ?ﬂﬁf(?aé acclones correctivas gue se jevan a cabo en las empresas de la industela Metal{vecanica
-afin de'contrarrestar_las causas de los:accidentes.

TABULACION : ) ’ GRAFICA :
ALTERNATIVAS [ Frecuencia Poréan@e "4
Charlas 4 67% 3
Ninguno . 2 . 33% 2
6 1
- ‘ . 0! ' :
ANALISIS © - . Chaxlas Hingunio

De la grafica anterior phede observarse que un 87% de las empresas beva a cabo acciones correctivas en forma
de charlas , mientras que en un 33% no Uevan a cabo ningiin tipo de accién correctiva.

AREA DE PERSONAL

, ,76..Quiep.es el encargado de la contratacién del personal ?

OBJETIVO :
Determinar quien es el encargado de la contrataclén de personal en las empresas de la industria Metal-Mecanica.
TABULACION : ALTERNATIVAS [ Frecuencia | Porcentaje_
. {Unidad especifica - 3 25%
- |Gerente de Depto. 3 25%
Jefe de drea 4 33%
[Duefo/acclonistas 2 17%
Otros 0 0%
12
GRAFICA :
Duaﬂu!ﬁccinn_istas ' Unidad espacifica
17% : 25%
. Jefsagg&araa T G':aranlizd: Dapto
ANALISIS .

Del grafico anterior p'uede-’obsewarse que en un 33% de las empresas el jefe de cada area es el encargado de
de {a contrataclén de personal, en un 25% existe una unidad especifica que se sncarga de ello, y en un 17% son los

duefios o accionistas.



71. Existen programas de capacitacién y desarrofio de personal en la empresa ?

OBJETIVO :
Investigar la existencia de programas de capacitaclén y.desarroflo de-personal denlro de, las empresas de

ta industria Metaldlecanica.

TABULACION : GRAFICA :
ALTERNATIVAS | FrecuencialPorcentaje ’
St 7 58% P
No 5 42% . e
12 i T[p‘?"“l e ot
- i-diﬂiﬂ" | A3 LG ﬂ 58%
ANALISIS - o

Del grafico anlerior pude observarse que en un 58% de las empresas de la industrla MetalMecanica si existen
programas de capacilacién y desarroflo de personal, y en un 42% no existen dichos programas.

78. Qué formas de adiestramiento y capacitacién de personal utifiza la empresa con sus trabél’]adoi'es?

OBJETIVG ;
Conocer las formas de adiestramlento y capacltacién de personal que utlfizan las empresas de‘la’ Industria

Metaldvecanica.

TABULACION : ALTERNATIVAS [Frecuencia| Porcentaje

Mesas redondas -1 _8%|
Cursos de capacitaciq¢ - 9 15%] -
Capacitacién en el ext 2| 11%] " -
Otros 0] - 0%
12 .
GRAFICA : / :
10
B
4 /
2 “Em‘f:" T fhitae ;:‘ :
o bR i i

Moesas radondas Cursos de capacﬂaclﬁn Capacitacitn en gl axtran].

P

ANALISIS :
De lo anterfor puede observarse que el 75% de fas empresas Imparte cursos.de capacltacién un 17%

capacitacion en el extranjero, y un 8% a través de mesas redondas .



19. Cuél es la forma dé pago a sus operarios 7

OBJETIVO :
Determinar la forma de pago de los operarios dentro de las empresas de la industria Metalhlecanica.
TABULACION : B GRAFICA :
a1 obra
ALTERNATIVAS | Frecuencia | Porcentaje | . Mixio 8%
Por obra 1 8% |
Por jornada 8 67%
Mixto 3 25%
' 12 -
. L Pur jumada
ANALISIS ; _ 674

Del grafico anterior puede observarse que el 87% de las empresas pagan a sus operarios por jornada,
generalmen!e qulncenal el 25% de forma mixta, y el 8% por obra.

‘o

780. Qué llpo de Incentivos utiliza la empresa con sus trabajadores ? -

OBJE:TIVO
Investigar ellipo de incentivos que utilizan Ias empresas de la industria MetalMecanica.

4

TABULACION ; ALTERNATIVAS | Frecuencia | Porcentaje |
Ascensos 5 1%
Econémicos 8 50%
Ninguno 3 18%
Otros 0 0%
GRAFICA: e
a( .
ot

d
|~
14

2/

i
; 0 il
ANALISIS :
- del grafico anterior puede observarse que el 81% de las empresas utilizan incentives, de los cuales el 50%
son de tipo econémico, y &l 31% restante en forma de ascensos .

ASCanses Econdmicus Ningune




81. Cuales de las siguientes prestaciones tiene la empresa ?-

OBJETIVO :
Conocer las prestaciones que ofrecen las empresas de la industria Metal-Mecanica
TABULACION : ALTERNATIVAS | Frecuencia|Porcentaje
Seguro médico : 4 12%
Seguro de vida 5 15%
Areas recreatlvas 2 8%
Transporte 1 3%
Comedores 6 18%| -
Despensa [amifiar 5{ 15%
Préstamos sin Intereses 4 12%
Armarios 8 18%
Clros 1 1%
GRAFICA: . - P
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gagumo madico Soqutn de vide Aroge Tignspotio Comedotes 'Do_splma Pibstamossin . Aimarfos
tiealhvay famitlar Infeteses

Del grafico puede observarse que el 18% de las empresas Proporcionan comedores y armarios(38%)

para el blenestar del personal, el 15% despensa famltiar y seguro de vida(30%), el 12% segure medico y

prestamos sin intereses(24%), y el reste 10% en otros.

5 LLlCRRCERR LCC

2. Sefale las dificutades que existen en la empresa en el aspeclt;t'ie personal ?

OBJETIVO :

Determinar las dificutades respeclo a personal que pueden encontrarse en las’empresas de la
industria Melal-Mecanica.

TABULACION : GRAFICA ; ;
ALTERNATIVAS . |Frecuencia] Porcentaje |
Personal no cap 4 36%]°
Personal no motivado 2( 18% 2
Escasez de M.O. Calili 2 18%[°
Ninguna 3 27%]
Otros 0 %>
11 0

ANALISIS :

Del grafico puede observarse que el 36% de las empresas lienen problemas para encontrar personal
capacitado . El 18% sostiene que el personal no esta molivado, y otro 18% que hay escasez de M.O.
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calificada, finatmente el 27% sostlene que no posee problemas de personal.
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AREA DE CONTABILIDAD Y FINANZAS

83. Qué tipo de costeo realizan en la empresa ? - .

OBJETIVO

Investigar el tipo de costeo que realizan las empresas de la industria MetalMecanica.

TABULACION : GRAFICA: ABSODENTS
1450

ALTERNATIVAS | Frecuencla [Porcentaje
Cosleo absorbente 4 33% S,
Costeo directo 8 87% A T |
12 ll""!ﬂlih_; iy -'I:.:l‘:- kL.
, Costen draclo an
ANALISIS : o7%

Del grafico anterior se puede obsetrvar que el 87% de las empresas aplica el costeo directo, y ¢l 33% absorbente.

84. Esta mecanizada la contabilidad en la empresa ?

OBJETIVO :
Determinar si esta mecanizada la contabilidad en las empresas de la industria Metal-vecanica.
TABULACION : ALTERNATIVAY Frecuencia| Porcentaje
Si 12 100%
No 0 0%
) ‘ 12
ANALISIS :

de lo anterior se puede observar que el 100% de las empresas poseen mecanizada la contabilidad

85. Posee créditos vigentes ?

OBJETIVO :
Investigar si poseen créditos vigentes las empresas de la industria Metaldvlecanica.
TABULACION : GRAFICA :

Ng
ALTERNATM Frecuencia| Porcentaje 27%/,_...
3 : 3% FEACHRAERIVERIN

e R RN S TIARDRD)
No 1? 21% A ‘:'Ehﬂ:;:§1t:~.

i
) S

ANALISIS ; 7

Del grafico puede observarse que el 73% de las empresas poseen actualmente algiin tlpo de acreedores
y el 27% restanie no posee.



38. Si su respuesta es afirmativa, indique con quiénes ?

Investigar las institucienes con las cuales poseen créditos vigentes las empresas de,

OBJETNVO :

TABULACION : GRAFICA :
ALTERNATIVAS |Frecuencia| Porcentaje

Sistema bancario 7 78%

FIGAPE 0 0%

BANAF| 0 0%

Otros 2 22%

9
ANALISIS :

[= T R T L e |
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la‘Industria MetaliMecanica.
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Sistenta bancati

Otros

Del grafico anterior Puede observarse que el 78% prefiere el sistema bancario, y el 22% restante
a FUSADES{olros) )

37. Indique qué otra forma utifiza para el financiamiento de la empresa,? ~ ...  -....

OBJETIVO: . o Pe
Investigar otras formas de financiamiento que utifizan 1as empresas de la Industria Metal-mecanica.
TABULACION : ALTERNATIVAS  {Frecuencia| Porcentaje
Fondos propios 8f 50%|J
Proveedores e 38%
Clientes 2 13%
Bolsa de valores 0 0%%
16
GRAFICA : i
- f —r—
B |1
- ki
4 i
Lol R EARE Ll Vil
ANALISIS : Fondos propios Proveedores Clientes Bolsa de valotes

De lo anlerior podemos observar que el 50%

en base sus fondos proplos, el 38% en base sus: proveedores, yel13% en
iR mmkreen nhlza B Ralka AR valares Fara hnanniaread

de las empresas de la industria Metal-Mecanica trabajan

base a sus cfientes



88. Si ha obtenido financiamiento, favor indique cual ha sido su ulilizacion ?
OBJETIVO :

Lo et R SN . . .
Conocer el destino de los fondos del financiamiento en las empresas de la industria Metal-hecanica.

TABULACION : : '
ALTERNATIVAS . |Frecuencia]Porcentaje
Adquisicibn en My E 9 50%
Capital de trabajo 3f 17%
Inversién en instalaciones 5 28%
Refinanciamlento de deuda| 1 6%
Oiros, - [ 0] . 0%
’ 18
s
 50% J
w1
0%+
" 20% ? il
L 10% iig:’ii
ANALISIS : o, Lt '

hA
Atguisiclin en My E Capital de trabajo 1vgizlén en INsl4laciones Hunlumunuunn o ucun:

Del grafico puede obseruarse que el 50% de las empresas utiliza los fondos de l‘ndnmamlento para
adquisicion de maquinaria y equipo, ei 18% para inversién en instalaciones , v e restante 17 y 6% en
capital de trabajo y Refinanciamiento de deudas respectivamente.

88. Qué bases considera para delerminar las necesidades de fondos ?

OBJETIVO ;
Congocer lag bases que caonsideran las empresas de la industrla Metalvlecanlica
para determinar las necesidades de fondos.

TABULACION : GRAFICA : Piograma da
InvatsIngs
ALTERNATVAS [ Frecuencia |Porceniaje 3%
Flujo de efectivo ; 8  @T% By
Programa de inversio 4 33% i u?!i:fm'
12

wluClve
VT

ANALISIS :

Del grafico puede observarse que el 7% de las empresas de la industria Metal-Mecanica
consldera el flujo de efectivo para determinar necesidades de fondos, y el 33% restante
en base a un programa de inversiones .



00. Qué problemas ha encontrade para el financiamiento de la empresa ?

OBJETIVO :
Conocer los problemas que han encontrado para ﬂnanclarse las empresas de la Industria

Melaldvlecanica.

TABULACION - ALTERNATIVAS | Frecusncia Porcentaje
Intereses allos i 43%
Garantias " | T%]|.
Plazos cortos 2 - 14%|.
Tramites burocraticos J . 21%
Ninguno 2z 14%
GRAFICA : 14 :
6",
5 "/,
A
3 i
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ail . Lo ffatbl b aethagihl 1t
ANALISIS - ? Intarazas allos Qarantias ' Plazow cortod Trlmimlbu:ouﬂllm Ninguna  -*

Del grafico anterior puede observarse que el 43% de las empresas han tenido problemas por
los intereses alos. ef 21% por tramites burocraticos, el 14% por plazos cortos, el 7% por
garanilas y un 1455 no ha lenido problemas.

