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RESUMEN

Las estrategias de operaciones surgen a raiz de la necesidad de impulsar el
crecimiento y desarrollo de la pequefia empresa “Troqueles Salvadorefios S.A.
de C.V.”; con lo cual se contribuira a obtener una eficiencia productiva a corto y
largo plazo; y asi la empresa pueda alcanzar altos niveles de productividad,
calidad, rentabilidad y ventaja competitiva, con el fin de llevar a cabo el logro de

los objetivos que la empresa pretende alcanzar.

El objetivo principal de ésta propuesta es disefiar estrategias de operaciones,
en lo que concierne a procesos de produccion, distribucion fisica y seguridad en
el trabajo que contribuyan a la eficiencia de la produccion en la pequefa
empresa “Troqueles Salvadorefios S.A. de C.V.”; del municipio de San

Salvador.

Para realizar este estudio se a utilizé algunos métodos de investigacion, como
es el andlisis; el cual permite separar las partes de un objeto, para ser
estudiado aisladamente; asi como la sintesis, es decir, tomar nota de lo
fundamental para luego escribirlo de modo breve y conciso. Se recurrio al
método deductivo el cual permite pasar de afirmaciones de caracter general a
hechos particulares, de esta manera se entendera el problema partiendo de un
caso particular especial, para obtener conclusiones y recomendaciones

generales.

En cuanto a las conclusiones que el equipo investigador pudo descubrir
tenemos que, uno: se determind la ausencia de un proceso de produccién
definido para la elaboracion de los diferentes productos; dos: no cuentan con
una distribucion en plantan definida, tampoco existe un orden y manejo de las
areas de trabajo y equipos, lo cual obstruye garantizar la seguridad, satisfaccion

y comodidad del personal. Existe una congestion y deficiente utilizacién del
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espacio lo cual genera interrupciones y provoca accidentes entre el personal.
En la planta no existe una ventilacion e iluminacion adecuada; tres: se
determind un alto riesgo de padecer diversas enfermedades en los empleados
de la empresa, lo cual es posible debido a la presencia de diversos agentes
sobre los cuales es posible realizar acciones encaminadas a disminuir la
exposicién de los empleados a los mismos para disminuir enfermedades. En
las instalaciones de la empresa se pueden realizar trabajos para mejorar las
condiciones de iluminacién, temperatura, ruido y ventilacién, y realizar diversas
actividades para mejorar aspectos como la sefializacion y el orden. Por lo que
se recomienda, uno: definir un proceso productivo que cuente con las
caracteristicas necesarias para alcanzar la satisfaccion en los requerimientos
en pedidos de los clientes; dos: establecer una distribucion en planta 6ptima
que permita tener orden y manejo en las areas de trabajo y logre integrar a los
hombres, los materiales, la maquinaria, las actividades auxiliares, asi como
cualquier otro factor de modo que resulte el mejor compromiso entre todas
estas partes asi como también que permita que la distancia a recorrer entre
operaciones sea la mas corta y que garantice la seguridad, satisfaccion y
comodidad del personal, consiguiéndose asi una disminucién en el indice de
accidentes y una mejora en el ambiente de trabajo; tres: se le sugiere a
Jonathan Cardona implementar medidas encaminada a la disminucién y control
de los factores que influyen en la generacién de enfermedades profesionales y
accidentes de trabajo, asi también se propone al Gerente General de la
empresa la realizacién de trabajos para mejorar las instalaciones en las que los
empleados realizan sus actividades y que les propicie mejores condiciones

laborales.



i1

INTRODUCCION

Las estrategias de operaciones es una de las bases fundamentales para
emprender una buena investigaciéon. En el area de produccion una de sus
principales funciones es elaborar planes estratégicos y operativos cuya finalidad
consiste en crear las condiciones que permitan atraer y retener clientes, con el
objetivo de crear y mejorar los productos que se tienen para establecer los

lineamientos a seguir como las actividades a desarrollar durante su realizacion.

En el primer capitulo se menciona las generalidades de la pequefia empresa en
El Salvador, y se explica las generalidades de la empresa Troqueles
Salvadorefios S.A de C.V. Asi como los beneficios que aportan las Estrategias
de Operaciones, especificamente en la parte de procesos y distribucion fisica y
como inciden estas estrategias en la Higiene y Seguridad Ocupacional en la

actividad laboral en beneficio de la salud e integridad fisica de los trabajadores.

En el segundo capitulo se realiza el Diagnéstico de la Situacion Actual sobre
Estrategias de Operaciones y Prevencion de Riesgos Profesionales en la
pequefia empresa Troqueles Salvadoreiios S.A de CV, para la cual se utilizaron
los métodos de andlisis y sintesis asi como también se mencionan las técnicas
de investigacién e instrumentos utilizados para la recopilacién de la informacién
a través de las fuentes primarias y secundarias que se tomaron en cuenta para

el estudio.

En el capitulo tres se propone Estrategias de Operaciones que ayuden a
mejorar el proceso productivo, acortando la distancia recorrida entre
operaciones, y un reordenamiento efectivo de las areas de trabajo logrando
integrar a los hombres, materiales, maquinaria, de modo que resulte mejor el
compromiso entre todas estas partes, las estrategias de proceso y distribuciéon
fisica contribuyen a la implementacién de medidas para la reduccién de Riesgos

Laborales en la pequefia empresa Troqueles Salvadoreiios S.A de C.V.
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CAPITULO |

GENERALIDADES DE LA PEQUENA EMPRESA EN EL SALVADOR,
“TROQUELES SALVADORENOS, S.A. DE C.V.; DISENO DE ESTRATEGIAS
DE OPERACIONES Y PREVENCION DE RIESGOS PROFESIONALES”.

A. GENERALIDADES DE LA PEQUENA EMPRESA EN EL SALVADOR

1. Definicién de Empresay Pequefia Empresa

"Es una organizacion social por ser una asociacion de personas para la
explotacion de un negocio y que tiene por fin un determinado objetivo, que
puede ser el lucro o la atencién de una necesidad social".*

La empresa se la puede considerar como "un sistema dentro del cual
una persona o grupo de personas desarrollan un conjunto de actividades
encaminadas a la produccién y/o distribucion de bienesy/o servicios,

enmarcados en un objeto social determinado".?

La empresa es una organizaciéon de personas que realiza un conjunto de
actividades vy utiliza recursos financieros, materiales, tecnolégicos y humanos
para satisfacer una necesidad y se construye a partir de conversaciones

basadas en compromisos mutuos entre las personas que la conforman.®

Posteriormente de conocer el concepto de empresa se puede definir a la

pequefia empresa como:

! Del libro : Iniciacion a la Organizacion y Técnica Comercial, de Idalberto Chiavenato, Mc Graw Hill, Pag. 4

2 Del libro: Hacer Empresa: Un Reto, de Pallares Zoilo, Romero Diego y Herrera Manuel, Cuarta Edicién, Fondo
Editorial Nueva Empresa, 2005, Pag. 41.

3 Aporte del Grupo Investigador.


javascript:void(0)
javascript:void(0)

Pequefia Empresa “Toda unidad economica que tenga ventas brutas anuales

mayores a 482 hasta 4,817 salarios minimos mensual de mayor cuantia y que

empleen hasta 50 personas.*

%

2. Caracteristicas de la Pequefia Empresa.’

Los niveles de produccion son bajos, porque no cuentan con mercados
donde se pueda competir y exportar, debido a las limitaciones que posee,
por lo que se produce con base a pedidos u 6rdenes solicitadas.

El pequeiio empresario adquiere materia prima en mercados locales.

La planeacion y organizacion son deficientes, debido a que se realiza en
forma empirica ya que el empresario no posee la preparacion académica
necesaria para poner en practica y en forma adecuada el proceso
administrativo.

La fijacibn de los precios se hace en funcibn de los costos de la
competencia, no realizan estudios de mercado.

La mayoria de las empresas reflejan una inadecuada estructura organizativa
como consecuencia de una administracion deficiente.

Estas empresas por lo general estan ubicadas en la residencia del
propietario, o que no les permite realizar una adecuada distribucion de la
planta productiva.

No tiene definidas estrategias de mercado, que les permita comercializar en

forma adecuada sus productos.

El ritmo de crecimiento por lo comdn son superior al de la microempresa y

puede ser aun mayor que el de la mediana o grande.

* http://www.conamype.gob.sv/index.php/temas/ley-mype

® Fuente. Desafios y oportunidades de las PYMES salvadorefias , Fundacién para el Desarrollo Sostenible
(FUNDES), Fundacion Empresarial para el Desarrollo Sostenible de la Pequefia y Mediana Empresa
(FUNDAPYME)



Mayor divisién del trabajo (que la microempresa) originada por una mayor
complejidad de las funciones; asi como la resolucién de problemas que se
presentan; lo cual, requiere de una adecuada division de funciones y

delegacion de autoridad.

Requerimiento de una mayor organizacién (que la microempresa) en lo
relacionado a coordinacion del personal y de los recursos materiales,

técnicos y financieros.

Capacidad para abarcar el mercado local, regional y nacional, y con las
facilidades que proporciona la red de internet, puede traspasar las fronteras
con sus productos (especialmente si son digitales, como software y libros

digitales) y servicios.

Esta en plena competencia con empresas similares (otras pequefias

empresas que ofrecen productos y/o servicios similares o parecidos).

Utiliza mano de obra directa, aunque en muchos casos tiene un alto grado
de mecanizacién y tecnificacion.

Su financiamiento, en la mayoria de los casos, procede de fuentes propias
(ahorros personales) y en menor proporcion, de préstamos bancarios, de

terceros (familiares o amistades) o de inversionistas.

El propietario o los propietarios de pequefias empresas suelen tener un
buen conocimiento del producto que ofrecen y/o servicio que prestan y

ademas, sienten pasion, disfrutan y se enorgullecen con lo que hacen.

El flujo de efectivo es uno de los principales problemas con los que atraviesa

la pequefia empresa, especialmente en sus inicios.

Realizan compras de productos y servicios a otras empresas y hacen uso de

las innovaciones, lo cual, genera crecimiento econémico



Y Proporciona a la economia beneficios cataliticos. Contribuye a la produccion
nacional y a la sociedad en general, aparte de los gastos y ganancias que

generan

Y Tiene sistemas administrativos menos jerarquicos y una fuerza laboral

menos sindicalizada que la mediana y grande empresa.

3. Antecedentes de las Pequefias y Medianas Empresas

Las Pequefias y Medianas Empresas (Pymes) constituyen mas del 90%
de las empresas en la mayoria de los paises del mundo. Las Pymes son la
fuerza impulsora de gran nimero de innovaciones y contribuyen al crecimiento
de la economia nacional mediante la creacion de empleo, las inversiones y las
exportaciones. A pesar de la importancia que tienen las Pymes para la vida
econOdmica y de las posibilidades que ofrece el sistema de propiedad intelectual
para el fomento de su competitividad, a menudo las Pymes no saben

aprovechar debidamente ese sistema.’

Estas empresas, independientemente de la naturaleza de su actividad
principal, presentan las caracteristicas histéricas que identifican a todas las
culturas del mundo desde tiempos remotos, practicamente desde que el hombre
se vuelve sedentario, hace aproximadamente 10,000 afios. Antes existian los
grandes empresarios (nobles y terratenientes), los pequefios agricultores,
productores y artesanos, asi como aquellos que se dedicaban a tareas
productivas practicamente de subsistencia, que se dedicaban a prestar

servicios de distinta naturaleza.’

® PYME, http://www.niifelsalvador.com/index.php
" Barnes, Harry Elmer, Historia de la economia del mundo occidental, UTEHA, México, 1967


http://www.niifelsalvador.com/index.php

La empresa es el pilar fundamental de la economia del pais, del
desarrollo econémico sustentable y generadora de riqgueza. Esta administracion
no solo se ha reconocido la importancia de las pequefias y medianas empresas
(PYMES)

Las PYMES en EIl Salvador, al igual que en todos los paises del mundo,
emplean un buen porcentaje de la poblacién econdmicamente activa, lo cual ha
llevado a nivel internacional a promover el aumento de la competitividad
individual para aumentar la competitividad empresarial y la de cada pais en su
conjunto, y una de las maneras mas eficientes de lograr esto es con la
implantacion de Sistemas de Calidad que permitan a las PYMES mejorar de
forma integral y consistente aquellos productos y servicios que brindan,
mediante la optimizacién de los recursos invertidos en procesos debidamente
controlados y bajo una direccion visionaria, dinamica y comprometida con la

calidad y su mantenimiento en el tiempo.

4. Criterios de clasificacion de las Pequefias y Medianas

empresas en el Salvador.®

La diversidad de empresas que existen en el mundo es vasta. Hay de todo tipo,
tamafo, disefio las cuales proveen diferentes servicios y productos. Es por eso
gue clasificarlas ahora no se limita solo a la cantidad de empleados que posee
por ejemplo. Las empresas se clasifican segun muchas formas. Sin embargo
esto varia de lugar en lugar. No existe un concepto universal sobre la
clasificacion del tamafio de las empresas, por lo tanto esto radica en el criterio
de cada pais.

Por lo tanto en el pais, se clasifica a las empresas de una manera distinta a

Estados Unidos, Canada, México, etc... todos los paises viven diferentes crisis

® Informacién recolectada de la pagina web http://ismensajero.blogspot.com/2010/08/clasificacién-de-las-
empresas-en-el.html en fecha 06 de mayo de 2014.


http://ismensajero.blogspot.com/2010/08/clasificación-de-las-empresas-en-el.html
http://ismensajero.blogspot.com/2010/08/clasificación-de-las-empresas-en-el.html

y situaciones socioecondémicas. Ahora, hay diferentes organizaciones que se
encargan de clasificar a las empresas en el pais. A continuacién
mencionaremos a cuatro de ellas y daremos las especificaciones de como estas

organizaciones llevan a cabo la clasificacion de las empresas

Clasificacion de las Empresas Salvadoreias segun “Fundapymes”

Fundapymes es una organizacion especializada en dar asesoramiento
estratégico a personas emprendedoras que desean iniciar y administrar su
propia empresa 0 hegocio.

La misibn de FUNDAPYMES es contribuir, apoyar, y fomentar la competitividad
de las pequefias y medianas empresas de El Salvador, poniendo a su
disposicion una oferta de servicios de calidad, comprobada a nivel internacional,
gue ayude y contribuya a mejorar sus capacidades frente a los retos de la

globalizacion.

Indicadores del Entorno de la Pequeiia y Mediana Empresa

En El salvador, las organizaciones gubernamentales de apoyo (La Comision
Nacional de la Micro y Pequeia empresa — CONAMYPE y el Banco
Multisectorial de Inversiones-BMI), combinan el nimero de empleos con el valor
activo en sus definiciones de PYME. Pero Fundapymes centra su atencién
exclusivamente en el nimero de empleados.

CLASIFICACION FUNDAPYME EMPLEOS

MICRO Hasta 4
PEQUENA Hasta 49
MEDIANA Hasta 99

GRAN Mas de 99



Cabe destacar que la actual clasificacion de una empresa requiere del analisis
de dos variables, numero de trabajadores y ventas en U.T., sin embargo, sélo
para Fundapyme el nimero de trabajadores es un dato accesible, ya que la
mayor parte de las empresas no proporcionan informacion sobre sus ventas en
unidades tributarias, adicionalmente la categoria puede cambiar de un momento
a otro en el tiempo, asi en el afio 2002 el 50% de las empresas del sector
figuraban como PYME, mientras que en el afio 2003 solo el 33,34% de las

empresas.

Clasificacion de las Empresas Salvadoreinas segun “FUSADES”

Los principales criterios para la clasificacion de las empresas de acuerdo a su

tamafo se pueden resumir en parametros cuantitativos y cualitativos.

Parametros cuantitativos

De acuerdo al nimero de personas

Consiste en catalogar a las empresas de acuerdo al personal que posean,
estableciendo asi lo que es: micro, pequefia, mediana y gran empresa, uno de
los indicadores mas utilizados es éste, debido a lo facil que es obtener estos
datos.

De acuerdo al monto de los activos

Existen aqui dos criterios, 1) tomar en consideracién los activos totales y 2)

descontar de los activos totales, los edificios y terrenos.

Pardmetros cualitativos

Grado de organizacion

Se toma como criterio de clasificacion los niveles jerarquicos. De acuerdo a la

Tecnologia utilizada

Este criterio evalGa la tecnologia que se utiliza en la empresa, asi como el

grado de intensidad en mano de obra.



De acuerdo a la participacion en el mercado

En este criterio se hace referencia al mercado hacia el cual se orienta la

produccion, que puede ser local, nacional, regional o mundial.

Tamafio

Micro

Pequeiia

Mediana

Grande

Empleados

De 0al0
De 11 a 20

De 21 a 99

Mas de 100

Activo fijo

Hasta
$85,714.28
Hasta
$228,571.42
Mayor de
$228,571.42

Organizacién  Tecnologia

Informal

Dos niveles

Tres niveles

Mas de tres

hiveles

Artesanal

Rudimentaria

Bajo nivel
tecnolégico
Altamente

sofisticado

Participaciéon
en el Mercado

Consumo final

Local

Nacional o
Regional
Mundial

Clasificacion de las Empresas Salvadorenas Segun el “Banco Central de

Reserva de El Salvador (BCR)”

El Banco Central de Reserva de El Salvador, en cumplimiento de su Mision,

genera y divulga estadisticas economicas y financieras, investigaciones sobre

temas macroecondmicos y documentos de andlisis sobre la evolucion de la

economia salvadorefia.

No existe un concepto universal sobre la clasificacion del tamafio de las

empresas. Esto es un criterio de cada pais. En el Salvador el Banco Central de

Reserva Clasifica el tamafio de las empresas segun lo establece MIPYMES.



Cuadro de Clasificacion de las empresas salvadorefias adoptado por el BCR.

Clasificacion de las Criterio institucional.

empresas N° de empleados Monto de los activos de las
empresas

Micro Empresa Delal0 No excede de $11,428.57

Pequefia empresa Del1llal9 Cuyo activo total es inferior a
$85,714.42

Mediana Empresa De 20 a 99 Cuyo total de activos no excede los
$228,571.41

Gran Empresa De 100 a méas Cuyo total de activos sea mayor de

empleados $228,571.41

Para el desarrollo de la investigacién se tomé como criterio la clasificacion del
numero de empleados, por tal motivo la empresa “Troqueles Salvadorefios, S.A.

de C.V.”, se clasifica como pequefia empresa ya que cuenta con 19 empleados.

Clasificacion de las Empresas Salvadoreinas “Segun la Camara de

Comercio”

La Camara de Comercio de El Salvador es una organizacion fundada en 1915.
Su Organo méximo es la Asamblea General de Socios quien delega la
conduccion institucional a una Junta Directiva. El Director Ejecutivo es el
responsable del funcionamiento de la Camara. La Camara de Comercio e
Industria de El Salvador es una asociacion no lucrativa, constituida con fines de
servicio, integrada por personas naturales y juridicas que desarrollan
actividades productivas.

Promueve y defiende permanentemente el sistema de libre empresa, siendo
protagonista del desarrollo empresarial, ejecutando acciones y facilitando

servicios que fomenten la competitividad de nuestros asociados, protegiendo
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sus derechos. La Camara esta comprometida con la promocion de una mayor
competitividad e internacionalizacién del sector empresarial salvadorefio.
La Camara de Comercio de El salvador clasifica a las empresas por su tamafio
basando en los criterios de MIPYMES y del Ministerio de Economia. A
continuacion se presenta un cuadro con la Clasificacion de las Empresas segun
su numero de personal e ingresos y ventas anuales.

Clasificacion Personal Remunerado Ventas Brutas Anuales/

Ingresos Brutos Anuales

Microempresa Hasta 10 empleados Hasta $70, 000.00

Pequefia Empresa Hasta 50 empleados Hasta $800, 000.00
Mediana Empresa Hasta 100 empleados Hasta $7.0 millones
Gran Empresa Mas de 100 empleados Mas de $7.0 millones

5. Importancia de las PYMES en la economia

¥ Asegurar el mercado de trabajo mediante la descentralizacién de la
mano de obra cumple un papel esencial en el correcto funcionamiento
del mercado laboral.

% Tienen efectos socioeconémicos importantes ya que permiten la
concentracion de la renta y la capacidad productiva desde un nimero
reducido de empresas hacia uno mayor.

¥ Reducen las relaciones sociales a términos personales mas estrechos
entre el empleador y el empleado favoreciendo las conexiones laborales
ya que, en general, sus origenes son unidades familiares.

% Presentan mayor adaptabilidad tecnolégica y menor costo de

infraestructura.’®

® Informacién recolectada de la pagina web http://es.wikipedia.org/wiki/Suaje
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B. GENERALIDADES DE LOS TROQUELES EN EL SALVADOR

1. Definicion
El suaje (llamado también Troquel) es una herramienta confeccionada
con placa de acero para cortar, doblar o marcar materiales blandos,
como: papel, tela, cuero, etc. Las placas de corte son tiras de metal con filo en
un lado. Las placas de doblez no tienen filo.*°

Un troquel es un objeto de acero utilizado como instrumento para recortar por
presion piezas que conforman el calzado como lo es textil, cuero, charol y
metales blandos.™

El troguel o matriz es un instrumento o maquina de bordes cortantes para

recortar o estampar, por presion, planchas, cartones, cueros, etc.

2. Antecedentes

El proceso de troquelado fue resultado de la Revolucion Industrial. A
mediados de 1800, comenz6 a dejar su huella en la manera en que los
productos se han fabricado. El troquelado introdujo los productos en tamafos
estandar para la poblacién en masa. Por ejemplo, uno de los primeros usos que
tuvo el corte de troquel fue en el mercado del calzado. Anteriormente, los
fabricantes de calzado tenian que cortar todas las piezas de un zapato con la
mano. Este era un proceso puntual y caro. Con la invencién del corte con
troquel, las partes del calzado, tales como las suelas exteriores e interiores
fueron capaces de ser producidas en masa. Los zapateros fueron capaces de
utilizar un troquel con mango de mazo que fue creado con la forma de la suela

de los zapatos. La matriz patron Unica era colocada directamente sobre el cuero

19 Informacién recolectada de pagina web http://www.ehowenespanol.com/historia-del-troquelado-sobre_88463/
en la fecha 01 de abril de 2014.
™ Aporte del Grupo Investigador.


http://es.wikipedia.org/wiki/Troquel_(cortante)
http://es.wikipedia.org/wiki/Herramienta
http://es.wikipedia.org/wiki/Placa
http://es.wikipedia.org/wiki/Acero
http://es.wikipedia.org/wiki/Papel
http://es.wikipedia.org/wiki/Tela
http://es.wikipedia.org/wiki/Cuero
http://es.wikipedia.org/wiki/Filo
http://www.ehowenespanol.com/historia-del-troquelado-sobre_88463/
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y luego golpeada con el mazo, haciendo que el cuero se cortara de manera
uniforme.

A inicios de 1900 surgieron grandes avances en las maquinas de
troguelado. Las maquinas originales eran operadas por un sistema de correa,
pero pronto la prensa de matriz tipo clicker se afiadi6. Estas maquinas podian
utilizar matrices tipo clicker de 9/16 pulgadas (1,42 cm) a % pulgadas (1,9 cm)
tratadas térmicamente, individuales y dobles. Para la industria del calzado, esto
significaba que otras partes de los zapatos ahora podrian ser cortadas,
reduciendo el precio de un solo par de zapatos incluso méas. Pronto, las
trogueladoras se inventaron para producir en masa otros productos tales como

tubos, plasticos, metal, e incluso alimentos.

El troquelado es util para la produccién masiva de objetos y alimentos,
asi como para la fabricacion de ayudas visuales, decoracion y artesania. El
proceso de troquelado ha evolucionado mucho en los ultimos 150 afios. El
rapido ritmo de la evoluciéon tecnologica asegura que el troquelado de
tecnologia seguira creciendo, abriendo las puertas para mas precision en el

corte con troquel. *?

3. Calzado®

El calzado es la parte de la indumentaria utilizada para proteger los pies.
Adquiere muchas formas, como zapatos, sandalias, alpargatas, botas o

deportivas.

El calzado es vestido por una variedad de motivos, incluyendo la proteccion del
pie, la higiene o el simple adorno. A menudo se utilizan medias o calcetines al

vestir calzado.

12 Informacién recolectada de pagina web http://www.ehowenespanol.com/historia-del-troquelado-sobre_88463/
en la fecha 01 de abril de 2014.
'3 Informacién recolectada de pagina web http://es.wikipedia.org/wiki/Calzado.


http://www.ehowenespanol.com/historia-del-troquelado-sobre_88463/

13

a) Fabricacion

La fabricacién del calzado como tal, se venia realizando de modo artesanal
desde los inicios historicos. Y aunque ya en la época romana se produjo una
cantidad de calzado enorme, los procesos eran artesanales, por lo tanto el
proceso de produccién masiva podria decirse que no aparecio hasta la época

de la Revolucién Industrial.