91. Llevan a cabo andlisis financieros ?

-

OBJETIVO :
Conocer si las empresas de la indusiria de fa MetalViecanica Hevan a cabo analisis ﬂnancleros

TABULACION -
ALIERNATI Frecuencla} Porcentaje )
Si 8 13%
No K] 27%
11 ket
Al [ Rakiapaaies si
ANALISIS : 73%

Del grafico anlerior puede observarse que el 73% de las empresas si llevan a cabo andlisis financieros
para la toma de declslones, mlentras que el 27% no los fevan a cabo.



92. Sj su respuesta es afirmativa, indique qué tipo de analisis realizan 7

OBJETNO :
Investigar el tipe de analisis financieros que se llavan a cabo en las empresas de la industria

Metal4dMecanica, para la toma de decisiones

TABULAGION : ALTERNATIVAS — [Frecuencia

Razones financieras 2
Estados financieros 6
Estados proforma k)
- [Punto de equilibrio 5
Otros 0
. 16
GRAFICA :
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ANALIS'S . Razones financieiza Estados financlelos Edados profoima Punto de squilibio

De lo anterior puede observarse que el 38% de las empresas utiiza los estados financieros
en su analisis, el 13% razones financieras, el 18% estados proforma, y el 31% punto de equilibrio.

- 83. Cudl es la forma en que se fijan los precios para los productos o servicios 7

OBJETNVO : .
Conocer la forma en que {as empresas de la industria metat-mecanica fijan los precios para

sus productos o servicios.

TABULACION : ALTERNATIVAS Frecuencia
En base a la competencia 1
En base a la experiencia 4
En base a esfudios técnicos a
17
GRAFICA :
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En base a la compatanciaEn basa a la expansncla  En basa a osludios

1acnicos
ANALISIS :
De lo anterior puede observarse que el 41% de las empresas lo realiza en base a la competencia
el 35% en base a estudios técnices, y el 24% fija sus precios en base a la experiencia.



AREA DE COMERCIALIZACION | s : :
94. Indique el porcentaje de las venlas que se efectian al crédito y al contado ?

OBJETIVO - R . e aTel

Determinar las politicas de ventas respecto af tlempo de pago de Ias empresas de 1a Industria
MelalHviecanica.

ANALISIS :

En promedio las ventas que efectuan las fabricas al creditos son del 4%,y aillconlado 26%.

95. Si realizan ventas al crédilo, indique el plazo para el cual lo otorga ?

OBJETIVO :

Determinar los plazos para los cuales las empresas de Ia Induslria Melal-MecanIca -

otorga crédito a sus clientes. ' ., ‘ T

TABULACION : GRAFICA :

ALTERNATIVAS | Frecuencia |Porcentaje : - : X -

Mensual 9 75%

Trimeslral 1 %o .

Semestral 0] - 0%

Otros 2 17% _
12 : .

Manyal Trimastis| Semestral Otroy
ANABLISIS :

Del grafico anterior podemos-obsetvar que el 75% de las empresés _proporéiona crédito para un periodo
un mes , un8% trimestral, y el resto es muy varlabls



80. La situacion econémica-actual ha influido en sus venias ?

OBJETIVO :

Conocer el efecto de la situacién econdmica actual en las empresas de la industria MetalMecanica.
TABULACION : ALTERNATIVAS | Frecuencla | Porcentaje
Si g 80%
No 1 10%
10
GRAFICA : S M
10%

Al

i

ANALISIS :
Del grafico anterior podemos observar que al 90% de las empresas si le ha influido la
situacion ecandmica actual, y solo al 10% no.

97. Si ha influide, en qué forma ?

OBJETIVO
_Conocer el efecta de la situactén econdmica actual en las empresas de la industria Metal-Mecanica.
TABULACION :
ALTERNATIVAS Frecuencla| Porcentaje
Han bajado las ventas 5 56%
Han bajado las ventas considerableme 4 44%
' 9
GRAFICA :
o Id’lﬂﬂﬂ‘v : ‘-':'hE- fll‘llﬂ::!" FaFhReRA A
Han bajado las ventas Han bajado las vanias
ANALISIS considarablements

Del grafico anterior podemos observar que 58% le ha afectado levemente, y que al 44% si le alecta
porque las ventas han bajado considerablemente.



100. Ofrece servicios adicionales ?

Determinar cuantas ofrecen servicios adicionales las empresas

OBJETIVO :

TABULACION :

ALTERNATIVAS |Frecuencia Porcentaje

Si 3 21%

No 8 73%
1

ANALISIS :

GRAFICA:

de la industria Metal-Miecanico
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Del grafico anterior podemos observar que el 73% no ofrece servicios adicionales de
atencion al cliente, y solo el 27% si lo realiza.

101. Si los ofrece, cudles ?

OBJETIVO

Conocer los serviclas adiclonales de atenclén al clente que ofrecen las empresas de la

industria Metal-mecanica.

TABULACION : GRAFICA: 2
ALTERNATIVAS Frecuencia| Porcentaje 1.5 / .
Asesoria Profesjonal 1 33% /
Reparacién e instalacién 2 679%] 1 p
- 3
05
ANALISIS :

Asesorla.Profesional

iR e s
LI

Reparacion e inslatacion

Del grafico anterior podemos observar que el 67% de las empresas ofrece servicios de atencion
al cliente, mientras que el 33% lo ofrecen como un serviclo adicional.



98. A su criterio, cudles son fos factores mas importantes para vender sus produclos y/o servicios ?

OBJETIVO :
Determinar cuales son los fac!ores por los cuales los cllenles prefieren los productos

o servicios de las empresa de la industria Metal-mecanica.

TABULACION : ALTERNATIVAS _ [Frecuencia]Porcentaje
Precio 8 13%
Apoyo publicitario 1 2%
Garantla 3 1%
Cafidad 12 268%
Servicio 9 20%
Condiciones de pago 5 11%
Buenos vendedores 2 4 %]
Tiempo de enlrega 8 17%
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De lo anterior podemos ver que el 26% de las empresas son compelitivas en caﬂdad ofrecida, ¢l 20% en
el servicio que prestan, el 17% en el tiempo de entrega, e 13% en el precio, y el 24% restante
en otros factores menores.

99. Culles son fos medios de publicidad que utiliza la empresa 7

OBJETIVO :
Conocer los medios de publicidad que-utilizan las empresas de la Industria MetaltVlecanica.
TABULACION : GRAFICA :
ALTERNATIVAS [Frecuencia|Porcentaje L, -
Radio 1 19 b _
Periddico 4 299 i
Guias 1 50%] I it |
Vallas 2| i} i o
Hojas volanies 1 s il I ﬁ'ﬁ = :ﬂ! l
Olros 1 1% b g |-
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Del grifico podemos observar que el 50% de las empresas utifizan las gulas como medio de pubficidad
el 29% el periddico, el 14% vaflas, un 21% medlos dlversos, y el restanie 21%, no wlifiza
ningun medio de pubficidad.




102. Cuélés el mercado de sus productos ?

Del grafico anterior podemos observar
el 13% el mercado reglonal centroamer

103. St solamente es local, indique porqué razones no exporta sus produc

OBJETIVO :

Invesligar las razones por las cuales las empresas

amplian su mercado.

MetaliMecanica.

Local
3%

de ta industria MetaldMecanica no

OBJETIVO :
Conocer el mercado que cubren las empresas de la industria
- TABULACION :
ALTERNATIVAY Frecuencla Porceﬁla [
Local 7 445,
Regional L 8%
Extra-regiony 3 18%
18
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que el 44% de las empresas cub
lcano, y ef 19% el mercado. Internactonal.
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TABULACION :
ALTERriATIVAS Frecuencia Porcenta]ﬁ
Sin capacidad 2. 87%
en Proceso 1 33%
3

ANALISIS

Del grafico anterior podemos observar que el 87
capacidad para expanderse y solo un 3% se €

on Proceso Lifil
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ANEXO No. 9
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Margenes o lolerancias en estudio de tiempos para operaciones astdndares

Equipo u
Simbolo operacion
21 ... Recocido
22 ...... Ensamble
23 ...... Ensamble
24 ..., Forja
25 .. ..., Prensa
26 ...... Soldadura
(al laton)
27 ... Taladro
28 ...... Taladro
29 ..., Trazado
...... Torno tipo inglés
ML ¥ TS Torno comin
32...... Torno revélver
33 ...... Fresado
34 ... Rectificado
: (0 esmerilado)
35 ...... Rectificado
36 ...... Rectificado
37 ...... Trequeladora
(punzonado)
B ...... Sierra
39 ...... Sierra .
40 ...... Cizala
41 ...... Soldadora
eléctrica

42 ...... Pintado

Meétodo

En horno

En banco

En el suelo
Con martinete
Mecanizada

Con equipo
eléctrico

De accionamiento
manual

De accionamiento
eléctrico

Con pantdgrafo

De mis de 36 plg

Blanchard

De roscas

Exterior e interior
De mas de 100 tons

Circular

“Do-all”
(uso general)

Cuadrada

De puntos

Con pulverizador

Totat
aplicado
al tiempo

10
13
14.5
21
15

15-
15
15
18

15
15
17
16
15
17
16
14
14
15
15
17
17

Total

aplicado
al tiempo

12

15

15
15
15
15

15
15
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m-2

m=2

m-2
m-2
m-2
m-2

Por

mantenimientey Por retrasosy
inevitables
¥ fatiga

de

m-4

e-2
m=5
m=5
m=5
m=5
m=5

4%
8
9%
13
9%

9%

6%

e-5%
e-7

7
e-9
e-8
e-7
9
-8

7

6%
5%

8
6%
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ANEXO No. 11
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ANEXO No. 12

1_poata ugar ol casoo protootor

|

S
vo no vo lo vl,

o of,
lo vi pPero no

1o o1

\ yo ll()‘ lo lnlurnu; ‘

-

f
%
= &
ik

lM-l : POR DONDE CI\MINN

EL PODR




PIDA AYUDA

| CUANDOU LA CARGA
""" SEA PESADA

lLos accidenles
no son ¢asuales,

g |
e

£ T

WWWW T ol Lalaniag TRt vy bl had . rons

- " . i

i" - —— T . .

T ——— T -~
e m—rr—— —




coOMDICION INBEGUNA

ACTO INREQUNO

: / )

/‘ r(\nm AL MISMO NIVEL
(leslon/l)uno)

FXl'OSiClOII (Enlutmudud)




mynip
LD O aur ).
Lo




NORTH|
roteccion de
jos

Morfon 100
Protecclén de Ojos

L lnllm-ﬂm nitenjon pnnorfmlegn qua
Honn el mfscdinn de negiieldnd eon

i
i dinefio modeenn y chmotlo..

Carnctevintlenn ,
HarRo pooarfmbco Unleo

o aimy

Kxerde Jon reguetimlentos AMS) tIB ,
patra antenjon de Acgurlidnd. -l
e ¥

Senoficlon
Aumenin in rm‘ ecr:lm‘ tiel nayinrio ni nlrecet U
mnyor Aren da proleccldn. Mejorg ¥ exilentdn e
enmpn do vlnll'ln.- 1*unrla nep unando en comblia

' v . -

Lenle Gpllcn e tinn plern

fleduce dramaticnmehtn el deabplonce Apll

con olros equipon do scgurlded. i
) d‘ 3#

‘e mnignfon de cin!rIr-nlrn.\!'.!lminn In p3hlhl |

dque los fehlen-ne dunmonten pot tiecle e'lmpat

Nuevn dinclie de.cnpAtulng

Ofrece maynr pratecclén Interal.. Man
mente lon Anteojoy e sy ponlclin, en vee ds Ehj Ny
o ne dexlizon dé-all 9

charnn aitre toa-nldans N .
poslclon.e Sunt aumimernte chiodos.:

Eatlio nirnctive

- e g = e e e S - L
“Aumenin_in nceplabliidad conad entilo ‘odat s
i 12547

Oirece una gran comodided al vauatly. ' .0

i.ivinna con peno bolnncendo -
10t Pollcnt hotmlo

Auvmenta In proleceldn al usvarln en anpecial enk
nite linpacto, - oL nbll

. .- b e e
fnpniutnn ventHodon

Y

iirninlﬁnlt: " ||r| Inymiu_ln.'l

Ceomodidad, - L A
Con el tevenlimlehly ne pn_,_luuu'n ol linrpole '!'.Eg

iretimite of fiujn de alrn Feduciendn in coticenlls
e enlpr y el empnfiamlento para tma hinyat 1',“";"

{tinapra de 4 punlon

Anmento la ||1T|nir~_r¢-,i6y el wuinela al clnbld} lay
pupetficic de conlaclo para diapernar Ia Tutl el 08
hpacte., - . e dd

‘Camalio tnien

“Hiediice ol e del inventarin, hace fclh eohit (o
programa de protecclén de ojon. Un eslln, LI!I‘EE
g

tamafo.- - —.-

Vinet a de acahmlo opacy

Rednee los rellfjos ocaslonadon . pot lﬁhula!’!hl g
ganles, buz solaz, ele. - R

Disponthle en varion rolores

Coloren eapecllicon para labotes a
Clato para trahajon hotmales,

progriadas.|
w14
Grls o verde para lrabajoaa la tnterpetles vl - -

2

* Ambar para Lrabajos de'lnspecclon, . _1_1‘: Ol
B T, ) v . . ' i,
’ ot G Nu
. 1 . L . {" o
Cnlfilugo Depcripelbn i
TrO0V Cinros (10 por caju) ‘ o
1o Amhor (10 por cajn) - AL
tnnze Verde cinran (10 por cnjn) A
1o ; Verde vacurond (10 jior.cajo) R
1o Grln (J0 Imr enjny : iy
renn I'ortn golan (1U por cujn) _
...... — : halla =
PR ;._



! i - ..
g B — o
= Proteccion de N

eyt

'I

!No'r,th Seilé 2000
I:Bnlnl:l’l,qlefcl‘oml
|

" |oJo]Cara’

Tfeon laa-especificacloneg ANSY ZUTL,
Catblogo O Nescatpcibn . .

| rios, comado, Ofrece nv mefor batance,
wspdtulad mds anchas y de puslcln mal--
« 2| tiple de facil aJusic. Marcos de una picza
en plastica. ba berle North-2B00 cumple

Mono-ﬁﬁlns Sof-1%

M cn amoldable, un sole lenle, iseio
amplio, pemite cl uso de galis conrectl-
yvas. Dispoalble ca colores transpitentes
o verdes. Option; Lente anti clopaantc.

Wi Con perbin aehimicd uuililpluuipnlu
oo oo tubalimn ventlluc b
012 Con ventiue

, |||uh;|:L||
" e ébessentou Hgoldos.

-___-_—---—.- ——

e mondufa universal, disciio unibridge®
| para acomodar a la mayorfa.de lpg nsua-

e | Seede P Marcosals colos bumoe
2000 -

1A cutan da AMmm, Aflim, Bawn,

*

Horilh 67300

‘ Munttira nalvuresld.
LI P l‘rnrcl‘ ‘s fuiaraleni plistico
.. . ) v porinrado; ninlln nnl lca, plae
LT 1. - .,lu_nn, wap "n- corty afin o el
LT entanl Polleashonnio g Catainl
N | sndureshida, . . o
u, - |
- '
. !
i

Morco Metal

Aedila atraciivo, cdinodo Y durabla.
dao pusita dulily reuls-

1 corroelon, Lo inudclos Hurih
mplep con Ias nurinae ANSL

L
igiliq
-h I rfe dp colar oro
nf-'. d.. A3mm, Bimm
nlura unlver
e *J¢nipn 1“!1'!\- "
»o. o "
o8 o
t H‘ﬂia'
Mo

e

.' ., .
. :}k 3 ul
: A p - .

. ‘1, )
+ ‘@)dﬂn';. -

- &ofas Tlpo Visitanie
e mlan JacHmienio sohire anlcajos
s lon Bpllem. Mo deben see uun-
, l y:Talcru cumpllr con ban
871
lim
Mepunlblos on claro, verde y

amdrlllo.

Casqueile de 7 Pulgadas con
Visor de Rejllla Meidlica

Peotectar tnebnd vinne de actl usa y
Lo cosia, V'rotejo completaments in
cira con arnde deo n’uulu vphiu y scyuro.
Nanda alisorvenie de iranspinasidn
Tatane diiversal

[

YLt

Camiprsts by £ puigisiine g
nride, -

i Vieor do cojilin neiAlics,

Horth 42700
Adltamento Dleldcirlco con
Visor 60007

Ulgenada copecinbimentc para cleata leta-
tna Hnlerog coma tniublen pucda ser il
lizude parn irnbnjos ganorslew, “Silplul® ™
ca robisuln ¥ rosluteiiy, puodo sus nijll-
wnda e ung varlednd o cusos,s 1 vivor
GUIve putiidta uno vieldn wiplin, Kets
produdia caople-cow lng eopectilcuclunes
ALISE 7011 o
Latmtogy | flimarymiten.
02700 " Adlameuin dlalditice,
N0607 _ Vises cusva,- T

Morih 61200 .
Casquete de 4 Pulg
60007 Visor Curvo
Ll casquele de 47 con adita
1 ak™*= peniie dijan <L prat
casco, [ocililandu v et
Pemite ab usuasio usar gal
cian y/o respitadoncs.
1

Catdluga  Bex

r——-

Horih-Mdscara de
Liviana, rubasia, de Hlun
tente al cakn' y sal o
P YT A o
v NCF Pula HjUale § N jieme, (WY A
sbuut bente de tranapliscida,

Catdlugu  [leasslpsida

[IHIIH] Mieacara de suldar da

SR 5. ]

[TH{111] MMdscars Jda subidar e
vhilelo con vanianilia o

ai1a0 Miscara de suhiar de

vidalu snisa lasga.




" Proteccion

1.

I"'de Cabeza

' 'f.'ﬁ'ja"

‘E"i AT
{ ‘.3':" e ‘-l N
.L j? , v;.j'h'n\ ¢ !Q!.'
Syl . A " o ’
! - Ca 11*".'.;‘..,\" h

| -

" Morth Modelo 410

Cosco de Seguridad

‘ Manulacturnda de pollellleno de nlta
! denabdnd.. Suepenalén de canltro punion,
n

de {Acll coloencldn n reenmblo. njusinble,

- . H .
',’ e ||(|nl|. Con ndltamentn "allp ol pre

vede comhinar Tcllmente con pantolian

nl
Morih Winter Liners

Nt th nlrece elnen mndelap, de gotros
de nvlerne para pnlteger Ina enhiren

chiel tamsr o conten Jan Inelemencina del
vhrstta y del ffoe Todon fon mesdelon non

tnmnfn whlversnl,

Uetdloan _ Peacdlictin S

wi, 11t Hicléeiitenrenlnleonten |rn Huminm,
neutchnnndu con njiwnie da velero,

: w‘i,."ii?. illl_ld;llulru ¢;u |r'||r|n eldntico con

njuate de velorn,

Ieltctelen, reninlenin r‘lnn Ine” °
pane, gelie hanin ] vue tye, ofe
nhodfn grirepy y njuain e veler,

WL

et e
WA Nealatente n Joa Hngne, cnn dnhle

"Morih Sus

enslén .
Tipo Raichet LTS
Ente ncernotln aregurn que —l L
en poslelan, en rnrr_nlnl rn fahores en
e ne N prolec rrra Incialenom
voran o anldnr,. denl pea ner Uando 8 i
In conatrpeclonznalliteras y operaclostd By
tjite reequieenn el Ao del cannueles
Catllnan_ _Descripeldn S
4200723  Suspenalin tipo “Matchet™

IS

:;;, acinlen o midscaran de nnldnr, Cumple :
1", con Ing especificnclonen ANSE Zan.1 1061 o dorap e nlguddn y njnle develerm,
i, Claxe 13, ' WinE  Teftdo de pyfon nlu‘lnlhl-!T, tujo o
"' Caltlogo_Deecrlpclin nrad, protege contra el viento,
S 410 Cancquete de Segnetdnd
i Dlsponible en 17 coloten, N
[ , R -
’.l' "y ‘ B . -t . - 4
W Impresién de:- - -
l'“'. .. .logos/Emblemas "' Hh
i! + .+ . North tlene 18 lacllidad de ofrecer 14 7Yy
I v . Imprenltn dellogo de nup-empress,
= .5 - bre y/g'emblems noanin en.dg parld
w. . frautni-del 'canco; peto tnmblén en lag
"' , . o' - parten Intetnlnnen vl Modelo 410 Eal
:5” - Coneclor de Monogafas a , . /olrece pnn‘ncrle,de_venlu],nn_:,lldeh 1
. : Cg Horil enciom rapidn, reduciendn [as perdldddy
. Lasco THorliy rompelin dela lmngen de I empready
% ' MHorth Modelo 06 ucde usarse en arena en Ina cunleane ., - r nnecit o putirle | A e
] i ambinadn de eastquele y - caln Impresttn puide hacerae dé Uty
‘i-' Casquefe tequine }'l 10 ‘f":'. 'l""'ll::";:_j:'l;'p,& dg-" .diva 0 trea énlot ea;-dependiends de 141
‘ . munngalas conlrael polve isp e I ’ 5
\ Cnxquete manufacturade de |:u|n~l|1rrm. ':':m_“f‘ 1 ) € .. . necesidades.- . o .
" ' wlnl tlti';:!:'i'tlmll) rnnlznsprnsl(m 1ecambin.- 'l__m"m; Demeslpeltn ) :
e e Tact rl" oeracion.- mroze T s in
\ S_'.!!E‘_lﬁ__l_’f.""""!'"__.._ R l(_'_!!)”__”ﬂ_t_'!_l!’_li\_llll_!l!E__l!'l_lt_ll_'E'R“
o po Cnanquels, dlaponthic en hinnce,
H pisint Mo, arol eleln y verde
l oacure.
|
1 g
|
1 v
|
| HNorth £ -
I Slip-Lok™ Sisfema Conecfor
11 meddeln A10 easnuete de sept idad, -
peamoda ol sislemi adaptador "' Slip-
Lok, Las pantallas Iaciales Nonthy
misearag te zoldnr preden coneelatse
taclimente n eale alalemn,
1
10 '
: - L s ‘
\l" |l —
N . “ S ) , ,
b . g : T



"E;.-___.-”p’hte‘c‘c'ién 5
¥ Auditiva

v .

1
)
3
1

A ..