% Proceso Industrial®®

Dentro de las diversas secciones de la fabricacién de un zapato, en el cortado
se realiza de tres formas o métodos diferentes, el cortado manual, utilizando un
utensilio manual para cortar la piel usando un patrén (normalmente de carton duro,
o ldmina de acero). Aun asi, existen maquinas automaticas de corte, el troquelado,
sobre todo usadas para el corte del forro interior del zapato, que suele ser de piel
de menor calidad, falsas o entre suelas, y cueros para la capellada; otro método
actual y moderno es el corte computarizado el cual utiliza un software para la
configuracion y ubicacion de las piezas en la piel, se da la orden tal como
damos la orden de imprimir, solo que en lugar de colocar puntos de pintura
realiza puntadas de corte con una cuchilla o laser, este ultimo método tiene
ventajas sobre las anteriores, no requiere una inversion en troqueles para cada
disefio, se pueden realizar cortes con mas detalles que si se cortara a mano en
un menor tiempo, si se utiliza piel sintética la configuracién se realiza en menor

tiempo y con menos ciclos de configuracion.

1 Informaci6n recolectada de pagina web http://es.wikipedia.org/wiki/Calzado.
!5 |bid.
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4. Historia del Calzado en El Salvador?'®

En la década de los afios 1940 el uso de la maquinaria para la fabricacion de
calzado estaba limitada a modelos sencillos, que en su mayoria era operada

manualmente y se desconocia la produccién en serie.

La utilizacibn de esta maquinaria provocé por mucho tiempo una fuerte
resistencia del gremio de zapateros, por considerar esta medida un grave
atentado a sus intereses, argumentando un alto grado de desempleo.

Antes de la década de los 1950 el calzado era fabricado exclusivamente en
forma artesanal, gran parte de la poblacion utilizaba zapatos llamados caites, el
cual era un tipo de calzado con suela de hule de facil fabricacion y bajo costo,
en este entonces la composicion del calzado era basicamente de cuero, tanto
en la piel como en la suela, principalmente estos eran fabricados con cuero de
res, el cual era cocido a mano, pegado o clavado y las maquinas que se

utilizaban eran Unicamente para darle un acabado a la piel.

La produccién en serie inicia en la década de los 1950 en donde el calzado era
fabricado basicamente de cuero, caucho y hule, desarrollando un mercado mas

amplio y diversificado en cuanto a satisfaccién de gustos y necesidades.

En esta década es donde comienza la inversion de las fabricas de calzado, las
cuales eran capaces de producir 2,000 pares de zapatos diarios, y que
competian con una artesania y una produccidon manufacturera simple que
monopolizaba el sector; una de estas fabricas es la que se construy6 con el

nombre de “ Calzado Salvadorefio S.A. “, la cual hoy en dia se conoce con las

18 Informacién recolectada de pagina web:
http://biblioteca.utec.edu.sv/siab/virtual/auprides/16459/capitulo%201.pdf.


http://biblioteca.utec.edu.sv/siab/virtual/auprides/16459/capitulo%201.pdf
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siglas de “ADOC, S.A.”, que significa: "AD" “Propdsito”, 'HOC" “a la medida”, la
cual instalé su planta desde sus inicios en el Boulevard del Ejercito Nacional,
llamado anteriormente “Boulevard de llopango” y al afio 2015 ubicada en la

Colonia Monte Carmelo.

Tanto Adoc, S.A. como Industrias Caricia S.A. de C.V e Industrias Laurent, S.A.
de C.V., se han convertido en una historia de perseverancia en la Industria del
Calzado, lo que surgié como un encargo, hoy son las empresas mas grandes
que fabrican y distribuyen calzado en El Salvador y Centro América, donde

esperan mayor crecimiento con la apertura de los Tratados de Libre Comercio.

C. ASPECTOS GENERALES DE LA PEQUENA EMPRESA TROQUELES
SALVADORENOS S.A. DE C.V.

1. Antecedentes

Se inici6é a trabajar en Mayo de 1999, se trabajaba en Guatemala y se
venia a El Salvador solo de visita para recolectar el trabajo, dado que tenia
buena aceptacién del producto se ubicé la produccion en El Salvador; se equip6
la planta con todo el equipo necesario, esto incluia: equipo de oficina, materia
prima, maquinaria y personal. Se contraté a un socio para que se encargara de
la planta, al paso de los meses los desfalcé y desaparecio con toda la
maquinaria y materia prima. Al verse en la necesidad de seguir produciendo
regresaron a sus inicios que era de recolectar el trabajo y llevarselo a
Guatemala para producirlo y traerlo nuevamente a El Salvador, con el paso del
tiempo y por el buen record crediticio que contaba el duefio las empresas
distribuidoras de materia prima y maquinaria les envid nuevamente todo el

producto y maquinaria desde Espafia para montar el negocio nuevamente, solo



16

que esta vez sin socio. Se empezd a trabajar para poder pagar todas las
deudas que se habian adquirido, y se fueron capitalizando nuevamente.

El trabajo es fluctuante por que los pedidos que hacen las empresas se realizan
en los meses de Octubre y Noviembre para tener todo el producto en
Diciembre, es decir, que en los meses de Diciembre y Enero no hay trabajo. Por
lo que existe la necesidad de tener mas ingresos se comenzaron a traer la
maquinaria de China para revenderla en El Salvador y tener ingresos extra. En
el 2015 se tiene la idea de ir creciendo y buscar un local propio (por que en el
actual es arrendado), ampliar y buscar una manera de expandirse al mercado
centroamericano.

Se esta afiliado con la Camara de Comercio, con la Asociacion Salvadorefia
Industrial (ASI), se participa en ferias de calzado en Colombia, Guatemala y

México.’

Puestos que desempeiian los empleados dentro de la empresa

“Troqueles Salvadorefios, S.A. de C.V. *®

Alternativa Frecuencia
Secretaria 1

Vendedor

Motorista

Supervisor
Doblador
Soldador

Reforzador
Otro
TOTAL 19

= O N B W N

1 Informaci6n proporcionada por el duefio de la empresa Jonathan Cardona
18 Informacién proporcionada por los empleados de Troqueles Salvadorefios S.A de C.V
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2. Estructura Orgéanica de Troqueles Salvadorefios S.A. de C.V."

19 Elaborado por el Grupo Investigador.
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3. Funcién de los principales puestos

Gerente general y director: encargado de cumplimientos con las
responsabilidades de administrador Unico y representante legal de la
empresa.

Secretaria: lleva la agenda del gerente general, se encarga de hacer todas
las llamadas a los clientes y recibir llamadas de pedidos.

Vendedores: encargados de cartera de clientes y expandir el nuevo nicho
de mercado.

Motorista: responsable de llevar la mercaderia a la direccion que se le ha
asignado.

Supervision de produccion: encargado de verificar que la materia prima
sea bien utilizada, y que la produccion sea de calidad.

Dobladores: se encargan de darle forma a los rollos de acero.

Soldadores: su funcién es soldar todas las partes de las piezas que llevan
las partes del calzado.

Reforzadores: son los que se encargan de reforzar cada pieza que va a
salir de la fabrica, para que el molde sea fuerte y no se quiebre facilmente.
Supervisores: se encargan que el molde quede milimétricamente exacto

para evitar algun desperfecto.

4. Mision

Somos una empresa lider, fundada con el objetivo de proporcionar a nuestra

selecta y exigente clientela las respuestas que demanda el deber ser, en el dia

a dia, de un mundo globalizado y tan competitivo como el actual. Para lograrlo,

nos esforzamos en conocer las diferentes inquietudes, recopilando en detalle

los comentarios y observaciones que nos ayudan a fortalecernos y crecer cada
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dia, para establecernos en una posicion sélida en la industria del calzado y

afines.?®

5. Vision
Nos dedicamos a la elaboracidon de suajes/troqueles, comercializando la
importacion de maquinaria, hebillas, herrajes, etc., poniendo en ello lo mejor de
nuestro esfuerzo y dedicacién, lo que nos permite ofrecer a nuestros clientes
una capacidad de respuesta a sus necesidades, utilizando mano de obra
calificada y maquinaria con tecnologia de punta, con lo cual nuestros productos
presentan estandares de calidad que nos permite posicionar nuestro liderazgo a

nivel regional.*

6. Elaboracion y comercializacion de productos.?

Troqueles Hebillas Maquinaria y Materiales para
repuestos para elaboracion de
calzado trogueles

2 Informacién recolectada de la pagina web http://www.troquesal.com/index.php/quienes-somos en fecha 03 de
abril de 2014.

2! |bid.

2 |bid.
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7. Marco Legal

En El Salvador las leyes que regulan el funcionamiento de las empresas del

sector industrial y en especial Troqueles salvadorefios, S.A de C.V son:

Ley de Registro de Comercio

Esta ley permite que los inversionistas registren una empresa de acuerdo a los
requerimientos necesarios para su aprobacion lo cual incluye:
I.  Matricula de empresas y establecimientos
Il.  Escritura de constitucién, modificacion, fusién, transformacion, disolucion
y liquidacién de sociedades y ademas documentos relacionados al

negocio

En el registro de comercio se inscriben los Balances Generales, Patentes de
Inversion, Marcas de Comercio y ademas distintivos comerciales, nombres

comerciales, derechos de autor y los actos y contratos mercantiles

La empresa esta inscrita en el Ministerio de Hacienda, como persona juridica,

Troqueles Salvadoreiios, S.A. de C.V. y comerciante como Troquesal.

Cdédigo de Comercio
El codigo de comercio regula las actividades mercantiles, enfocando sus
obligaciones, tanto a los comerciantes individuales como alas juridicas o

sociedades [Articulo 1]

Solamente pueden ejercer el pequefio comercio y la pequefia industria los
salvadorefios por nacimiento y los centroamericanos naturales quienes tendran
derecho a la proteccion y asistencia técnica del Estado, en las condiciones que

establezca una ley especial [Articulo 6]
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La ley especial fijara el limite bajo el cual se considerard a una empresa como

pequefio comercio 0 pequefia industria.

El cumplimiento de los requisitos de escrituracion, tributacion y registro
municipal. Segun lo establece el Cédigo de Comercio en los articulos 412 al
420, es necesario que todo empresario obtenga Matricula Personal, y que la
empresa reciba matricula comercial de comerciante individual o de comerciante
social, ademas de los efectos de estas a través de las constancias emitidas por
el registrador tales como:

Establecer su calidad de comerciante y comprobar la propiedad de la empresa y
sus establecimientos. Indica también que las matriculas deben de renovarse

cada ano.

Registro de comercio, de entre ellos los Estados Financieros, segun lo

estipulado en el articulo 441.

Instruye a su vez, sobre los registros de contabilidad que deben autorizarse, de
coémo el comerciante debe llevar la contabilidad, establece exigencias para todo

tipo de sociedad.
Registro Tributario

La presente ley de impuesto regula lo relativo al impuesto directo, llamado asi
por el hecho de afectar directamente a la fuente o patrimonio de la persona

(natural y juridica)

La obtencion de un registro de constitucion es el requisito previo para la
tramitaciébn del Numero de ldentificacion Tributaria (NIT) y la obtencién del
Registro del Impuesto al Valor Agregado (IVA). Estas gestiones deben

realizarse ante la Direccion General de Impuestos Internos.
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La tarjeta de identificacién Tributaria y la Tarjeta del IVA que se extienden en
esta oficina son los documentos que acreditan que la empresa ha regularizado
su situacion bajo la autoridad tributaria. Asi mismo, esta autoridad es la que
revisa los documentos contables minimas en materia tributaria, que cada
negocio esta obligado a llevar, los libros para el computo del IVA: libro de
compras, libro de ventas consumidor final y libro de ventas al contribuyente, y

los documentos contables necesarios.
Cdédigo Tributario
Declaracion del anticipo pago a cuenta

La declaracion jurada de pago a cuenta deberd presentarse juntamente con el
anticipo dentro de los diez dias hébiles siguientes al mes calendario que se
liquida [Articulo 152].

Obligacién de presentar declaracién

Estan obligados a presentar las declaraciones tributarias dentro del plazo
estipulado para tal efecto, los sujetos pasivos de los impuestos bajo la potestad
de administraciéon Tributaria, sea en calidad de contribuyente o de responsables
aun cuando ella no dé lugar al pago de impuestos, de acuerdo a lo previsto en
las leyes correspondientes, salvo en los casos expresamente sefialados por las
leyes tributarias respectivas [Articulo 91]
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Cdédigo Municipal

Todas las empresas deben inscribirse en la Alcaldia Municipal de su jurisdiccion
para ser clasificadas, el impuesto en mencion, es valuado en atencion al activo
gue maneja, el cual aparece en los balances generales que son presentados
por disposiciones de las mismas alcaldias, al momento de solicitarse la

inscripcion.