. Decidamp® Tapones N

" _Desechables Kndoaurales ..
I)iscnados para vlrccer la méxlina pro-
teceion y comodidad los lapones Dect:

L gt L

Interes el canul asulbilve pars wn ajusle
sdecuit- Encelente patu gn wlejor cune
ira ruldos en casl loday la recuencise.
Lot tapones Decldamp e ofrecen o
' t:luu convenlentemenio empucsdos &n
lsitas l:lhllcnl. Ademién, seofrece -
tapones Decidamp unldos por un cordén
dc color anarenjado da slta vislblilded..
Tamaho unlversal.- N.R.R, 38.-

dasnp se expanden para lomar ta florma

apones daagchablos cluco,
parea por bolslia, 80 Lolsling
or calw. '
aponsa desschablen con
cardén, un par poe halalia, 100
Lolsilas por cajn.

a8-00-00

28.00-00

! Catdlugo Dancripcién
¥ 28-00.08 Tapones doscchables, un'psr
ot bolslia, 200 bolaling por caja.

i

M Yopones
i ram Oidos

ki Jnsuperable en comodlded, estas taponca
B (cusables de sllicon, de fhcil uuo, vircce -
5 irkplc scllo dentro del cunul suditive.
silicn no sc deteriora y so limpla

; limenie, Se ofrece en ires tamalion

} dlferencladon por el color. NIt 20..°

Deascyipeld
Y Loa cordén
8-14-01 evrde » FPagueiio
{4-03 na uando - Madlano
-14-08 lu‘- rund

BTy

T

o wpn fuen 1 pa rm i en llllll de 30 paras o en bl

© Wdalvulas Sénlcas - ot

—~
~
Tapones wﬁ;\ ]
Silent ) , v F‘:")
Partner® - , ’

Ofrecen el maximo

e proteccion en Jus frecuencias eleva-
.- das.- ste lapan manufacturado de sili-
 cbn es comodo y se ajusta al- canal audi-

livo con facilidad. Se afrece con o sin
cardén, Tamano universal.. NILR 25.-

Colbloge Descripetbn

. 28-11-20 Taumadlo univerynl - (20 pared

; "my enjn)
2. 1-20 Tuinado unlversnl con cordén -
(2(_) purcs por cuju)

NHorth 10-45-40

Protector de
Tipo Industrlal

liste modelo ofrece
exculenle prolecs
cion, las copas

giran J60° grados
con sislema de cre- !
mallera. Con excelente atcnuaclén r-“q
mite escuchar la vor humana. NIR 248
(Banda sobre la cabeza).: Ly
Catbluge eacripcldn ' Y

28-46-40 Prolector ilpu,lmluulll.l- fig .
wnldudes por caja.

3 bl

-

Adeniag ae ulrece cn bulsas plastlcas a granel - JUD paics pos
caja, v ,

Protector .’
de Oidos
Peaccheeper®
Jheehio u b medldn det

wnriant b, elepautes b oo _
sHlctn o cdmmla y uhece muchay venli-

Jus Tunclonnley.- i 1a.-

) AT

. Colflugy Lrgasalps W

ad.-14-10 Culos nurenju rufluctive — {0
. tu. pur caja
dB-11-31 Color pniural — {0 pra, por ca)a)

Mudelo dnlca con dia’
{ragma do sonldo puten-
Indll’). aichia ruldos pell-
groavd pln hloguear ronbdog
Porfhus o vives huime o, Valvuls
rocuteciid a dnava NRR 6

Ly vm 8 gk Wan

wefo — (20 parcd por <aje)

avmbg e
[y v

28:-13-0) P«
ﬂg- 1303 tln fanu -_-j'.hl parcd pus valal
a4-18.08 Ocandua — {4 pares puc vujul)

'

Protecior

Audiilvo
gam Cazquete
ound-OI"™

l.os milnnas cojmu
del Mulelo 28:40-00
cun ndltumento para .
ol cauco du Seguridnd.s NRRR 22..
Capblugy . Presglusibn :
28.46-10 Para usur cuth CRALY Narih 410
— (10 Unldudos por cujuy
ZH-AB-11 Turn Heur g checit Amerioan
Optlent, Davhd Clack, Juchaon ¥
Bullnrd. (10 wonbdudos por enjnl)
i HHAr SO St runurnda
MHA. (10 unldidos por cvojan.)
Vuen unnr con ciastds Noctone.

Waluh. (10 unldaduy por cufn)

ZNH-40-)2
an-ai-1d

‘ Sourn"tl-()ll"‘J

-

‘Protector
Audlilve

Excelente proleccldn
en amblenlcs con una e
amia moderada de rul- [
.dog, ermlle conversar . W
normalmente. Pratector de bajo costay
que coibine comodidund, durabilldad yl
tatune unlversali- Las copas sc ajusint
individanlinente, NRRI 24 (Suljela
cubezn)- . Y
Cathlogn | Pegcrlpelin !
28.-40-00 Protecior sudiilva Suund-OIf
vt (10 unldedes por ca)n.)

P
hi,

Protector

Audltive N
. Slient S

Dand-I{® )il

Veraalil tapdn de oldo .

de sillcon con banda de " .y

acero.- Freacoy comodo. Excelu.ae .
protecctdn, Jdeal para la industriaali
thiia y Arcas o ik cs imdexm
[2 DUl S Al SCTUGAEY BN - NEK IN
(e B e o
13- 11-33 Feleme Boamd-u® p——T—
viduslarcnie Bodea ligea aig-l

* gpel1-30 Hepuwetus para Sllent tiand

compucsio ds dus Tapunes,
soporian, doa tornilica s

[nstsuccionas. ‘e

Protector
Auditlve
Dlelécirico '

Iiste protector sudl:
tlvo no tiene parles
metdlican, Heva una .
banda de una sola plezs y

“f 4

cojince cn las copas que Trnveﬂi co
|

dbidad al ususrle y un sello protecic
irn ¢l ruldo.- El modelo 28.65-00 pu
usarag en ires posiclones: Sotire la
v, deirdn deella, o dehnjndeia b
Billa. NI 24 (ljuclu mh[n laca
Catdlngy Pgasripelin 1LY
Qti-n0-00 Protecior audlilva dlsldc
{10 unldaden por cals.




iyt Morth Guantes

Morth QGuanien
de Hitrllo

Excelemta parn ¢l

* reetnpinzd de pume.
lea do heoprend, ;
ﬂl!llﬂ tinluenl y wlillos Lap munhiten do

[t 1l nooes allnmiente Heoxlbbe, fen lanlo

o 1n nisrnnldn, corle, "Im-.hm: y Y rnnrlu-
tensle n prodiselns gulmien ‘nrluyrmln
antyrnlen de pelinlenn nnr“rn. grannn y
nhe Achdon, .

[teartlinlda_

Horth Guanies
SliverShield™

Low gunniens Sl
vernltie]d [deron i £ i
dinenngdos pagn . ' ' 1A
m;lln:- X url'nn'cm {n neleccidn Je'd by
ghantg apropipdn ait Un mom nlpdg
emergr,-,ucln. N‘nnul-eturm“o Je-lt-nloll
un Inminpde ‘ vlnn%y flaxlble,iBe U’
gunnin cAmnda, de.bylo conln ¥ exceleh
wrn wrt alnhdmero de uplicaclones, 1

titugo Deserlpeldn. . '5 r . ~Mpy

LLILIT

,ij‘l. de Duflio” et :
,-'15;2‘5- r" Los Guanien Notih de NIFILD AR 33 lll?)%?‘ “l’) ::?;v”t 5'5&'.‘53?1?"
AR T Dutlin ofrecen fn mAn tariten Arad, h|l|.’fnnllr.m|u. 1y K] "Mhl 0 Uenspkt (10 PictZepfs)
|"! © 7 pltm proteccifie eonlea Tl":\']"?‘""".' 7,0, 0,.0§ \ 8309 gy Presphl 14 Phtccalsl,
B Ton maaen y el vapor BRPPPRT K e L K LU - 4 | M 14 B34 % rastierink
"'- ny, dengun.que ‘i';" quler | . -.|‘lm=|'|.,l‘?". Trmnfom T, ?. n, - *
i otro giante. Keal pota acr tiandon en Co 1 (14 docqpnn pot enln). . T .
M1 4 hetonne (MLE.K. MIBK, Acelonn) y LAa2iIEN ‘;\';g' 'al"“:ln:::'ﬂ';l|l"l':ﬂ i K
,} PV ealeres lll":rt'!l}" phinaphinte, Amvl (i e jin |mr-’r'n n. o
{ , fcrinte, Erhyl Acelnte). DRapontble rn LAZHNEDN ‘“‘W'nl?" ml, mnpl ';ndr, : .
F U A Upone liviena, tedinne y grieng con , IB'|. antafe N, J0, 1
! Jerminndo suave o wspero.’ Grip-Salt'e, . (tt dbcennn pot caln).
Cattirgs Deserlpeldn NITILD VRN )
D171t TiroiNbuaTiiar, L1 e LAIN2O Yerde, J1 mll, Apntlendo, N
bntga.c Tamnfiom 7. R, 11, 10, 11 a7, Tnmnnont 7, Mty 0, 1)
12 dncenng por arinl, ‘!2 Jocppnn Imr cnlo),
piors NIro !‘ITAleﬂllll, 11~ ¢le Inypoes LAfTU2Y rrele, 19 0ll, aleipado late. vi S
a Taminnont 7,0, 17, 10, 11 (12 dnce! tlor, 127 Tnntafont 7, M. o, o, .
! neapnree n‘. : O (]2 daceynn o cnlr). - E n
nirar - 1110 I‘BTALI AN, L7 e Inepton.. LAIAZ0 o, 10 0, Anntlend o‘, o
Tamnfompt 1, 10, 11 (12 docenna «f2*, Tumnflonl 7. 0 i, It - . : Gl et e
A rnln . . [E] clm-I-mu- ‘u‘r rnjer) - ; : LK
paaae Tl Mirviarnar resano, LAITIU Nerete, 17 ml, Inteetor atel- T
JA™ e Intgoe Trminfineg w, 10, 41 ' ,‘-m!c" 127, ‘Tnnenfiom 7, B0 - N L ,
i 12 ,\.,!.,_m?. por ealnd. ] {2 sneksnn por enfn) s , Ce s 2
i ‘ﬂqitdnt o] ayfi)n MR l-nln Iepmlnalo aspern , \ i T K -
' veip Sai” (Elempla 1 1mn) o .
B B " ‘ . iE e o
N} » ' LR ] T
- Y S N
Morih Guanies L e
) North.Guantes. de P.V.C. - e
e de Vifon* Avenger® i1 S
| . . .
h | h‘ﬂ“[l[ﬂ(‘l“l‘ﬂl'(}! eepir- I n"n“ln Aveitpel il
Lo clalmente pata inanipd- ea ol primér gilnhle: y : ' "
. Inr clorinndos nlifAtlcos. ‘et o mine dle PV.CL - Do
g ¥ solvenles ntomAticoa. NS wrie convenrclonal de tefhdn de ¥
ISR ol X
% I Olrecen un nlto prado de fmpet meabitl nlpodan Interiet, au forma arinlamica
£ 4" dad rontta eslos aolventes y puieden ner haee fiie ne nmolde TacHmente n lan - e
Yot ysadosen In presencln de apua o rolocl: handa.- Cant 1inp eapem mAa prilens de . .
P nrea de hare de pgua. Sua teos Industel. IV.C. y con il isletlor npnniremio ofte- , .
'l‘ nlea Incluyent la tndustrin pulonmotrlz, cet tnn excelible amntligunclén y ‘ ,
Y .. mantenhimiento de nviones, Industria absvrcton de In (Franapleacion.- Neals- " e
M qimicn y opernclones de desprase. tonie A prodilelis tpulmlenn y sofventra.. ' e
it Excelente resintencin ab 1C.1). Avenger 1 eontlene ||y1rnm|" e cob-
il Catlings  Deseripelin Irala 1 nlut debagradolile ve fua guanlics Sl
u 1 Ml ' de PV - , o g : o
I l " riot Latgn 117, Tomnfont a0 I Cathlogn  Meacthinlfin ., "
"iJ © L 12 Ml , BN1I2 127 Largo: bojn (nmnfie unlveranl , v
. il ! Fi24  Lago 147 Tamniioat B0, tir, 4. pota uiiren, R ) .
':. . T¥llon® ex Maren Regininda de Dultonl, . - o
oo . . ‘
i )
phe - _— .- [P s
r - : SR .
[N n T P - .
1l o . -
R -



Pt

ML N ‘:'uk' PR IS
pmana T "‘;"“'.mm.ﬂm;{

= herali 13334

NLTLE] ]

] BosjIie W !
J vojumjurIeea 7] orin/EN
et =T LU 3 T
‘?'.”--'J' ‘prp(lidfiRLaa

npbad owpxywd pand o[ty|RIaAdN
voyuend |op ¥piA Ul A oasnBe |2
ib !N, OUIR|p U0D gopi| Royuid
op oI 19340 URT) ~oaonsA

{ voa npj[a1 'agnop wongnd ap

109 u|g ~|esauall asn op etreng

dyp . 019n°a gpjUOND

—

eteaamir( phEOPYt
eue p|uu||ll"lonlj uny |".“v_}|g

LLEIT I ]

agpdye3eel
F. enan E0d aus|1 Ut A p{|n1aA2L
[. s, Janiiawi ~emljoB A ugjenrqe
() gupeo (2 wIpI0D nugpaandd Jodnit

iIp 2qop 2weni ap oyas)p hg ~orInfn

082 232410 N oyasyp ap o1
ip 013 UIF18242S UOD sojdwy Ba(UTNY)

!;2}, mwion eN-
Jwte
) ' .

T
rf' )

Ny
r']‘-:f I
} :sa,
LTS
i
;‘ﬂl.! AL
il
';’!u .
poht
AR
| 1R R
o e
r;’. = “ufed ronloxq} =) )
iy LA ELTL I warafuin B30, Adirad
i 'lvlu:\ TR R A
NI TIERILT Iy wapqaioy] win] NTrIe/Te
!'TT-,- .ﬂ_‘l"!,\ll" rln(ein)
'j’_-l —ugiseane efap 1afaqoad
i~ f ‘tefle 2 Jeruanne wawd sopr| soq
Sthe. AN sopind Lo o1s2Aa3) atuont
L R T LLE B 'sraI7Iv] e sesl) & ugpofje

s Tapejaraun ) caqqis1aand 0N

djap sejuony -

SpupppEien FRIGTROT [Ty
gun upnan sanatad alpy
sad oot 3 A ugpod|n ap ganNa uge!

SUTHLA n-".-nuumﬂ Pp Rppa M lm|

.aad £ opauifu onng un sninflong muru

nj uz ot NN AP oAU [R2A3 NG -goind -
aapueapp ap onn |9 opuarnpl ‘mOp

.gwad pofugn it vand opuyUInIP yiua Anjuig

. whinws,
sajuonyY

YR

s | e

o et s bl et

(o mnETC R

pieaaajug] - wednfuse i, BIOIT/IR
-lu[-m PO 1) .

JuesBAI[) + ROIII] RN pispeizie

Gornlirsrecl "'"";;5

ST TRLUE

uys £ opygraand ayunne) -4, N,, 0U0s| op

THTINEY tjunjI]RAARS UN nungy ojppol

" pIAg] - 0AN-0s NN wnnd oz [w opuplai)| oS
epan, .'un|nmunn anfarjui] v ugjeese

oy A oaanfiu |3 vamt p\lmlmus sjusng)

o) H Uod oN-

TR

diip sevonp

-
T R L L ——giian
magun e — PRI R | ity
et et = . P
Tapprilpeasecd afiryy1e)

cupsIgn
vy susuadwing A ufvinur sufans i mpw
il e N, GBS AP AL 01110
oy - RS pinguun & nopod[n op

ufaza RN ) optfis) RInadl ajuuns)

@ll.'.dllb gajuong

.;"\
t -
.
— wosrpunif wav,| [T
| A '
— wasguonf vaig - SAKDRIG agrezna N
. opwiopiag - e o
- il
ST PR LT

<aiatad U paunjonro|jde wind *(eInON  op
opudsa |2 3 ofamt (tla 1e43pjsuod apand Y
30 pottaus Be| #I9 ugaa=10d 3p odj}] . ¥
ajesf - UQPITIIUIA gponadpd TUN ajuis A
anb-oy *gopu.oysatl 0 so)jaud rossOp U
- pataunyja apan,| - ueponi e ap op|[ i,
01U 0330] e Bl Op n|un|uu|u:ul H
WG N op 11281 2|« tRIL) amlun djunie)
@IUHIOM
sajuany

-
. 7;‘.’4.
o
I
"j',_f
w{s[essod swusonp D) — spuvsn) . P
wayny) oynilied 'luqmul axatecsed. 3
* ‘ejud soil nuundnp q af_".r.
— opuu‘, oyviey) ‘ool 16ZLE/E0 b
{ufvd sod l'lllo:ﬂr n :{L
. oo vywinn) fesaplingl - NOE Lesod b

gl it | *l'i"i‘

' ';npuj'ap.ll|13qn| o ““IUHI"'T.

1103 OA[9TIT O[8rur] |2 wieY 10P)| "}l

N/

St A esaafy op ugasndiuvus 3pea(] ok
wrjas) op njpdura suiyf-vun'eird nuuf_.‘.].\rl
prowsixy

~Joa Paui|[NO| LR LILLE u|uu_l

o A ,nn|t||uu!1.n|lln|l||m|r||m naxg o}
dinjuippuing sjprA aque tiueg BJr "0aaN3 0.
sn| U Rop T nayeian)|¥ PIUILIINS (T ) ,‘,i"

L i, @V UIIO S RIUONY
o L - o

L

o A
Lot

i
R

ik

npp:an-ou'é[;l op um.n-n"""?

LY
y
b

i @d|19 Uo3Ld
'_:!'.'. cajuony T .
Vs ) L . e
1] PRTS
! . SOUOW
Y A : Y. )
} ~ap uopRIajoid
! HaHON
Ili}:' Ve :
e " bt '
" 'f
.," ¢ s Sty ‘:
o . — T
. i fp
H



i o

ORI

| Proteccion
¢ de Manos

Guanies de Cuero

Tt
L AEL,
N

Horil “as" - Morth "'? . 3 !
Guante con Palma de Cuero Guaniés para conducioied
Cuern de g hwiern ralidad. )incho Cuern de vmm-._ln.‘liim nmtn". RN
Chrmne Dedn propenr aliila.. hidice ain CalMingn Bencrloetfn_ LI X =
coplurne. 11l eneifin contlypun sulne e poANT Con ‘.'..ﬁ,.'..h..;“m. T
‘mﬂn.- finlmn v doren fortpdone 1'ufo NORNT Can pyfio elAsticny Inthe 4

v end it . . termaul. S )

Calbiond

T Prunn de =
eI ||mll“n-| . .
nannp 1unnde msqmlvlmt ETLUTLLLLS
mulvwlﬂu-rn {[TL] n!ullllun:'_:____
L
v
[ ]

niperineehle
. Jremeetp 1w

wrhidned, |vrulrl‘t’|ﬁ'n

Horth Guanies para
soldadores ' .
Hunnle prrd andelstileor e e1ierel b

_monde trninda potn ’nlnl'r.lv-rllﬁn Hrz'
elos {1pp) glInH; OCS

L4 ot
Guanie ton Paima de Cuero
Ut e i e enihlnd, Murteln Hpo

N, 1 yerhey prrlunr l|vr|-|"m contingo.

TR AL mn||h-|mhn-|lh~ festrnelng.. Lenplen e roplor,. Mo
1'uni hngaet menhli y tol fean vel dun . pg‘glum 'nhulll;el,',llnlfr-lll-mllclu-|Illl piw
el b el o i, I pe T AL AP '
Caldlonn - Premt bl bl “_".__._‘-._‘___:______. O (-lMumL—___-__Llrll_'llpt.llfrl_l_‘__l_:___ :

thdnd, ||mlecr|(m dT kA1 I ’ :tljrrn‘lllvlc_lldt;',‘r'!i'l'!r'llli[
§ Vel ls menie ltnlmlu.’l‘ul.imthl!i _
d titl_ .

S T

O XL L "
‘|mﬂ;u' e b

AMBA
Y L] pandilton, © e PR
AznA o Pube e pegueldod n‘lrm"dm < forppiba, €O
profecelan conJon juidiiton. cetd
e ey .- oo ----——-—--—-:-—-‘" .—-———-“‘" om Lo
ST et HE
e ’ o
: _":

' N . . L ' 3
1 - 4.
o l-_l—' ' Tt A '." :
' T i
. Croe e . i .o, f!‘}.
oo :-1.' . K ."5
;‘. A i:. F'

o ' g,
ot ' * [} ',"f
Horth “22" )
Guanle con Polma de Cuero g IO
Cuetn s=|-|N'|-hmm|u. |||mrlll|r.|m|u:\r o _ ’ Ty

Woen recla ¥ Ao e Lelivcon fpeas = - B
verdes, o o ' B SRR P L
Catdtae - hr-ulm_lln'm . e A 'l ; BT . \1 o ‘-
PP ',-‘,"I'um-lmmlm-q7'qumﬂu TE T L sy K
T veranlean ||lll\ll|.l‘l|||tl. . ‘ A
S i

Vel wed e




sroteccion para  wou

nieros Sswnnus

; ' . Proieciofres

. -7 Fabgicaacd cof

T, el mq‘ur cuern, ‘
‘ modelo guon,

reforzadus pur .

medio de una clnia de
cuero enbre el pulgar- .
¢l Indice.- Correa de a{usle .
can hebilla no metalicin, la pare intenor
del puito s ile cuero selecctonido; ¢

dorsn es de wn tejido peenbic 1o de vinilo

1y de color paranja jluorecentc.: Eslas mis
_mas caracleristicas se ufrecen pivd lus
projectores di hinjin fension, pero, fin oo
rrei de ajusle e3 pecmplazida por il
guineleie).

. J noymay rigidas.de conirol-de
4 ' 4 Slede Norlh combina la mds alta

Wenalagia (on lus mejores ingredicnles
2 bricacidn de productos de prolec:
iy para limisios oreleciricislus, que . :
b beipaian las especificaciones A Sl/

1
[ ' -
i d .

oy (

Suantes de -} banda clastica .- (sin
f v Catblagn Reashiendit R
"ﬁ hn'lén P“nlﬂ 11 '.'IfiL“' iilnulull:l |I‘,,l7|w|'u ilu ynea. 12
[-] ) DL - 'BS‘ ﬁl.-;nnluu Auesn du vars, 1 I“.
os i D [T b b
, da st vapur, coll u;ﬂu : N F hE | H‘lumluh , Lyt sle y b 1
! ',’ PARQ CUTYN i, Guapro: G Cpnlupaviiga, wera e cupdo b
¥ gckonan pro ceclon slée S lnlu canldn, Cuern de vara. W
be s ah i l Wil Jrn wli fenrddingtne wale vyt (11
y sh.mdxbing sla pranl Y, e . s
.4 odlds AR -! « Rttt fioet vishinn, 1y
N comodlidad on - - 11 Loivlitd iy Cue de enlu o i~
o de alip fenaltn, PTG Cunde m'_mlu.C.uw T TPT L
A l|-|||:.. 110 Nas “""'ﬁﬂl&ﬂﬂ{!@ﬂﬁﬁﬂ}!“' ar
alinge
varge: _ LineRe " Papaiiidy | Horth Forros lnterlores pora
T 1KY 2500 . Guanfes
“. 32'&3 ;3233 J.os gupantes do jeli tojldu phsorben ta
1a* 10KV . . 7.000 humi.ulnll ly =|l|"l|"l"l ¢ contucto de
1a» aov 17000 ° «-cauchu y lu pHula
18+ asity 20,000 E:ltl::lu.i_. Liyosihiatan .. et
. %g. “!' it -ng “.‘ Kl paise (e labo. "
T ARV J N0 RIAL Con pradiae tefldo e
S Rilan 8~ 'I“I(U ‘I‘}':“)" A Hin pusio i) o, (R 0y
. i 33 il g Bld  PanVernni e g 1wl Ty
YOy [ e