La empresa esta inscrita en la Alcaldia Municipal de su domicilio en este caso

en el Municipio de San Salvador.

Cédigo de Trabajo

Por la relacién que existe entre patronos y trabajadores, relaciondndose con los
contratos individuales de trabajo [Articulo 17]
La empresa esta inscrita como patrono en el ISSS y AFP, lo que garantiza el pago

correspondiente para sus empleados y las prestaciones de ley.

Ministerio de Economia

Registro de sociedad en la Direccion Generales de Estadisticas y Censos:
El empresario esta obligado a registrar la sociedad comercial ante la Direccién
General de Estadisticos y Censos; usualmente, este tramite puede realizarse

conjuntamente con la solicitud de solvencia ante la Alcaldia Municipal.
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D. GENERALIDADES DE ESTRATEGIAS DE OPERACIONES

1. Concepto de Estrategia

Una estrategia es un conjunto de acciones planificadas sistematicamente
en el tiempo que se llevan a cabo para lograr un determinado fin o misién.

Proviene del idioma griego stratos, «ejército», y agein, «conducir», «guiar».?

Es el entramado de objetivos o metas y de las principales politicas y planes de
accion, conducentes al logro de esas metas, formulado de manera que quede
definido el negocio en el cual va a estar la compafia y la clase de compafiia

que es el presenta y que va a ser en el futuro.?*

2. Antecedentes de la Administracién de Operaciones

La Administracion de Operaciones es el conjunto de actividades que crean
valor en forma de bienes y servicios al transformar los insumos en productos
terminados. Todo buen administrador desempefa las funciones bésicas del
proceso de administracién, el cual consiste en planear, organizar, dirigir y
controlar. Los administradores de operacidon aplican este proceso de
administracion a las decisiones que toman dentro de la funcion de la

Administracion de Operaciones.”

Las operaciones frecuentemente se enumeran como una serie de
decisiones de tamafio, de localizacion, selecciébn de proceso, o tecnologia,

como aquellas que tienen impacto en el largo plazo.

3 Informacién recolectada de la pagina http://es.wikipedia.org/wiki/Estrategia
2% |nformacién recolectada del libro Administracién autor Alvaro Cedefio Gé6mez
% Heizer, Jay y Render, Barry Principios de Administracién de Operaciones (Mexico:Pearson 2004) pag.4
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El cambio fundamental en la mente del responsable de operaciones es de
hacer las cosas correctamente como: producir las cantidades requeridas, de los

productos especificos, al minimo costo de fabricacion.

Las prioridades estratégicas van a condicionar las decisiones de seleccion
de procesos de tecnologia, de capacidad, de localizacion; en fin del disefio de la
estructura de operaciones, asi como las decisiones sobre procesos y sistemas

de soporte a las operaciones.

Los administradores de operaciones buscan preparar una programacion
eficiente de trabajadores y a su vez disefiar distribuciones eficientes que
contribuyan al movimiento de personas y materiales con los controles

necesarios para disefiar y entregar con éxito los bienes y servicios.

3. Decisiones estratégicas en la administracién de operaciones

Disefio de bienes y servicios.

Calidad.

Estrategia de procesos y capacidad.
Seleccion de localizacion.

Disefio de distribucion en planta.
Recursos humanos y disefio de trabajo.

Programacion.

X X X X X X x x

Mantenimiento.

Una esfuerzo efectivo de la administracibn de operaciones debe tener una

mision para saber a donde va, y una estrategia para saber como llegar.
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4. Estrategias de operaciones
Las estrategias, es un plan de accién de una organizacién para alcanzar la
mision, es el compromiso de emprender una serie de acciones en vez de otras,
describiendo compromiso necesariamente, una asignacion de recursos. Esas
acciones expresan de qué forma se lograran los objetivos. Es evidente que las
estrategias difieren y que cada una impone distintas demandas a la
administracion de operaciones. Una estrategia es dar una respuesta rapida y

confiable.?®

Las estrategias de produccién estan orientadas a planes de accion que dan una
solucién rapida y confiable a los problemas latentes de una organizacidon
proporcionandole la efectividad en sus operaciones.?’

Las empresas alcanzan su mision en tres maneras: diferenciacion, liderazgo
en costos y respuesta rapida. Esto recurre a los administradores de
operaciones para que entreguen bienes y servicios que sean los mejores, por lo

menos diferentes, mas baratos y con mayor respuesta.

a) Concepto

Es una visién de la funcién de operaciones que depende de la direccion general
en que se toman decisiones. Se integra con la estrategia corporativa y suele
reflejarse en un plan formal. Debe dar como resultado un patrén consistente de
toma de decisiones en las operaciones y una ventaja competitiva para la

compaifiia.

La estrategia de operaciones declara la prioridad entre objetivos: costos,

calidad, tiempo de entrega, flexibilidad.

% Fernandez, Esteban Estrategia de produccion (Espafia: Mc Graw Hill 2003) p.64-65
27 Aporte del Grupo Investigador
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b) Importancia
Las estrategias de operaciones son importantes porque permiten mejorar las
operaciones de la empresa y lograr una efectividad operacional, y ademas

utilizar la efectividad operacional para lograr una ventaja competitiva sostenible.

c) Aspectos

Una vez que la empresa ha formulado su mision, el administrador de
operaciones es necesario que considere varios aspectos que se analizan de

tres formas:

Investigacion: primero se observa lo que la investigacion nos indica acerca de
las estrategias efectivas de administracion de operaciones. Determinando asi
las caracteristicas que afectan a cada una de ellas. Por ejemplo: la alta calidad
en los productos, alta utilizacion de la capacidad, alta eficiencia operativa, baja

intensidad de inversién y bajo costo directo por unidad.

Estos cincos aspectos apoyan un rendimiento sobre la inversion alto y por lo

tanto se deben considerar cuando la organizacion desarrolle una estrategia.

Condiciones previas: antes de establecer o implantar una estrategia, es
necesario que el administrador de operaciones comprenda que la empresa
opera en un sistema abierto de produccion en el cual existen factores multiples.
Estos factores influyen en el desarrollo y la ejecucién de la estrategia. Cuanto
mas profundo sea el andlisis de los factores internos y externos, mayores seran

las posibilidades de éxito.

Dinamica: primero la estrategia es dinamica debido a cambios dentro de la
propia organizacién, donde todas las areas de la empresa estan sujetas a
cambios. La estrategia también es dinamica debido a cambios en el entorno; es
decir sobre la forma en que se debe cambiar la estrategia cuando cambia el

entorno.
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d) Desarrollo e Implementacion

Una vez que la empresa comprende los problemas en el desarrollo de una
estrategia efectiva, se evallan las fortalezas y debilidades, asi como las
oportunidades y amenazas del entorno. Los elementos que se deben tomar en
cuenta para poder implementar una estrategia son:

v Analizar el entorno. Identificando fortalezas, debilidades, oportunidades y

amenazas.

%

Entender el entorno, los clientes, la industria y los competidores.
v Determinar la mision corporativa. Establecer la razén de ser de la
empresa e identificar el valor que desea crear.

Para formar una estrategia, se construye una ventaja competitiva, como bajo
precio, flexibilidad de disefio o volumen, calidad, entrega rapida, confiabilidad,
servicios post venta, linea de productos amplios.?®

La implementacion de una estrategia exitosa requiere la identificacion de tareas
criticas para el éxito, es decir los factores criticos para el éxito (FCE) significan
la diferencia entre el éxito y el fracaso de la organizacién. Las empresas
exitosas identifican y emplean los factores criticos de éxito con el fin de
desarrollar una competencia notable y Unica que les permite lograr una ventaja

competitiva.

El disefio del servicio es un reto porque a menudo tienen caracteristicas
Gnicas; uno de los motivos para que las mejoras en los servicios sean tan pocas
es gue tanto el disefio como la entrega el servicio incluyen la interaccion con el

cliente.

% Fernandez, Esteban Estrategia de produccién (Espafia: Mc Graw Hill 2003) pag.64-65
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Tipos de Estrategias de Operaciones
A continuacion se presentan las diferentes estrategias en las operaciones.*

Disefio de Bienes y Servicios

Una de las estrategias de producto consiste en construir una habilidad
especial para personalizar una familia estable de bienes y servicios. Este
enfoque permite al cliente elegir entre variaciones de un producto y al mismo
tiempo reforzar la fortaleza de la organizacion. Una estrategia de producto
efectiva vincula las decisiones de producto con la inversion, la participacion en
el mercado vy el ciclo de vida del producto, y define el alcance de la linea de
producto. El objetivo de la decisién de producto es desarrollar e implementar
una estrategia de producto que satisfaga las demandas del mercado con

ventaja competitiva.

El disefio del servicio es un reto porque a menudo tienen caracteristicas
Unicas; uno de los motivos para que las mejoras en los servicios sean tan pocas
es gue tanto el disefio como la entrega el servicio incluyen la interaccion con el

cliente.

Administracion de la calidad

Las mejoras en la calidad ayudan a que las empresas aumenten sus
ventas y reduzcan los costos, estos factores ayudan a aumentar la rentabilidad;
la mejora en la calidad permite que los costos bajen cuando las empresas

aumentan su productividad y disminuyen el desperdicio y los de garantias.

Los sistemas de administracion de la calidad total se manejan mediante la
identificacion y satisfaccion de las necesidades del cliente. Una mejor calidad

significa mejor desempenio, caracteristicas mas atractivas y otras mejoras. La

2 Fernandez, Esteban Estrategia de produccion (Espafia: Mc Graw Hill 2003) p.64-65
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administracion de la calidad ayuda a construir estrategias exitosas de
diferenciacion, bajo costo y respuesta rapida.

Estrategia de Proceso

Una decision importante para el administrador de operaciones es
encontrar la mejor forma de transformar los recursos en bienes y servicios. Un
administrador de operaciones innovador puede construir procesos que tengan
la calidad, flexibilidad y estructura de costo necesaria para satisfacer los
requerimientos de producto y volumen, los cuales permitan lograr el volumen

necesario y sus requerimientos de variedad.

Es esencial para la estrategia de operaciones, es determinar la manera en que
se fabricaran los productos, lo que involucra planear todos los detalles de los
procesos e instalacion de la produccion.

Estrategia de Localizacion

La localizacién es un determinante significativo del costo, ya que tiene la
fuerza para formar la estrategia de negocios de una compafiia. La decision de
la localizacion a menudo depende del tipo de negocio, ya que el objetivo de la
estrategia de localizacidbn es maximizar el beneficio de la ubicacion para la
empresa. Algunas empresas toman decisiones de localizacion, cuando la
demanda ha superado la capacidad actual de la planta, o a cambios en la

productividad laboral, el tipo de cambio, costos o actitudes locales.

Estrategia de Distribucién Fisica

El objetivo de la estrategia de distribucion es desarrollar una distribucion
econdémica que cumpla con los requerimientos de competitividad de la empresa.
Los administradores de operaciones deben disefar flexibilidad en sus
instalaciones las cuales proporcione una mejor eficiencia en el desarrollo de las

operaciones.
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Recursos Humanos

El objetivo de la estrategia de recursos humanos, es administrar las tareas y
disefiar los trabajos con el proposito de emplear a las personas de manera
eficiente. Una estrategia de recursos humanos permite, que el recurso humano
se utilice de forma eficiente dentro de las limitaciones que imponen otras
decisiones de la administracion de operaciones, que tengan una calidad de vida

razonable en el trabajo en una atmosfera de compromiso y confianza mutuos.

Programacion

La programacion a corto plazo para las empresas industriales es indispensable
ya que estas les permiten hacer programas para ajustar su produccion a las
demandas de los clientes, donde la empresa consigue una ventaja competitiva
gracias a la flexibilidad para adaptarse a la ultima hora, a la demanda y al mal
tiempo. Una programacion efectiva permite que las empresas usen sus activos
de manera mas eficiente y generen capacidad por dolar invertido, con los cual
bajan los costos. Esta capacidad agregada y la flexibilidad relacionada

proporcionan una entrega mas rapida y por tanto un mejor servicio al cliente.