_upsiT0d Jrues Tnvivsna - gpu
—-——-..—--‘-— —i‘l-.”l!‘llinq e -

gesnise ariile fnilicadus gusilen shitenurvg - ’ -
e lamabon 8, B4, (0. 10%, ThAT ' | J
. ’ A
Morih Guanies Y _
ara Trabojo de ‘
inlaros
b.ani HUHYuR Nurtly prn
trabinjo do Linlarog wulin
dluchndun sapectiicamenta puis wer e
dun por Bonlerowy alveeen b mlamng
carnctorlurbuny sy fus gpunniuu protus
tur et Fulvlcuda v Juy wcjorsa coerod
ddu vacn, y docabin, Jos guanicu s Blilves
y Huxibles poara dur priu cupmudiilinl,
ronlgtenchi ul cartu, y prodosgaer «l huo.-
o HEanpipstin

wrige VB algnlfica que ¢l guuala os de colur
phnual"e Parn puathe nirue wolures, ueme

pudife i ':Rr:' {Roju/Hewiv)

th Guanies.
eja Yensién
proreler hawlp 1K)
~Livanics de cuiyr
watursl, delgado do
(27 cms) de larga en
de) 8 8 12 Inclue
uyendn lsmuhus

Catdlgy

oa,- En color negro. e A
whd d u_’_r n ‘!.’n"_‘. de ruchin LWEREPE  fivoniu de cucmn du vpva con
o BIV A ll\nuiu W cpers e curdo.-
Bl Lwazser Gumpte e euorn du wilirs con
iy o snere da cgrdin:

. 1l.r r-ll"lllll “Y

TR TTR |

Nocth Mangas pard linieros
aca Lalersd, 3¢ 404 Sledd,

{3 @dngddir
mantifaciugados i maad pitra mepr tlext:
hilidad.s Cumplen col las especilicacior
nes ANSIZASTM en 4 clases: WKV,
SOKV, 0KV y ANV
Mislawe
Vuliage
Valiegs Al
Catituys 12! !2__5!:::__!':25&:._!‘::2;'!!!2::.
G T L} T 7,500 .
1.6 ] LA I iy 7.600
LX)LG a0 184 1,500
20 w2 20KV . 17,000 )
1.6 G o 2RV 17.000 .
axLG e PRETTTYTAVIN W L '
mo HIT ] J01LV 24,6500 |
e U B L 26500 .
RPAEY R P TSV T i
ANG LI S T L3 qo.oo0
A T QoY 0000 o
4X1 4G aa” 4 Ay HTI LI

North Correas para Mangas,

Arndses y Dotones

yaggtoge QBN B e e e
Manyus * Standand

o e e

88-1 Cocrvu pura .
(il wufene pur asannl ".
S0 Avndu (nau pornan ub. kX
gns- Vordn du uee plos cuairo plo- l )
Nuuw pus pangak {
Si-4 Buida vinlilco, naranja tipotors !

wilhu. (cuatro plogas por wankals

. o ;».

it

| Li

R

1

i

Horth Mantas Dlelcclrlcos“'! i
l.ag manlus icléciricas de sintétice nu!u-'i‘,'
1l Ppolisaprene” pruveen protecelon o be
w diclécirlead _I;j {(

iu reslstencl

confbalijlu y o

Nnrmgw dalid3
¥
]

) A1
HAH [odiyegnnd o, J
TR L. LA e e 'é.
b kb i 1

1 akaurey 80 Y [
cuae B DM 3arade” \
YRR N L O.l'lul 24" pda" l I
.'—i)_r.ui--:uuu ;Iumm que enpoeliicar o} dinera e .-l:' I
way buruciunce descudas.: ;" Hyi

¥ ALCL Valluge dnlinw permiiido + Na ey
wensrilu can gepucliisaclonss ASTMF. “ 1
A0l gladealu B30 pars was defis  TiBNY
slelon cumpluia.. |a'] f‘

'1'! J"




"las. Vlos
f‘-nespirotorms

4 orlh Serle 7700
\esplrador de Medla
dicara y. Doble Flliro

nna‘ can canjarnn dbachailo parn In roe
“ponible en ires lamafaon: chlco,
Jn gama mAg exiennn e coran.

troa-qire eneplan con In aprofincldn dn
o illiies perudien al uanni{u raviam

wicha de m:ul(m ne
Im 03 los mm

H

Bl mascara, con la

sidad de remover fos fitirna..

dus por HIOSII/MSIHA, 1 malcla Slehe

‘la culnllla iambién se encuenlra en
||rn sadug par HIOSTIZMSHA,

o

am

c hldrdgeno, didxlde de
furo, y. lnrlnnlllclnlllo

de hldsdgena, y ildnlde do.

IIO.I|¢||'I|II

Aalcon, clain, ¢lm

\'arnl runr
ny m-hlrl-ll a

1ogeno )

mnllnnu n rrmu oo
Hny V7 dlile:

A tamnfion ¥y Imlsm eni

ANEXO No. 13

Morih Scrle 1600
Resplrador
Mduam Complcla

Ofece Protcuclda pari 8 lon ajoa
Al

waillvind III | mtunllu
duade exlain ¢l w

Aunta-
yenben ml :Inn
l‘llﬂnll Lo gubier
{n prale |n|| cHer I||
albva nhy ln peve: >
Jun esian certilicn:
a1l 70, con filiens en

ate y medlo masm

fi ngunn e lnn
dmlun cun i jeve

Lanlet pivnng

. um {an enpeelfic achunea A

wrode licltncldn de
in aunpennlén, Fate mnslelo ofrece un dulile scl
o interlor enmo medlo Lidalc
atbunlenin pallensbonada pes i
proved un An tudn |lu vluli‘au de nins da 200 grudan, que-cit
‘ 1512 071 contra limpacta r pene:

traclon. La mdacnia mmh In 7600 esta mapufsclurada con all
can (KL 7600 RA) parn proverr una me
b o . sl mdscarn estd aptabiada por

qu tjna
) de rehnpde

HINSIZMSBA. !

,&}u‘ulll‘léll

13 illllmlulrn Wepple mdunien
Sa .

‘Hl e s ¢ It \
T yanioiles b L.
'lﬂlll'lll.-u M '

S aheaiLer M T

TO-2NE.227

e ——t——n
T1302 T30

.-.!.llf-2.£ll 7{'llll'l'.'l.ul' ] TC-2:0C-2H -

7ma TCHIG

77001.M.8 jeaac.an 168100 ec M TC-2aC- 101

7400 .

Wapnrea ntglnlrnn. cloro. cloturg de -
bedgeno, didwido de anlbiry, lnl mnlidehldao
wy ‘ainlua

l..-ionl-g_l_glclhrl Amine*
monio, Me ! Amlne y, |In|vn yne l
olva ¥ nclulln- - ' v

'pdvo, gascs Ln:hllnu I
a [I'Il

f B et i b a1

nllclnln

\ -pmu or lllnlcu:' vnpnun vile "III““""
nysnmblic yn,yjant 4
sdlonudleine P yaney, mebling y

oro, clorptade ldrdgenn, didnlda il
\-||-t'n. lﬂlllllll't‘ Lln y’pnlvn, itm:tn: :c:-
ine y radlonuclelna

orntu ne Anlcnn. clnrn. clorwin de hl-
eno, dibhxldn de aulfure, lnnwatdebldo
polvos, lnmm-l nebllna y (n wicinn

munln. Methyl Amlne ¥y pul\m;.ﬂ.n—n;n;_
sbllna y radlonnclelnn

::‘I&?;zmpnnn !nl'm i paga l""""" drbllna y gasrs e Wi u-ulunlmm nhe i s

Par Invar, referlras n

fnn nilveriencing redaclompsing con In nele

7ADRr 1AL oc M Y¢.21C-103

TN TC-2ac.aa

748170

TT"II M 8
Il

A7 M1
‘27001,M.8 1L

'""ll'ﬂ'" "y M
7ﬂ||| Ml o M o

0
17(!7I..M 8 ll a1c. ﬂll il

77000, M.ﬂ

ks oMb

TTIIIII M q_

77-m|,,r.!,gi_ o

770000008

~ a0 ||l| w M

TOnnERELer M i a.aac.200

ll JII'. IlII

l(- 2I( 'L

Il. 2Il.--|2
K]

Taul
'J’IIIlT
Tllllll

0 ann__
i

Ul e IL -H\l'

ﬁﬁif.ﬁ:‘i—-ﬁ’:-iﬁﬁ:iﬁ'r TRl RZar M TE.28C-2008

F7aa.M8  TC- ERCaIn TANUNAL s M Te.aac.21)

?ﬁﬁi“hi §TCEAG2In TARTI L or Mo icEIcan

T ViTEON 1, T 2, LTS 1y T

seclon y unade re

TJau2

KALLE

'HIIH KT T l(' ﬂlﬂ

¢ libenmlbn b gl Irgla ||c ﬂ[l(IF‘

-"“‘l

A

y lnenen in nltum lunen e !i
r/u ile |M||In\h 4
]

.l

I

0 }l‘

Jor comadidad v plunla ||'




N TE

——
oy
—_

UNICAMI

K

)

C.




No. 14

- . l
' |
J
- I
COLOR D13 BHOURLDADY HL10NLFICALO Y APLIOACIONE! i
- 3
coLon pp sgouul/4 BAONIWLUADO APLICAOION
DAD. '
¢ PARADA HnﬂnTnn o pnrndn; o
FHOIINIULON Hofinloa do prnhibioidn--- .
1oJo Dlapond tivon do donoonoxidn--
LAUNA O0ONITUA tlo urnoncin.
THOEHIDIOD 1 .1lor oquipos”’de luohn oontram
noonidions
Holnldinoldn.,
'Looulinnuiﬁn.
A konnlén Holalimnoddn du rlonqon. -
ABARTITO Zonn de Poligro Bolinliznoifn do Umbrsléen)pond
' 1lon dd poon. n]burn| nhntnoulon
n|n. .’ * . .- R A P : "
£ VHRDE 33 buncibn do buﬂnliznciﬁn do punillou y so- .

IIIJ{:IIJ‘J.(lfl(l

Primoron nuxi—

1idnn, do uonorro. L

Rociadoron ilo nooorro.
Puosto do primoroa suziliou g

Lio9.
salvnmonto.. '
-t ]
ONLLUNGION ‘,  OBLIOACION do usar protoooi6n]
AZUL pornonnl. R %
IHDICACIONES anlazumionbo do tclﬁfono, ta—

lleron, ©oto. ;

P

]l oclor bz
pimbolo o un toxtbo, nobro una pofinl d

ul vz connidora color do noru:ida

pigno do prevencibn kSenloa.

d cuundo no ubilizn junto don un

o oblignciGn do indionoiﬁn dundo una co

" cm——— ——



. Py Syt P Y S uk PR 8

SEAAL DE

PROHIDIGION

— L Al L ]

OBLIBACION

-

ADVERTENCIA

INFORMAGION

BALVAMENTO

amhr
B

PN R L

INDIGATIVA

-

- ——

i e s i s

s ——

vaxinanin,

el owd, ey phistinnd gy B dlasentas,

SIGHIFICADO

W esm w hmmre m mrm s wene - A rtesmE s Smmeg TR W Ly

Frofdbe un compartamibanty auscaptible de pravocar un
patifro.

ey e T m i m g o e g fmma S R Fa o e BT g e s e

Qbifp o un campaitilemto dolarminada.

B L e Ch LT L LEE 4

Acvlnnte (19 un peilo.

e m RS hm rEeiie —— 1y 8 R

4 . rr—

reopotclona unn Indkeactén do sagquilind o da aalvia-
nnina,

[ L TR Y

- e

mellen la nolldn de amergancla, ia altuacion del pierio
da aoecara g el vmpiazamlento da undlapaaitiva tlonal-

P T P TELE U AL

Precponelna Intonma s imblan rotntive & ls aagurl:

COMOIMAGIONT S MG T OHAMAYN, COLORES Y SIQNIFICADO -
Farom ~ | I —
uomdéliica ™\ 7" ) N\ [- ]

- ~ . . T
Colarda ™7 N ; / \, l ]
Beguridad o " s —

" mr‘d\ulﬂ:- rmaw g wa rEN T . [ T et ke L R i . e gy Al gy
' Inteminneclén gotsra;
m 'D ] t /
Protivlitn Fepripon de lshn canlia iocandh: s
Zalvoleing 1y
AMARRLO el
------- ey — ™ PR LL TN TR T E N RN LTIl it —r ! —
inlnerancliin palin:
Mmacian do geguilidad,
VEADE Sintidn o eoconto.
1 iz nalllvod du ancorra.
trebuniou andlics
. y Iilgyiagion g inaticcianas. l
| AZIJll.. |- Otlygoion 00 Jiidicacibnhs.
r ‘- — e e .- S SV S S

b e i s

P
i by—pmprnry

. [

— a—— T

b




OoHv Il

eteld] At

| ‘convui §°

et ———ym -

AN T4

14"

nev

PRSPPI X0

QINYIY W

LGOIV

MY

ounval

usnv i

[$HI LA

QUHV

——

anjv

o .
oS

GOnviu WKLY

QonvIs

avanhnasg
324

FavL KD | Ca LD T
&) My

oarns
(1Y)

G0,

WihS

0 aa

pa i

HGIOVOIIAO DA GHTVHEG

e ——— e .

e r—————— .

Sid 6501 A
VilRHVER 1D
[T e le MITE YR}

GOnviy SV A
VILIO 1 VLA KD
[ FISI S NTARIT I
oo
j viSiaviad
FEY VIUO I VUEL KD
(‘! & I\\ Tansd il
AN -
i
0010 VK]
L IYISFRT3 Tl Te ]
. TITR 4 L0Ud
r::"‘-' w:/
s

Y tiva v ity
VIO v lud)
CH D L)

VG IVIILIE N
KEVIA GKY
VILIOH VO IO
I03 Noud

e .

V) !
CAOVIIILLE g !
— e b ||.§_ f




| ST

T o T T N NI

e I

- o w w

S e i s e

e s

filsHIN AN
VA '
Bl aL -

PRCATTIYX)
FlLL

PHOUE L
AR AN
M ATUA

PRCs N
FUNMARY

LA

QEMRTYY

N
b
[T
HO POLANLE
14
) - -
| .

Lol Al =) '

BaAr A LI

LA e TN
[ S

J R .

tal 1oy

SERLAL TS DE RO IO

‘ L
i1y
oy

:‘ s Ht i

Nl

HE 7

HE Y

A L LY (]

,ﬁlq
. f.","lll'

COLONEG

[
HEthsibian

TRV

Hreny

ficnie)

[JEARIY

(L RYLF]

LA

1| AHGO

I ANGO

1 AJHGO

BLANICO

M ANZO

b e e

(HETTYN
nE
“Guifuian

P

N



b
|
t
! .
| l
1
P "'
]
S .- .
1
' ‘F R IREAL |
! TR FT LTI B M PR ‘
-h{ '
| vt m Aamap P Sy '
* -g‘..n‘—-..-..-o - - v P - grrmaEt . e wyew s REY .
L
" ~ ..ml--uunll’)
\ :'-r.'..;'--"‘ 3 a.edVitus \ , ‘)
Y Ll il e ! for MG AR [ .
! G I | G I i } ;.. .. L
1
: ;
| i- ! . - -
; ‘ . . L. aned)
: T IR
s ' v | eaib e -e NPT ILE
bl L publdee . \l "h Vi
H ' 1
: PR—— %
4 - " 1]

T T RELLL LN vhivedny wsthi i

“‘*ﬁﬂ” S

, . ) s o ter s
- v ME
A S LG ALV
. B IR e .
MTIVE T OEA LS BRI ' TN
TR i -.': R
' 3 ' ! .
. "-f"'h; AT VAR RS
[ -_' vl v
[STER hplbpurgy | B LY Yo g:l uum)l.u b
f ., /' Ll i
’
- P
i .
! i . beop by 1l
{l } '.-Ull|| [TAYL]
TN T XY L AR BRI iﬂh .li‘:ll'll:l‘.-‘ll:l'l
e - . - - o .--.—.u IEETIEE - tamiees . |VN.:“5‘
! clvumnl\u I.J mn‘m I .a -.um:l-:u L ) . R s
i I o lae BN Y5 munn. I R SRRV JILOIG
N PTRIE YR h-l Wi
.'. \ A
S 2
" 4
T !
P
1 -



e

l.‘l'f(!llill IR
]IT)

Uydiinne

v

e

Y T,

1 e —————
et o r e - e e 4 e s
. [} ‘ ---'Il_-:llhll_
e, ) 1 i
ozt | waa | oonvia U0 D ) - o
7. i TLHENY] N
' ;o . -7
Y SO SO (RPN P .. . - .., prrserreem e S
[ ' r." :_] ) ' . i " 5ot :
| | R RN IP NI TR N
tey 1L 1A voatt, b IRLLLEC A
| TR IE ORT ]
171
o
o : ' | . G ey
wortv i SN TR T ] | o , 1 mal wetng 2
. l I . {niit)
TP VSTV IR Ivlli.ll'.,'-l-
e MM L Vi bt v
- Yl IRTE S TR TF AR}
QLWL AIY U 4 VIS S '
! ' - et v P aiey Tir o
' pa f- Mol et |
[JITLAR Y 151 erle [RIVI TN (3] h " f {1 .
' . Ly iyl v
¢ ! v L Vor A . N L ot
= -""ﬁt' 0yt
. o N [ [ o b} .
SR TIR I IR RTINS A :1]}'(‘: TN I
s PRI B
ICTIEN X B R R LR AT |ll:'l--_ tl,‘ ’:-|!|I|ll.l '
. ‘1 ’ * o '
E oy -
1
A O LT ‘.p;,-lrl-'ll‘. lhﬂ r‘;rr:qlf;l_lh e ) '.m-" e -- "M_'_—;"—--"
S T the GG - -\'!V,”_I'.[',"
N ¥, o Cepval e

(UpINNUUOa)- VI,

LU Ay s Qily s -

e et basa tue

St e

R

RS

I A g e AP e i et VA

12

v
i



.-

,
oy P EESE

fm e e =

i. 5 ::.‘
BEAALES DT BALVAMENTO (cominuactén) :
t';E;t'»EFEi;H. DR : ~coliing . BRMAL
A BIADOLOD TR .. e . '
sRUAL - mtfurémq nrm?-‘;mm mm"nun ~ REUURIDAD ERY ™
- 5 . — ]
1 , , vy . 'I.". 1
‘LocAuracn | l I ’ ' ' - : |
BaLilA D .- bBLANIGS | VENDS nl. AN O | : |
RO Il . I | | (y
. R . | [ [}

—.

- ————t —r——nt e tms b &

g ariinN
1IACIA TIALICA
1 aoconnQ

e i 4} w8 8

vimnneigH
01 nOCURND

+ a hopagetantg e ¢ nfgmle et Al
!rlmf FIOUC? b it ae celittpned oo

rrgn

corrted Inpantho v on LIS X

- b et o] smend o m b | -
'

- (I).:__.
| l - TN ) Ao | VERDE nl Alint)
l :
]
A s maiwkt Fond puhbimEs @i S0 amend - a i b respampmny | oub o o s
A
S eat B LR BRARUUEE Bl

[

e
e

\-4-- et b memimen 1 pim Bhinriren o cre Tioaoe memanel U g ao e e wea
wTeor by thinrtidn A anpui
te alsrenit p it t, In citnl purkd b

alghirentiva eretarpnrdicole '

——— i M

— —— ¢

T

Wbaem wa Ban Bai

ot et ehil B= pilone eatnclpiiatiens, pare nea o) nolgr oo

pre apearfar # L polipa te fyche

iparan doln o promaiidnk de Ia
H

‘.

i
Ny PP S -
il t ‘Z ' :r . ' I ,
SEAAL COMPLEMEHTAHIA it
DIz NIESUD PERMANENTE




! : SUNAL K H QUGS CONTHA ISERIOY
f At |- . e e

'Lall»l':“_l'-x\..-d - | T cuaui g GENAL i
. |“!“|J.\| HIKTETRIA Y] ;u!' M3 BT . hE Jhly
i . gy n | ipditunan ] conluasp S IHAD H
M haaad kAL LR L Ll B N E LI ] LI il ‘.|..... e ]| 4 rrems = feesie mmanm e e vy e v v
) K i .
- f ; . . .. o ot !
' o . H N ‘f LT N . W
H |
. QI LY] , .
oI, ’ woepn | e 1 ANGE)
‘! Gt sy ' i ' ) '
1 . I , NN
’ ]
' ! , [ ' [
_‘ JOCALIZACE MY f | l |
PR TR
l ' [':|‘|||I|I5'\' .- {e MU T ik magta l . \
! . (LA H FIH XA r A |
.-" ! : * i Il I ! .
' HE . t2. 24000 "
. { N ERY B . : )
! ) N LY .o . v - i ame o e e ———i X
M ! . “
' It | i ]
LT . TR NI ] [ s - == T
' . '-w.'u\ e oy t
“} - - Fipwrty Yoy I ST fu iy NLANEO A
R T TIVIIN H - ) h H )
: R S LN 1T (T ' ; |
_.__—-—_ e T o L LN - o - - (U S i
L o ‘ T
1" :- :‘n - A." ' . . .y . . . : A X . - Iy
’ : i LAMPHILAING PARA .
HENAI L RO ) AL AHA AL L AP IGASION . i
1 e ' Ca o ten s - . P geebersme o . }
s;" [ PRI T LR ”"“""“""‘I"'_';"““"
. ] Lo Qo o W pbiloped de
. L Gineg et 1l Inemn
" . 0 Pl vkt i oy I anwetes refn tha m‘l-rlpmlu y “n
v n altvmen il
d ol N H
H Gtk g Lo munta PO a la
ﬁ.ﬁ it
* . ?
- iy
S . ! ‘;'.i‘j Ny ! lieliepe e i Sanil suaiada o S unliziv A paraindl- ' .')
"’. t.o 'y "i s e ! ") hl nenlbilin <y un Fugdoagnilye (::ut la diruccdon :l e ]
ORI I RS S gl wemlne: o Wb | e ) frabe parn accerdin a
Gt ":':1 ' G e inaptina o Fuivlo ok 1 B da hucha ot
oe? Vi . a0y e el die | Shipboky Lineca carpa lrconflos o n I
: '_l'p, ' i H | vt e e i) unman Al o alatmin o -
e LRV ikl i " : plptit o il s ‘
KR N Lol o peompaiundo ‘a
G s wafalua de .
Mdius da planmny y !
- K Mo y e Cguipan 0
! elap by gt e ingep)- v
1 asti ’ !
- ll - 0
. - [}
I i ]
RN o
t it sty Eaialao miginegd e e g et di OGHRLEORTET R auhns o dd Ao !
\ - i " .
cfo igens (o abetn s e .1,vmn|'nnull- b ey o ' gahre i haia '
TR R A TR )
i
[
]
,_-_-_—-—__-—_‘o.
, —— )
B ' "

= e



R N o - EAY]

ANEX0) No. 15 .

FUEGOS CLASE A"

i

Tn:dilon. madera; pupslen
virdtan, denfardiatlon; "atn,

1 Ardon oon grun raplda

'y penorul grnn onntidad

do valor.