Mantenimiento

Un mantenimiento adecuado y una estrategia de confiabilidad protegen tanto el
funcionamiento como la inversion de la empresa. El objetivo del mantenimiento
y la confiabilidad es mantener la capacidad del sistema al mismo tiempo que
controlar los costos donde un buen sistema de mantenimiento evita la
variabilidad del sistema. Los sistemas deben disefiarse y mantenerse para

lograr el desempefio y los estandares de calidad esperados.

El mantenimiento incluye todas las actividades involucradas en conservar el

equipo de un sistema trabajando y la confiabilidad es la probabilidad de que un
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producto o las partes de una maquina funcionen correctamente durante el

tiempo especifico y en las condiciones establecidas.

E. DISENO DE ESTRATEGIAS DE OPERACIONES
1. Estrategia de proceso.*

a) Concepto

La estrategia de proceso (o0 de transformacion). Es el enfoque que adopta una
organizacion para transformar los recursos en bienes y servicios. El objetivo de
una estrategia de proceso es encontrar la forma de producir bienes y servicios
gue cumplan los requerimientos del cliente y las especificaciones del producto,

dentro de los costos y otras restricciones de la administracion.

El proceso seleccionado tendra un efecto a largo plazo sobre la eficiencia y la
produccion, asi como la flexibilidad, el costo y la calidad de los bienes

producidos.

Las estrategias de proceso son acciones enfocadas al uso eficaz de recursos
para transformar los insumos en bienes y servicios terminados, fortaleciendo la

competitividad de la empresa.®*
b) Tipos de Estrategias de Proceso

Los administradores de operaciones usan las estrategias de proceso como
un arma competitiva, con la cual disefian equipos y procesos que les permite
tener capacidades que superan la tolerancia requerida por sus clientes, pero
gue les aseguran al mismo tiempo la flexibilidad necesaria para realizar los

ajustes en tecnologia, caracteristicas y volumenes. Por lo tanto, gran parte de la

* Fernandez, Esteban Estrategia de produccion (Espafia: Mc Graw Hill 2003) p.64-65
%1 Aporte del Grupo Investigador
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estrategia que adopte la empresa se determina en el momento en que toma

decision sobre el proceso. A continuacion cuatro tipos de estrategias:
(1) Enfoque en el proceso

Esta relacionada con la Instalacion de produccion que se organiza en torno
a los procesos para facilitar la produccién de bajo volumen y alta variedad.
Proporcionan un alto grado de flexibilidad de producto, ya que los productos se
mueven de manera intermitente entre los procesos. Cada proceso esta
disefiado para desempeiar una amplia variedad de actividades y manejar

cambios frecuentes; a estos se denominan procesos intermitentes.
(2) Enfoque Repetitivo

Es un proceso de produccién orientado al producto que usa médulos, los
cuales estan compuestos por partes o componentes de un producto preparadas
previamente, a menudo en un proceso continuo. Este tipo de produccién
permite una mayor personalizaciébn que el proceso continuo, los médulos se
ensamblan para formar un producto casi personal. De esta forma, la empresa
obtiene tanto las ventajas econémicas del modelo continuo como la ventaja de

la personalizacion del modelo de bajo volumen y alta variedad.
(3) Enfoque en el producto

Proceso dirigido a la instalacion organizada de los productos, en altos
volimenes y poca variedad. La naturaleza especializada de la instalacion
implica costos fijos altos, pero los costos variables bajos facilitan la alta
utilizacion de la instalacion. Programacion relativamente sencilla e intenta
establecer una tasa de produccién promedio suficiente para satisfacer el

prondstico de ventas.



34

(4) Enfoque en la personalizacion masiva

Es la produccién rapida y de bajo costo de bienes y servicios que satisfacen
los deseos cada vez mas especificos del cliente. Los administradores de
operaciones deben hacer uso imaginativo y decidido de los recursos
organizacionales para construir proceso agiles que les permitan producir con
rapidez y a bajo costo productos personalizados. Uno de los ingredientes
esenciales de la personalizacion masiva es la confianza en el disefio.

El tipo de proceso productivo que la pequefia empresa Troqueles
Salvadorefios S.A de C.V realiza esta enfocado en el Proceso debido a que se

produce el Troquel de acuerdo a las especificaciones que pide el cliente.

A continuacién se presenta una comparacién de las caracteristicas que

presentan los tipos de estrategias de procesos.

Enfoque al Enfoque Enfoque en el Personalizacién
proceso (Bajo Repetitivo prodcuto (Alto Masiva. (Alto
volumen) (Modular) volumen, poca volumen, alta
variedad) variedad)
Se fabrican Con maodulos, se Se fabrica gran Se fabrican
productos en hacen grandes cantidad de productos en gran

pequeiia cantidad corridas de productos con cantidad y mucha
y gran variedad. productos poca variedad. variedad.
estandarizados.
Se emplean Equipos Se usan equipos Cambios rapidos
equipos de especiales ayudan especializados. en equipos
propésito general. en las lineas de flexibles.

ensamble.

Los operarios
tienen habilidades

La capacitacion de
los operarios es

Los operarios
tienen habilidades

Se capacita a
operarios flexibles

generales. modesta. menos amplias. enla
personalizacion
necesaria.
Las unidades se El movimiento se El movimiento de Los bienes se
mueven despacio mide en horas y unidades en la mueven con

en la planta.

dias.

instalacion es
rapido.

rapidez por las
instalaciones.
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c) Analisis y disefio del proceso

Hay herramientas que ayudan a comprender las complejidades del disefio y
redisefio del proceso. Son maneras sencillas para que tenga sentido lo que

sucede o debe suceder en un proceso.
(1) Diagrama de Flujo

Es un esquema o dibujo del movimiento de materiales, productos o personas.

Estos diagramas ayudan a entender, analizar y comunicar un proceso.

Sociedad Americana de Ingenieros Mecéanicos (Simbologia ASME).*

SIMBOLOGIA ACTIVIDAD

Operaciones

Transporte

Demora

Almacenamiento

Inspeccién

Operaciones combinadas

oldvw 1 @

%2 Simbologia ASME, Evaluacion de proyectos pag.112
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A continuacion se detalla el significado de los términos de la simbologia ASME
anteriormente presentada:

Y Operaciones: significa que se efectla un cambio o transformacién en
algun componente del producto, ya sea por medios fisicos, mecanicos o
quimicos o la combinacion de cualquiera de los tres.

Y Transporte: es la accién de movilizar de un sitio a otro algun elemento
en determinada operacién o hacia algun punto de almacenamiento o
demora.

v« Demora: se presenta generalmente cuando existen cuellos de botella en
el proceso y hay que esperar turno para efectuar la actividad
correspondiente. En ocasiones, el propio proceso exige su demora.

¥ Almacenamiento: tanto de materia prima, de producto en proceso o de
producto terminado

Y Inspeccidn: es la accion de controlar que se efectle correctamente unas
operaciones, un transporte o verificar la calidad del producto.
Y Operaciones combinadas: ocurre cuando se efectian simultineamente

dos de las acciones mencionadas.

Cursograma Analitico

Es una técnica que consiste en hacer un analisis muy detallado del proceso,
basicamente con la intencion de reducir el tiempo, la distancia, o0 ambos
parametros dentro de un proceso que ya esta en funcionamiento. El

Cursograma analitico es mas apropiado utilizarlo ara estudios de redistribucion
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de planta, esto limita su uso en proyectos de ampliacion de la capacidad de
instalaciones y por supuesto, en estudios de redistribucién de areas.*

Cuando se tiene el cuadro general trazado de un proceso se puede entrar en
mayores detalles haciendo el cuadro analitico por lo cual se determina lo
siguiente:
¥ Cursograma de Operario: Diagrama donde se registra lo que hace la
persona que trabaja.
¥ Cursograma de Material: Diagrama donde se registra como se
manipula el material.

¥ Cursograma de equipo: Diagrama en donde se registra como se usa el
equipo

El cursograma analitico es un diagrama que muestra la trayectoria de un
producto o procedimiento sefialando todos los hechos sujetos a examen
mediante el simbolo de operaciones e inspeccién, los de transporte, espera y
almacenamiento. Sea cual sea la base del cursograma que se establezca,
siempre se utilizan los mismos simbolos y se aplican procedimientos

similares.®*

El diagrama debe contener la siguiente informacion:

1. El nombre del producto, material 0 equipo representando, con el nimero
del dibujo o niumero de clave.

2. El trabajo o proceso que se realice, indicando claramente el punto de
partida y de término y si el método es el utilizado o el proyectado.
El lugar en que se efectla la operacion (departamento, estacion, etc.).

El nimero de referencia del diagrama de la hoja, y el nimero de hojas.

* Bacca Urbina, Gabriel Evaluacién de proyectos (México. McGraw- Hill, 2006) pag. 113
% http://www.sites.upiicsa.ipn.mx/polilibros/ingMet1/POLILIBRO
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5. El nombre del observador y, en caso oportuno, el de la persona que
aprueba el diagrama.

6. La fecha del estudio.
La descripcion de los simbolos empleados.

8. Un resumen de las distancias, tiempo y, si se juzga conveniente, costo
de la mano de obra y de los materiales, para poder comparar los

meétodos antiguos con los nuevos.

Antes de dar por terminado el diagrama, se debe verificar lo siguiente:
1. Que se hayan registrado los hechos correctamente.

2. Que se hayan registrado todos los hechos que constituyen el proceso.
3. Que se hayan hecho demasiadas suposiciones y si es la investigacién

tan incompleta que quiza sea inexacta.

La utilidad de el diagrama es que nos permite registrar todos los hechos de un
proceso por completo y después que se cuenta con toda la informacién es
posible examinarla; uno de los medios para hacer este examen consiste en la
técnica del interrogatorio, la cual consiste en dos grupos de preguntas, las
preguntas preliminares y las preguntas de fondo, que a continuacién se

muestran:

Preguntas preliminares®

Factor Pregunta Accién esperada
PROPOSITO | ¢Qué se hace en realidad? ELIMINAR las partes
¢ Por qué hay que hacerlo? innecesarias del trabajo
LUGAR ¢,Donde se hace? COMBINAR siempre que
¢Por qué se hace alli? sea posible u ORDENAR
SUCESION | ¢Cuéando se hace? de nuevo la sucesiéon de
¢ Por qué se hace en ese momento? | las operaciones para

% http://www.sites.upiicsa.ipn.mx/polilibros/ingMet1/POLILIBRO
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PERSONA ¢ Quién lo hace? obtener mejores
¢Por qué lo hace esa persona? resultados

METODO ¢, Como se hace? SIMPLIFICAR la
¢Por qué lo hace de ese modo? operacion

Preguntas de fondo

PROPOSITO

¢, Qué se hace

¢Por qué se hace?

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

¢, Qué deberia hacerse?

LUGAR

¢,Dbénde se hace?

¢ Por qué se hace alli?

¢En qué otro lugar podria hacerse?

¢,Doénde deberia hacerse?

SUCESION

¢,Cuando se hace?

¢ Por qué se hace entonces?

¢, Cuando podria hacerse?

¢,Cuando deberia hacerse?

PERSONA

¢, Quién lo hace?

¢Por qué lo hace esa persona?

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

¢, Quién deberia hacerlo?

METODO

¢, Como se hace?

¢Por qué lo hace de ese modo?

¢,De qué otro modo podria hacerse?

¢, Como deberia hacerse?

% http://www.sites.upiicsa.ipn.mx/polilibros/ingMet1/POLILIBRO
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CURSOGRAMA ANALITICO Operario / Material / Equipo
Diagrama no. Hoja: de Resumen
Producto: Actividad Actual | Propuesto | Economia
Operacidn o
Inspeccion (]
Actividad: Espera D
" | Transporte >
Almacenamienio ¥V
Método: actual / propuesto Distancia (mts.)
Lugar: Tiempo (hrs.-hom.)
: ; . Costo
Operario (s): Ficha no. Murio: dechm
Compuesto por: Fecha: Material
Aprobado por: Fecha: TOTAL
Actividad
DESCRIPCION Cantidad | Distancia | Tiempo OBSERVACIONES
olIOD >V

TOTAL

37 http://www.sites.upiicsa.ipn.mx/polilibros/ingMet1/POLILIBRO
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(2) Gréfica de funcién — tiempo *®
Es un diagrama de flujo, al cual se agrega el tiempo en el eje horizontal. Estas
graficas se denominan graficas de funcidon-tiempo o mapa del proceso. Este tipo
de analisis permite que los usuarios identifiquen y eliminen desperdicios, como

pasos demas, duplicidad y demoras.