A\
Dot noondvy Jublun lou o:ll.llutl.lcloruif".,.
do 1100 ENFIIANIE, a buge dg . - L

ngual : :
AUUA A PHES 10N | o
Coll CARUOIY bR dAY | ¢ e
SUDA AC1DO :

B TR Y

o
T M spn . —n —
t -

Pl

—
. —
]



‘Nosy pqopueiablon lus

t

CPINO AUPIRTANTN )

H
1
]
§

FUEGOS CLASE D"

LS -
v

de producen en lfquidas inflomubles

1

j Pars, pu oxtlnaida
ait. novaunrio al afaeato

Na noleonalda,

extinguidaoree de

BYOXIDO DA QANDOHO ~ QU2
qQUINYGO AKAO - ot
B1pPda ( FOA ),

* N0 deban uantne loa du agua payyua wxtlunden
el vounbimatiblo enoodidag




Hi ame

W YU[GOS

B owpd po wddeterlos vive Q'_‘\‘ﬁ)))
e Hovrpad viveny nxllt\quldornm&’
o no wunduoiorey. -
: dn elaate Inlnd:n\
i -
v ) .
P
c ; Lot naullin hlhluill.l"
| | QUIMIGL SECU
t NIOXIV0 bE CANRAHD .gp;_
' THIMACLURVIEY UE CARBOHU .
{ (LIQUIND YAPORTZAULE).
N
|
& ' - .
N . llo DEBL USMS‘E n Log Jd ngum n( Lnu cle tﬂpu-m _
| RE ui conJch\urﬂ dm_nlgp.‘rluLM

et ———— et ok et

Q\_I\S\_

\\ Cll




-~
I

— ~
ANEXO No. 16
i
! [}
.r '
P
T
l‘ 1
4
¥
|
l ' Al
j ~ I
. \
Tl
. 4 - .
. ppvitao PERhANENNL !
) - ‘
i e
) , A et
! ~“a -~
1 PN L -
" - ~
. IO 7" et DR e N
. 5, CANACN I AC Y0 Cot ALTA QE /807208 —
; il ——— —-]=r ———— — — r_.-
- r - ’o" 7 e
! |l .’.; ‘e
N s . . 3 - .| . /’:n‘ /
! t e - o~ \
—_— -, ’ .
| A P - / o
‘ .. . - /
. . - . P
UIIIUMJION, UOLOGAQION Y A LYZAQXON B 104 Coal
! e
! EX2INAQUIDORDEDN , b
B B bl el g U ) S P SR P Pl P ey SR S Sy ST P ay g Fv———y ‘. !
!




. 1 - - = —— - -
: P Al LVLUuOd SaIHavien vodd HOIa3aL0u4
A
[ ;

Ay, SVHNOIE) HIVINIU0E - AENRIDUVE_ SH) ol a0

) ! (VUA(:'VH"V Vvl V7 ;?\‘\lll YRR AR A R L TIE)
PR o LY B . '

S0 Wy

‘A Y EIAUM N WU ANVHL E06

} AT Wi p e sk danebry e bk b Mol
. o SRDERDN | "
! -
, 3 ' ! l‘-un" -
]
3
! £
| ;
;
t 5
<
i
! N
: i
1 i . . i
: : MU g DR NGILENG punIng A n}
. AUNIV Y6 yiawvy 1% wasdalona J
L
i v '
1;‘ f l { ! ' : 1 . ..,'
: N L B
. P . .
{ ' mr= ‘“

J (



(ST
= 4D DOAYAINE IH honynilvy ury
~+Jy¥1209 NOISINEYY }, orve vl
Pia, e ovd B LGOI v thoio1a i N0

CavalInsae A BvHINIY wa ralddaq

‘g OMay VY
Y OIHIRLo AL

- b g

[

,J" pqél-ua.lml_zl

TYAENY W

. I
ER “

tda)al wiloei

itvd-Vsva

“.1L- . .
L 1 -
i BB LRI AVHANIW
. ey
HONITHITUIVT vewas .
i } '
] , ! :
i s 1. - i
alfu ) uYIARnY ST Y I . l—.li: ' 5
Blm |. ! 1 )
1-oe ) . r"‘l galeannag 2o
. Co-ooud sgfaglddy ‘ _}
e ame . . ---desl tulai T
34 Wa vwnLumey i ;.*"
AT amawvIY . . P ;."E
ng v3lvilnvt val, %ﬁ_ ?
) o
) ( _ i
(7 !
l‘ '
\ .
}
A
]
H)
’J A ]
' S ( *dr . ;
"\!
‘gFlﬂﬂlﬁ.-_ "
i o
: _ .
S ' -~ e b
L w a



g tig. 2k

VRO TECCION "l

Anal LivAooRAY

lo‘!:.‘ 18 4 W0

I

[ Jokd gl '

r

AN vl

DEPARTAMENTO HNAGIOHAL IJ-E “IIIOIII‘NE.'I’ SECURIDAD OoUPr

RO AT

.5-31-',-14- R

N \W

(> ‘AsrinApon NEUMATICO
DEL SERNIH.

MATERIAL - A .-UBAR

(®- HENND ANGULAR DEY

284 x2.04 a 3mm.{ i”uw1"n /8"y,
‘(M- + LAMINA, DE NIZItHO O ALUMINIO

DE tmm. (4782), . -,
AEloNAL

JAN

O T

-

ey s

T e s
v




: -
e

" g0-€-€ N

.-J _. ]

U0t W K NTERLL LD VUt v =72

[
@ Teaae e cEmig e TR e

0 UENILG LS il N-Hi)lll]llll.l-?lﬂ‘ VTN =7 1

"N L WY 10

P ]

OUNYG 30 W0 LI 3 N e 30 "LlNﬂuJ'Nlll.'.l:'l';ll-'l!l--l

BB N IR R A Y B HE

R
L) 4 L] L . 3
A\l " .IU-'IUAIuS 17] fdujuijugy uwy;
IR Xy ]

— ]
.l e
————— .
——

o ——






R e T

' |
bl ¢ ANEXO No. 18 )
[ 1 '. .‘ . : - -" 1 .
: ’: ] s f .
;‘ ] . ! ‘ : ! I. ! ' .‘ " H
s t——— N -
) .
I 1]
i
1
|
Vibraclones 163 !
. Ambiente ol
i Suls de geabmelon 15
Sula de cancletluy Jo |
Huospitsl 35
Sulu de Conlcrenclas \ 40
Solu de cluse 40 .
Ofichauns 45
Dancos, ulmacenes 50
Itesinsinnies 50
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4.4

CONTIOL DEL RUIDO

Su puede ronlizn en wb b, lrnyv
en su orlpen g un probleam (eenjets, o e e
pi leyethistln Ao Loaislune wlepnndor nl tevegelimg
ponlendo un obuldenlo vibiu viljwil y
por nlslumiento v roguhnde ul Humpo tu unpustulin,
praocodur vl P

mixlmao,

phsurbuniv uib log prreduos, coie Pk oi ul ey udjiuno,
e  Alstlamtonto do mdguliony,.
e Ablslnmlunto ded uimblento,
e Protecelon dol pursonusl o buke
CHO T N -

tr . .
L1, Bl rendbntento un e laroa oe pleetmdu por lug efeciog el ruldo, guo

g pldos son Inhibldogu,
T monmul du wandlelon, el imhily Phasddu w produeie Tensbon annses b, con el cone

pigulenty Jusposic du enurglo,
L Cunndo so tentn do lrnbujod bodbpoiisrlos, shs cleclug gull ppocty purcop-

N

W Ibles; en trubnjou may dutleaduoy, defi wonlie su ueelon negutiva, LBt rondinilon-
'i{ o ol lrubjo murtul v ol s wlochudy por ol mwldo. Los Inmllviduos quoe
15 {rabajan un un nmbivntu ruldoso pur lu goneril yoir Hibd nerviugos o lrvllubles

{4 quo qulones trubujun un simbluntes gllenclosos,
"1

9.8 VIBRACIONI:S

s

Par lo generad son nuelvay poen el upuemilo, funlo desde vl punto du vigly

‘ l

i omodidml, coma du boabnja meninl y Fislui,
|-

!

clotln y v el teeeptor, Elinibnatlo
I waghlpoes, vle, Resduebtlo en
aegrtiaindults e s ilgen o
Sl uduelel vn ol fucoplor s cotinlgtie
120 1o practlen wo susle

e Planifens wnu arganlzuelon mloenudn quo perimliin wlsbur los rurldm ul

e Concoblr estruetivray guo npldul sa jreguipnelch, iedinnte muieriol
the napones U olrog vlementog mie-

4% gonttlbnyu al nburrhiento y i futlga, 1o leeminos du rendimilvnlo, clorios so-
atros o ufeeini y olrog oalhnubos, Ml uld Jdol limliw
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cloa dp vebirvles dt
solss oonte)e d¢ Co-
thee yrahinhe, carpiae
betda stiabaje delleade
on baaco y piquim, for
brlcacidn do scurg pany

spluchuias cnarsado}
sesay pand Investlge-
-t} dn, )

Webleos y ploaresn po-
ta ashasg Byvandeinps -
recopsldn § deepicho,
phoscenes Jarpaciul]
¢ot, cupintarhan -l

© baje srdle rw banea

naquingg ik feaclop do
bebildas - ldbiboay e
eabolgliado y enlalade,
encyadernacidn -encela:
do, Lrrpado y cosido
con hilo; coclnds “pre:
patacioa de  conidis,
cocipade, lavide, bares
pard ¢l periandle ba-
1.

frabajo diflcil en bua-
co y viqulnas (Loleria
cly por encina de 150
pr), inspeccidn yisul
dilicil, recuento, cos-

probacién djllcll de

scere pardy esliuclur
[ag.. -lomas gentrales;
galas de espend; barns

copate g} prrsenal -ge

nevales, dleacenrs
eabalafe y despacho,
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Munisaclla
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tatoas ditlclloy

Isterallontne 100
hoetalesloy o
slestaclén 40

20"

Alasconinlonty o o
vo -aietlal ponide,
T (R T

sires ssannindin do
oflclans,  werbunrlon
pora ol pinvenal, weue
tuarbor conctaquilling
alescenanbonte Caunrte’
snabarlel doileado con
o g 10 pracios b
at culdodenn o

PorliVos can auche e
‘yielentar spuicaniealen
Istariores paricochny
“{eallefonen), ronny de

“pata y dorlalenta 1w

plasty - Indutthil, wi-.
ealerat vaban do eipe
n, -

Paslifos, con lur o
willes: ~

Yoo posible que ween mecenarie valoras de Huslracida

superiveen,
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Fuenler Talas son lasdacicclonty pare La-fluslna-
clén que-se nequiere-pare e cabotaresy vivuales. f»
AR (Codiga A3 1660 se ofrecen reconendaciones ais. especi-
Iicas, D¢ Artiliclo) Vight ab wark (Loz-Mtliiclalon el

{iabafo).
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' NSNS s
' f Tasas de Interés Ap icadas por 0s Bancos\y Fmg\nclerasa .
’ ' y Tasas de- Interés del BMI Aplicadas Durante =~ — _-__ TN
el Mes de Septiembre_de 1997 T
TN .
B . EN MONEDA _ EN MONEDA
CONCEPTO NACIONAL EXTRANJERA
1. -TASAS APLICADAS POR LOS’ BANCOS - -
¥ FINANCIERAS * : &
A. TASAS PASIVAS w
v ‘! "‘
. 30 dfas 11.80%
' 60dlas - '11.42%
90'dlas :11.58%
120.dias 11.25%
160 dfas 10.77%
© 180,dfas = " ¢ 11.95%
- 360dlas . " 11.29%
B. "I'ASA__,DE PRESTAMOS CONTRATA.DOS-:EN s
"HASTA UN ANO PLAZO ** ' -"15.95%|
A'MAS DE UN AF.IO PLAZO ** 17.01%
P e —
C. TASA DE PRESTAMOS INTERBANCARlOS; - T
(1-7 DIAS) ! : 7 11.90%
D TASA DE REPORTOS : ) :
17 DIAS EN BOLSA DE VALORES) \ 11.27%
y 'ﬁ" * . tr i i . :
a : . S
- ' TAsSAS, APLICADAS POR EL BMI N
LASIFIS **¥% = . - )
. et 21 - % \ . v
ﬂl PRESTAMOS DE MEDIANO \ _
¥ Y LARGO PLAZO 1'\' 13.00%
.B. FINANCIAMIENTO PARA LA SIEMBRA :
DE CULTIVOS FORESTALES 2.00%
* C. FINANCIAMIENTO A ESTUDJANTES \\ :
'|*  DE ESCASOS RECURSOS " \ 2.00%
\.
* Promedio Ponderatlo ‘\
b l xcluye sobregiros; préstamos mlcrbnncarm‘: y tarjetas de crédito. \
.“ IFIS! Instituciones Financicras lplcnncdlanae !
l‘l
It
b
t"l