(3) Diagramas del proceso
Comprenden simbolos, tiempo y distancia, con la finalidad de ofrecer una forma
objetiva y estructurada para analizar y registrar actividades que forman un
proceso. Permiten centrar la atencion en las actividades que agregar valor. La
labor del administrador de operaciones es reducir el desperdicio e incrementar
el porcentaje de valor agregado. Los elementos sin valor agregado son

desperdicio; son recursos que la empresa y la sociedad pierden para siempre.

d) Planeacion de la capacidad
Capacidad
Salida o numero de unidades que puede tener, recibir, almacenar o producir

una instalacién en un periodo determinado.

(1) Horizontes de tiempo

Planeacion a largo plazo: Agregar instalaciones; agregar equipo con tiempo de

entrega largo.
Planeacion a mediano plazo: Subcontratar; agregar equipo; agregar turnos.

Planeacion a corto plazo: Programar trabajos; Programar personal; asignar

maquinaria.

3 Baca Urhina, Gabriel Evaluacion de Proyectos (México: Mc Graw-Hill,2006)pag.113
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(2) Disefio y capacidad efectiva
v« Capacidad disefiada

Es la salida tedrica maxima de un sistema en un periodo determinado. Para
muchas empresas, medir la capacidad resulta sencillo: es el nUmero maximo de
unidades producidas en un tiempo especifico. Sin embargo para otras
compafias resulta mas dificil determinar la capacidad.

v Capacidad efectiva

Es la capacidad que espera lograr una empresa dada su mezcla de productos,

meétodos de programacion, mantenimiento y estandares de calidad.
¥ Utilizacion

Es la salida real como porcentaje de la capacidad efectiva disefiada.
Y Eficiencia

Es el porcentaje de la capacidad efectiva que se alcanza en realidad.

2. Estrategia de Distribucion Fisica
a) Concepto

La distribucidn fisica aspira a lograr una disposicion del equipo y el area
de trabajo que sea la mas econdmica para las operaciones que se destina, pero
sin embargo, segura y satisfactoria para los empleados. La estrategia de

distribucién fisica mejora la eficiencia productiva.®

% J Lee, Ritzman Larry y Gonzales Angel Administracién de Operaciones: estrategias y analisis, México Pearson
Educacion 2000
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Dispuestas a lograr un espacio organizado en cuanto a la ubicacién de
recuso humano, maquinaria, y materiales, de tal manera que conlleva a la
consecucion de operaciones mas econdémicas sumandole condiciones optimas

a la seguridad de los empleados.*°

b) Importancia estratégica de las decisiones de la distribucion

fisica ™

La distribucion es una de las decisiones clave para determinar la eficiencia de
las operaciones a largo plazo. La distribucion tiene numerosas implicaciones
estratégicas porque establece las prioridades competitivas de la organizacién
respecto a la capacidad, los procesos, la flexibilidad y el costo, asi como la
calidad de vida en el trabajo, el contacto con el cliente y la imagen. Una
distribucion eficiente contribuye a que la organizacién logre una estrategia que
apoye la diferenciacion, el bajo costo y la respuesta.

El disefio de la distribucién fisica debe considerar la forma de lograr lo
siguiente:

% Mayor utilizacién de espacio, equipo y personas.

Y Mejorar el flujo de informacion, materiales y personas

Y« Mejorar el estado de animo de los empleados y la seguridad de las

condiciones de trabajo

%

Mejorar la interaccion con el cliente
Y Flexibilidad (cualquiera que sea la distribucion fisica actual, sera

necesario cambiarla).

40 Aporte del Grupo Investigador )
41 J Lee, Ritzman Larry y Gonzales Angel Administracion de Operaciones: estrategias y andlisis, México Pearson
Educacion 2000
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c) Cuestiones estratégicas de la distribucion

Las opciones de distribucidon suelen ayudar enormemente para comunicar los

planes de produccién y las prioridades competitivas de una organizacion.

La distribucion fisica tiene muchas consecuencias practicas y estratégicas.

Introducir modificaciones en la distribucion puede afectar a la organizacion vy el

grado de eficiencia con el que satisface sus prioridades competitivas al: *?

¥ Facilitar el flujo de materiales de informacion.

¥ Acrecentar la eficiencia en la utilizaciéon de la mano de obra y el
equipo.

v Brindar mayor comodidad al cliente e incrementar las ventas en las

tiendas que venden al detalle.

%

Reducir los peligros para los trabajadores.

%

Mejorar el animo de los empleados.

¥ Mejorar la comunicacion

d) Objetivos y principios basicos *®
Una buena distribucion en planta es aquella que proporciona condiciones de
trabajo, aceptables y permite las operaciones mas econdmicas ademas que

mantiene las condiciones Optimas de seguridad para los trabajadores.

Los objetivos y principios de una distribucion en planta son los siguientes:

42 J Lee, Ritzman Larry y Gonzéles Angel Administracién de Operaciones: estrategias y analisis, México Pearson
Educacion 2000
3 Ibid.



45

(1) Integracién de conjunto

La mejor distribucion es la que integra a los trabajadores, los materiales, la
maquinaria, asi como cualquier otro factor de modo que resulte el compromiso

mejor entre todas estas partes.

(2) Minima distancia recorrida

A igualdad de condiciones, es siempre mejor la distribucion que permite que la

distancia a recorrer entre operaciones sea la mas corta.

(3) Circulacion o flujo de materiales
En igualdad de condiciones, es mejor aquella distribucién que ordene las areas
de trabajo de modo que cada operacidén o proceso esté en el mismo orden o

secuencia en que se transforman, tratan o montan los materiales.

(4) Base cubiculo
La economia se obtiene utilizando de un modo efectivo todo el espacio
disponible, tanto vertical como en horizontal.

(5) Satisfaccion y de la seguridad
A igualdad de condiciones sera siempre mas efectiva, la distribucién que haga
el trabajo mas satisfactorio y seguro para los trabajadores.

(6) Flexibilidad

Se debe obtener una distribucion facilmente reajustable a los cambios que exija
el medio, para poder cambiar el tipo de proceso de la manera mas econdémica,

si fuera necesario.
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e) Tipos de distribuciones **

Es la colocacion optima de maquinas, oficinas y escritorios. Una distribucion
efectiva facilita el flujo de materiales, personas e informacién dentro de las

areas y entre ellas.

(1) Distribucién de posicion fija
Estudia los requerimientos de distribucion fisica de proyectos grandes y

voluminosos.

(2) Distribucién orientada al proceso
Maneja la produccion de bajo volumen y alta variedad.

¥ Células de trabajo: es un arreglo temporal de maquinaria y personal
orientado al producto, dentro de una instalacion en general orientada al
proceso.

% Centro de trabajo enfocado: es un arreglo permanente de maquinas y
de personal orientado al producto, dentro de una instalacién orientada al
proceso.

% Fabrica enfocada: es una instalaciéon permanente para elaborar un

producto o un componente en una instalacién orientada al producto.

La distribucién orientada al proceso puede manejar en forma simultanea una
amplia variedad de productos o servicios. Representa la forma tradicional de
apoyar una estrategia de diferenciacién de producto. Es mas eficiente cuando
se elaboran productos con distintos requerimientos 0 se manejan pacientes,
clientes o consumidores con distintas necesidades. Una distribucion orientada

al proceso es, en general, la estrategia de bajo volumen y alta variedad*

En este entorno de taller de produccion por pedido, cada producto o cada

pequeno grupo de productos pasa una secuencia de operaciones distinta. Un

4 J Lee, Ritzman Larry y Gonzéles Angel Administracién de Operaciones: estrategias y analisis, México Pearson
Educacion 2000.
* |bid.
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producto o pedido pequefio se fabrica moviéndolo de un departamento a otro en

la secuencia que requiere ese producto.

La distribucion por proceso llamada también Distribucion de Taller de Trabajo o
Distribucién por Funcion, se agrupan el equipo o las funciones similares. De
acuerdo con la secuencia de operaciones establecida, una parte pasa de un
area a otra, donde se ubican las maquinas adecuadas para cada operacion. Por

ejemplo: hospitales, pediatria, maternidad, cuidados intensivos.

La técnica mas comun para obtener una distribucién por proceso, es acomodar
las estaciones que realizan procesos similares de manera que se optimice su
ubicacion relativa. En muchas instalaciones, la ubicacion 6ptima implica colocar
de manera adyacente las estaciones entre las cuales hay gran cantidad de

trafico.

Para optimizar se minimiza los costos de movimientos interdependientes, o sea
minimizar el costo de manejo de materias entre estaciones. Inicialmente, los
departamentos tienen la misma cantidad de espacio. Lo primero por hacer es
conocer la naturaleza del flujo interdepartamental y la manera en que los
materiales son transportados. Si la compafia tiene otra fabrica que elabore
productos similares, la informacion acerca de los patrones de flujo puede
abstraerse de abstenerse de los registros. Por otra parte, si esta es una nueva
linea de productos, la informacién tendria que salir de las hojas de itinerario o
de los calculos realizados por personal bien informado como los ingenieros del
proceso 0 los ingenieros industriales. Naturalmente, estos datos,
independientemente de su fuente, tendran que ser modificados para que
reflejen la naturaleza de las futuras 6rdenes sobre la vida proyectada de la

distribucion propuesta.
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Una de las grandes ventajas de la distribucién orientada al proceso es su
flexibilidad para la asignacién de equipos y tareas. La descompostura de una
maquina, por ejemplo, no necesariamente detiene todo el proceso, ya que el
trabajo se transfiere a otras maquinas del departamento. La distribucion
orientada al proceso es en especial conveniente para manejar la manufactura
de partes en lotes o pedidos de trabajo pequefios, asi como la produccién de

una amplia variedad de partes diferentes, tamafios o formas.

Limitaciones de la distribucién por procesos
1. Reglamento de seguridad

2. Limitacién del espacio.
3. Necesidad de pasillos,
Y No existe una distribucion ideal, sino 6ptima.

% Limitacion del espacio.

Principios de la Distribucién por procesos.
1. Disminuir distancia que recorre los clientes

2. Reducir el tiempo de transporte de los empleados
3. Incrementar la cercania de los departamentos que tienen mas relacion.

4. Minimizar costo por manejo de materiales.

Ventajas de la distribucion de la planta por proceso
La distribuciébn por procesos cuenta con algunas ventajas mencionadas a
continuacion:
1. Los recursos son de propositos relativamente generales y menos
intensivos en capital.
2. La distribucion de procesos es menos vulnerable a los cambios en la
mezcla de productos a las nuevas estrategias de marketing, es decir

es mas flexible.
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La supervision del empleado puede ser mas especializada, lo cual es
importante cuando el contenido del trabajo requiere una buena dosis
de conocimiento técnico.

La utilizacion del equipo es mas alta. Cuando los volumenes son
bajos, dedicar recursos en forma exclusiva a cada producto o servicio
requerird mas equipo que son los requisitos se usan conjuntamente

para todos los productos.

Asi como la distribucion por procesos presenta ventajas, mencionaremos

algunas desventajas:

1.
2.

Las tasas de procesamiento tienden a ser mas lentas.

Se pierde tiempo productivo al cambiar de un producto o servicio a
otro.

Mas espacio y capital quedan atados en inventario, lo cual ayuda a
gue las estaciones de trabajo funcionen en forma independientes, aun
cuando sus tasas de produccion sean variables.

Los tiempos de retraso entre el inicio y el final de cada trabajo son
relativamente largos.

El manejo de materiales tiende a ser costoso.

La diversidad en las rutas y los flujos entrecruzados requieren la
utilizacion de dispositivos de trayectoria variables, como carretillas, en
lugar de correas transportadoras

La planificacién y el control de la produccién resultan mas dificiles.

Existen dos categorias en los problemas de distribucion de flujos intermitentes:

criterios cualitativos y criterios cuantitativos
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Criterios cualitativos

Los problemas de disefio que involucran criterios cualitativos se
presentan cuando las relaciones entre departamentos se especifican en
términos cualitativos. EI método para realizar la distribucion por proceso son el

diagrama de recorrido y el SPL (Systematic Layout Planning).*°

Criterios Cuantitativos®’

Es cuando las variables se pueden expresar en términos medibles tales
como costo de manejo de materiales, tiempo de transporte de los clientes o
distancia. El costo del manejo de materiales con este enfoque depende de:
El nimero de cargas (o personas) que deben moverse entre dos departamentos

durante un periodo.

Los costos relacionados con la distancia que se mueven las cargas (0
personas) entre departamentos. Se supone que el costo es una funcion de

distancia entre los departamentos.

Las instalaciones orientadas al proceso (también las distribuciones de posicion
fija) buscan minimizar los costos de carga o viajes y el tiempo relacionado con
la distancia. Por lo tanto, no solo se supone que la dificultad de movimiento es
la misma, sino también que los costos de tomar y dejar son constantes, aun
cuando estos no siempre son constantes para simplificar se resumen estos
datos (es decir, distancia, dificultad y costos de tomar y dejar) en esta variable

Unica, el costo.

(3) Distribucidn fisica de las oficinas
Coloca a los trabajadores, sus equipos y sus espacios de manera que faciliten

el movimiento de informacion.

*® Bacca Urbina, Gabriel Evaluacion de Proyectos, (Mc Graw Hill)
47 J Lee, Ritzman Larry y Gonzales Angel Administracion de Operaciones: estrategias y analisis, México Pearson
Educacion 2000
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(4) Distribuciones para almacenes y almacenamiento
Disefio que intenta minimizar el costo total mediante el trueque entre el espacio

y manejo de materiales.

Almacenamiento cruzado: significa evitar la colocacidbn de materiales o

suministros en el almacén procesandolos conforme se reciben.

Almacenamiento aleatorio: se usa en los almacenes para colocar los articulos
donde haya un lugar. Esta técnica significa que el espacio no necesita
asignarse a articulos especificos y que las instalaciones se utilizaran de forma

mas completa.

Personalizacion: empleo del almacenamiento para agregar valor al producto

mediante la modificacidn, reparacion, etiquetado y empaque de componentes.

(5) Distribucidon orientada al producto

Busca la mejor utilizacion de personal y maquinaria en la produccion repetitiva y

continda.

Y Linea de fabricacion: instalacion orientada al producto, al ritmo de las
maquinas, para la elaboracién de componentes.

% Linea de ensamble: enfoque que une las partes fabricadas en una serie
de estaciones de trabajo; se usa en los procesos repetitivos.

El trabajo es continuo y se guia por instrucciones estandarizadas, sus
principales caracteristicas se mencionan a continuacién:*®
Y Existe una alta utilizacion del personal y del equipo, el cual es muy
especializado y costoso.
v El costo de materiales es bajo.

¥ La mano de obra no es especializada.

“8 Bacca Urbina, Gabriel Evaluacion de proyectos, ( Mc Graw Hill, cuarta edicién 2001) pag. 110
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La distribuciéon orientada al producto es relativamente sencilla, dado que
trata de colocar cada operacion tan cerca como sea posible. La maquinas se
sitla una junto a otra a lo largo de una linea en la secuencia en que cada una
de ellas ha de ser utilizada, el producto sobre el que se trabaja recorre la linea
de produccion de una estacion a otra a medida que sufre operaciones

necesarias.

e) Métodos de Distribucién en planta
El objetivo de cada una de las distribuciones es:

¥ Distribucion por proceso: Reduce al minimo posible el costo del manejo
de materiales, ajustando el tamafio y modificando la localizacion de los
departamentos de acuerdo con el volumen y la cantidad de flujo de los
productos.

% Distribucién por producto. La distribucion por producto aprovecha al
maximo la efectividad del trabajador agrupando el trabajo secuencial en
modulos de operaciones que producen una alta utilizacién de la mano de

obra y del equipo, con minimo de tiempo ocioso.

Los métodos para realizar la distribucion por procesos o funcional son el

diagrama de recorrido y el SLP que se presentan a continuacion:

(1) Método de diagrama de Recorrido *°

El diagrama de recorrido es un diagrama o modelo, mas o menos a escala, que
muestra el lugar donde se efectian actividades determinadas y el trayecto
seguido por los trabajadores, los materiales o el equipo a fin de ejecutarlas.

“http:/Mww.sites. upiicsa.ipn.mx/polilibros/ingMet1/POLILIBRO/2%20PORTAL/P5%20DIAGRAMA%20DE%20R
ECORRIDO/GENERALIDADES_5.htm
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En las organizaciones productivas de bienes y/o servicios existen cinco factores
determinantes relacionados con las instalaciones, debido a que son en las
instalaciones en donde se pueden atacar una serie de problemas que surgen en
el transcurso del proceso o actividad que se esté desarrollando, por ello es alli

en donde se presenta una gran oportunidad para aumentar la productividad.

Estos cinco factores son:

1. Distribucion de la planta. Disposicion fisica de las instalaciones.

2. Manejo de materiales. Medios para trasladar los materiales.

3. Comunicaciones. Sistemas para transmitir informacion.

4. Servicios. Disposicién de elementos como luz, gas, etc.
5. Edificios. Estructuras que acogen a las instalaciones.

Es importante considerar que los factores anteriores se encuentran en estrecha
relacion unos con otros debido a que todos interactian y forman parte del

sistema dentro de las instalaciones.

Para el caso del manejo de materiales y la distribucion de la planta existe el
problema de que si no se cuenta con una distribucion de planta adecuada o con
un sistema adecuado de manejo de materiales, por mas que se trate de
aumentar la eficiencia de la planta, no se obtendran los resultados 6ptimos, ya
gue el material y los trabajadores siguen con frecuencia una larga y complicada
trayectoria durante el proceso de fabricacion con una pérdida de tiempo y

energia y sin que se agregue valor al producto.

En lo que se refiere a la distribucidn efectiva del equipo en la planta, su objetivo
es desarrollar un sistema de produccién que permita la fabricacion del nimero
de productos deseados, con la calidad también deseada y al menor costo

posible.
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Si se va a analizar el recorrido de los materiales por la planta, primero es
necesario hacer un recordatorio sobre los sistemas tipicamente utilizados en la
industria para la manufactura. Los cuatro sistemas principales de disposicion de

la planta son:

1.- Disposicién _con _componente principal fijo, en el que el producto que se

elabora no se desplaza en la fabrica, sino que permanece en un sélo lugar y por
lo tanto la maquinaria, la mano de obra y demdas equipo necesarios se llevan

hacia él.

2.- Disposicion por proceso o funcidn, en el que todas las operaciones de la

misma naturaleza estan agrupadas.

3.- Disposicion por producto, en linea o en serie, en este caso, la maquinaria y

equipo necesarios para fabricar determinado producto se agrupan en una

misma zona y se ordenan de acuerdo con el proceso de fabricacion.

4.- Disposicién por grupo o en célula de trabajo, es el que posibilita la aplicacion

de métodos de produccion por grupos, es decir, el equipo de operarios trabaja
en un mismo producto y tiene a su alcance todas las maquinas y accesorios

necesarios para completar su trabajo.

Es comuin encontrar en algunas empresas combinaciones de dos o mas

sistemas o secciones de la planta con uno de estos tipos de disposiciones.

Una vez conocidos estos sistemas de disposicion, se puede pasar a analizar el

recorrido de los materiales en la fabrica.

Aunque el cursograma analitico suministra la mayor parte de la informacion
pertinente relacionada con un proceso de fabricacién, no es una representacion

objetiva en el plano del curso del trabajo. Algunas veces esta informacion sirve
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para desarrollar un nuevo método. Por ejemplo, antes de que pueda acotarse
un transporte es necesario ver o visualizar donde habria sitio para agregar una
instalacion o dispositivo que permita disminuir la distancia. Asimismo, es Uutil
considerar posibles areas de almacenamiento temporal o permanente,

estaciones de inspeccion y puntos de trabajo.

Debido a esto, la mejor manera de obtener esa informacion es tomar un plano
de la distribucion existente de las areas a considerar en la planta, y trazar en él
las lineas de flujo que indiquen el movimiento del material de una actividad a
otra. Una representacion objetiva o topografica de la distribucion de zonas y
edificios, en la que se indica la localizacion de todas las actividades registradas
en el diagrama de curso de proceso, se conoce como diagrama de recorrido de
actividades.

Es evidente que el diagrama de recorrido es un complemento valioso del
cursograma analitico, pues en €l puede trazarse el recorrido inverso y encontrar
las areas de posible congestionamiento de transito, y facilita asi el poder lograr

una mejor distribucion en la planta.
La elaboracion del diagrama de recorrido consiste en:

1.- Trazar un esquema de la disposicién de las instalaciones (pisos y edificios)
en él que se debe mostrar la ubicacion de todas las actividades que se han
registrado previamente en un cursograma analitico. Este esquema no tiene que
ser precisamente a escala o muy exacto, simplemente debe ser representativo

de las areas de la planta.

2.- Las actividades se deben localizar en el lugar en el que suceden y se deben
identificar por medio de un simbolo y un nimero que debe corresponder al que

se le asigno en el cursograma analitico.



56

3.- La ruta que siguen los operarios, los materiales o los equipos debe ser
trazada con lineas y la direccién de dicha ruta debe de identificarse por medio
de flechas que apunten en la direccion del recorrido; en caso de que el
movimiento regrese sobre la misma ruta o se repita en la misma direccion, es
necesario que se utilicen lineas separadas para cada desplazamiento. Si en el
mismo diagrama se registra el recorrido de dos o0 mas elementos, es necesario
utilizar lineas de color diferente para hacer evidente su recorrido o en el caso en

que se desea representar el método actual y el método propuesto.

4.- La informacion que debe contener este diagrama, es un encabezado que
indique cual es el recorrido, un titulo que indique el proceso que se esta

analizando y la nomenclatura referente a las instalaciones de la planta.

El diagrama de recorrido, también es conocido como diagrama de circuito o de
flujo y de él se tiene una variante denominada diagrama de hilos, que nos sirve

para registrar y examinar las actividades de un modo mas visual.

El Diagrama de Hilos, es un plano o modelo a escala en donde se sigue y se
mide con un hilo el trayecto de los trabajadores, de los materiales o del equipo

durante una sucesion determinada de hechos.

Por ello, el diagrama de hilos viene a ser un diagrama de recorrido especial,
gue sirve para medir las distancias con ayuda de un hilo. Tiene que estar
dibujado exactamente a escala, y no como en el diagrama de recorrido comun,
que puede ser aproximado con tal de que sean anotadas las distancias que

interesan.

La aplicacion principal de este diagrama, es seguir los movimientos de materias
u objetos, pero sobre todo para averiguar facilmente la distancia que recorren

los operarios, los materiales o las maquinas en la planta.
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Una aplicacion seria sobre los movimientos del trabajador. En donde el analista
de estudio del trabajo, determina los puntos en donde el trabajador realiza sus
movimientos, y si son demasiado largos, se anota el tiempo de salida y el
tiempo de llegada. El especialista debe cerciorarse de que todos los hechos y
movimientos han sido registrados para evitar problemas en el desarrollo del
estudio. Para ello se traza un dibujo a escala de la distribucion de la planta, asi
como los equipos y la maquinaria. Una vez terminado el plano se fija en una
madera blanda o en un tablero y se colocan alfileres firmemente en cada punto
de parada, de modo que la cabeza sobresalga mas o menos 1 cm. También se
fijan alfileres en todos los puntos de cambio de direccion.

Se toma un hilo de longitud conocida y se ata al alfiler que sefiala el punto de
partida del trayecto. Luego se pasa el hilo por los alfileres que marcan los
demas puntos de recorrido, siguiendo el orden de la hoja de registro, hasta que
estén representados todos los movimientos. Con ello se pueden determinar
posibles cambios e inclusive nos sirve para explicar a los directores, gerentes,

jefes intermedios y trabajadores los cambios propuestos.

Diagrama de Hilos *°
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Método de Planeacién Sistematica de la Distribuciobn en Planta

(Systematic Layout Planning SLP) **

Este método fue desarrollado por un especialista reconocido internacionalmente
en materia de planeacion de fébricas, quien recopilé distintos elementos
utilizados por los ingenieros industriales para preparar y sistematizar los

proyectos de distribucion.

El método S.L.P. consiste en una secuencia de pasos, un patron de

procedimientos y una serie de convenciones.

Los cuatro pasos de la Planeacion Sistematica de la Distribucion de Planta
Como cualquier proyecto de organizacion, arranca desde un obijetivo inicial
ideal y culmina con el proyecto efectivamente instalado.

Paso 1 - Localizacion: en este primer momento debe decidirse la ubicacion del
area a organizar.

Paso 2 - Plan General de Distribucion: Se establece el patron o patrones
basicos de flujo en la instalacion a organizar. También se indica el tamafio,
configuracion y relacién con el resto de la planta de cada una de las actividades
de mayor envergadura, departamentos o areas.

Paso 3 - Preparacién en Detalle: Se planifica donde localizar cada pieza de
maquinaria o equipo, materiales, personal, servicios auxiliares.

Paso 4 — Instalacion: Esto envuelve ambas partes, planear la instalaciéon y
hacer fisicamente los movimientos necesarios. Indica los detalles de la
distribucion y se realizan los ajustes necesarios conforme se van colocando los

equipos.

*http://vicentesoria.mdI2.com/pluginfile.php/175/mod_resource/content/1/Distribucion%20de%20plantas%20004.
pdf
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Estos pasos deben realizarse siguiendo su secuencia, pero realizando un cierto
solapamiento de modo que al comenzar los estudios detallados de un

determinado paso terminamos de definir el punto anterior.

Datos béasicos para el planeamiento de la instalacion.

El método S.L.P. propone los elementos P.Q.R.S.T. (Product, Quantity, Route,
Services, Time) como la base en que se fundamente todo trabajo de
distribucion:

1 (P) Producto o Material a fabricar, incluyendo variaciones y caracteristicas. 3
2 (Q) Cantidad o Volumen de cada tipo de producto que debe fabricarse

3 (R) Recorrido o Proceso operaciones y secuencia en que se deben realizar
4 (S) Servicios y Actividades Auxiliares que son necesarios en los diferentes
departamentos para que se puedan llevar a cabo las tareas correspondientes

5 (T) Tiempo o Medicion de Tiempos que relaciona P.Q.R.S. con cuando,
cuanto tiempo, qué tan pronto y qué tan seguido, ademas de que influye de
manera directa sobre los otro cuatro elementos, ya que nos permite precisar
cuando deben fabricarse los productos, en qué cantidades. Y de acuerdo con
esto, cuanto durard el proceso y qué tipo de maquinas lo mejoraran, qué
servicios son necesarios y su situacion, ya que de ellos depende la velocidad a

la que el personal se desplace de un punto de trabajo a otro.

Patron de Procedimientos

Toda distribucion de planta se basa en tres parametros:

1 - Relaciones: que indican el grado relativo de proximidad deseado o
requerido entre maquinas, departamentos o areas en cuestion.

2 - Espacio: indicado por la cantidad, clase o forma o configuracion de los
equipos a distribuir.

3 - Ajuste: que sera el arreglo fisico de los equipos, maquinaria, servicios, en

condiciones reales.
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En un primer paso combinaremos la informacioén sobre material a fabricar y el
camino que debe seguir entre departamentos en un diagrama de flujo de
actividades, en el que las distintas éareas o departamentos estan
geograficamente esquematizadas sin consideracion al espacio fisico que cada
una requiere.

En la consideracién de los requerimientos de espacio, el analisis debe hacerse
con base a los procesos de fabricacion, los equipos necesarios y los
requerimientos de servicios auxiliares. Posteriormente estas necesidades de
espacio deben ser balanceadas de acuerdo al espacio disponible, luego, el area
permitida para cada actividad “sostendra” la relacion de actividades

esquematizada para formar un diagrama de relacion de espacio.

Por lo tanto, estos tres parametros constituyen el eje de cualquier proyecto de
distribucién de planta en su fase de planeacion.

Para integrar y ajustar las consideraciones teniendo en cuenta las
modificaciones y las limitaciones practicas se va probando y examinando cada
caso. Las ideas que resulten con valor practico se toman y las otras ya se
eliminan en esta etapa. Finalmente, luego de dejar los planes que no sirven,
nos quedan las alternativas viables y cada una de ellas ser4 analizada para
decidir cual de ellas se selecciona.

Estas alternativas de plan pueden llamarse plan X, plan Y, y plan Z. En este
punto puede hacerse un andlisis de costos junto con una evaluacién de factores
intangibles, para seleccionar uno de los planes, aunque en muchos casos el
proceso de evaluacién por si mismo sugiere una nueva, ya que la mejor
alternativa puede ser una combinacion de dos o mas de los planes de
organizacion que se evaluaron.

El siguiente paso, la organizacion detallada, involucra el estudio de cada pieza

de la maquinaria y equipo, por separado.
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3. Aspectos Generales De Higiene Y Seguridad Ocupacional

Higienes y Seguridad Ocupacional >

Es la aplicacion de medidas y procedimientos que los empleados adoptaran en
el desarrollo de las actividades que desempefian en su area trabajo previniendo

riesgos o enfermedades a los cuales estas expuestos.

a) Antecedentes™

La industria ha sido una caracteristica del ser humano desde la
prehistoria y desde entonces el instinto de conservacion propio y su temor a

lesionarse, siguen siendo parte importante de su existir en la actualidad.

La prevencion de accidentes se practicaba indudablemente en cierto grado, aun
en las civilizaciones mas remotas. Tales esfuerzos, es muy probable que fueran
casi por completo de caracter personal y defensivo. La seguridad industrial,
hasta tiempos mas o menos recientes, fue principalmente un asunto de
esfuerzo individual, mas que una forma de procedimiento organizado.

La verdadera necesidad de la seguridad organizada se hizo patente con la
Revolucién Industrial, ya que vino acompafiada de condiciones de trabajo
inadecuadas y totalmente inseguras, ocasionando muertes por accidentes

profesionales y mutilaciones con mucha frecuencia.

b) Conceptos basicos®

(1) Seguridad en el trabajo
Conjunto de acciones que permiten localizar y evaluar los riesgos, y establecer

las medidas para prevenir los accidentes de trabajo.

52 Aporte del Grupo de Investigacion
%% Informacion impartida por el ing. Figueroa Trejo en la materia de Produccion Il en el ciclo 1l -2012
54 (1.7

Ibid.
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(2) Riesgo de trabajo
Accidentes y enfermedades a que estan expuestos los trabajadores en ejercicio

0 con motivo de la actividad que desempefian.

(3) Peligro
Fuente o situacion con potencial de dafio en términos de lesién o dafio a la

salud, a la propiedad, al ambiente de trabajo o la combinacion de estos.

(4) Riesgo
Combinacién de la probabilidad y consecuencias de un evento identificado
como peligroso.
Dentro de un centro laboral, es la probabilidad de que una persona se vea
involucrada, directa o indirectamente, en un incidente, accidente o enfermedad

de trabajo y la magnitud del dafo.

(5) Accidente
Es un suceso no deseado, que da como resultado lesiones a las personas,

dafio a la propiedad o pérdida para el proceso. Es consecuencia del contacto
con una sustancia, objeto o exposicién en su medio, por arriba de la capacidad

limite del cuerpo de la persona o estructura >°

(6) Incidente
Es un acontecimiento no deseado, que bajo circunstancias ligeramente
diferentes, podria haber resultado en lesiones a las personas, dafio a la

propiedad o pérdida para el proceso. *°

% Ley Federal del Trabajo, publicada en el Diario Oficial de la Federacién el 1° de abril de 1970, Estados Unidos
g\élexicanos, Gltima reforma publicada DOF 30-11-2012
Ibid.
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(7) Accidente de trabajo
Toda lesion organica o perturbacion funcional, inmediata o posterior, o la
muerte, producida repentinamente en ejercicio, o con motivo del trabajo,
cualesquiera que sean el lugar y tiempo en que se presente. (Articulo 474, Ley

Federal del trabajo). >’

(8) Enfermedad de trabajo
Todo estado patoldgico derivado de la accién continla de una causa que tenga
su origen o motivo en el trabajo o en el medio en el que el trabajador se vea

obligado a prestar sus servicios.

(9) Lesion
Es la perdida de la integridad fisica y/o mental del individuo.

(120) Salud en el trabajo
Conjunto de normas y procedimientos tendientes a la proteccién de la integridad
fisica y mental del trabajador, preservandolo de los riesgos de salud inherentes

a las tareas que realiza y al ambiente fisico donde las ejecuta.
c) Factores que afectan la salud®®

(1) Fisicos
Es todo estado energético agresivo que tiene lugar en el medio ambiente. Los
mas notables, son los que se relacionan con ruido, vibraciones, calor, frio,
iluminacion, ventilacion, presiones anormales, radiaciones, etc.

(2) Quimicos
Es toda sustancia natural o sintética, que durante la fabricacién, manejo,
transporte, almacenamiento o uso, pueda contaminar el ambiente (en forma de

polvo, humo, gas, vapor, neblinas y rocio) y producir efectos irritantes,

% Ley Federal del Trabajo, publicada en el Diario Oficial de la Federacion el 1° de abril de 1970, Estados Unidos
Mexicanos, ultima reforma publicada DOF 30-11-2012
% Informaci6n impartida por el ing. Figueroa Trejo en la materia de Produccién Il en el ciclo Il -2012
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corrosivos, explosivos, toxicos e inflamables, con probabilidades de alterar la
salud de las personas que entran en contacto con ellas.

(3) Bioldgicos
Son todos aquellos organismos vivos y sustancias derivadas de los mismos,
presentes en el puesto de trabajo, que pueden ser susceptibles de provocar
efectos negativos en la salud de los trabajadores. (Parasitos, virus, bacterias,
gusanos etc.) Estos efectos negativos se pueden concretar en procesos

infecciosos, toxicos o alérgicos.
(4) Ergondmicos

Es la falta de adecuaciéon de la maquinaria y elementos de trabajo a las
condiciones fisicas del hombre, que pueden ocasionar fatiga muscular o

enfermedad de trabajo.
(5) Psicosociales

Son las situaciones que ocasionan insatisfaccion laboral o fatiga y que influyen
negativamente en el estado animico de las personas (estrés, néurosis,

depresion).

d) Ley General de Prevencion de Riesgos en los lugares de
trabajo 2010 *°

Art. 1.- El objeto de la presente ley es establecer los requisitos de seguridad y
salud ocupacional que deben aplicarse en los lugares de trabajo, a fin de
establecer el marco basico de garantias y responsabilidades que garantice un
adecuado nivel de proteccion de la seguridad y salud de los trabajadores y
trabajadoras, frente a los riesgos derivados del trabajo de acuerdo a sus
aptitudes psicoldgicas vy fisiolégicas para el trabajo, sin perjuicio de las leyes

especiales que se dicten para cada actividad econémica en particular.

%9 Informacién recolectada de la pagina web:
http://www.mtps.gob.sv/index.php?option=comphocadownload&view=category&id=24:leyes-y-reglamentos&Iltemid=139del
ministerio de trabajo El Salvador.


http://www.mtps.gob.sv/index.php?option=comphocadownload&view=category&id=24:leyes-y-reglamentos&Itemid=139
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Art. 3.- Para les propositos de esta ley se observard lo siguiente:

1. Todo riesgo siempre debera ser prevenido y controlado preferentemente en
la fuente y en el ambiente de trabajo, a través de medios técnicos de
proteccion colectiva, mediante procedimientos eficaces de organizacion del
trabajo y la utilizacion del equipo de proteccion persona.

2. Adecuar el lugar de trabajo a la persona, en particular en lo que respecta a
la concepcion de los puestos de trabajo, asi como la eleccion de los equipos y
los métodos de trabajo y de produccion, con miras en particular a atenuar el

trabajo monotono y repetitivo, y a reducir los efectos del mismo en la salud.

Enfoque en los Procesos de Produccién

Condiciones especiales en los lugares de trabajo

Art. 29.- En los lugares de trabajo que laboren por turnos, deberan haber
espacios adecuados para la espera, suficientemente ventilados, iluminados y
protegidos de la intemperie.

Art. 30.- Los empleadores tienen la obligacion de proporcionar a los
trabajadores y trabajadoras, las condiciones ergonémicas que correspondan a
cada puesto de trabajo, tomando en consideracion la naturaleza de las labores,
a fin de que éstas se realicen de tal forma que ninguna tarea les exija la

adopcién de posturas forzadas que puedan afectar su salud.

Ropa de trabajo, equipo de proteccion y herramientas especiales

Art. 38.- Cuando sea necesario el uso de equipo de proteccion personal, ropa
de trabajo, herramientas especiales y medios técnicos de proteccion colectiva
para los trabajadores, segun la naturaleza de las labores que realicen; éstos
deberan cumplir con las especificaciones y demas requerimientos establecidos
en el reglamento correspondiente y en las normas técnicas nacionales en
materia de seguridad y salud ocupacional por el Consejo Nacional de Ciencia y

Tecnologia.
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Maquinaria y Equipo

Art. 39.- Cuando se utilice maquinaria o equipo de trabajo que implique un
riesgo para sus operarios, debera capacitarse previamente al trabajador o
trabajadora. Ademas, sera obligacion del empleador proveer el equipo de
proteccion personal adecuado para la maquinaria o equipo de que se trate y
deberan crearse procedimientos de trabajo que ayuden a prevenir riesgos.

Art. 40.- La maquinaria y equipo utilizados en la empresa deberan recibir
mantenimiento constante para prevenir los riesgos de mal funcionamiento y
contaran con una programacion de revisiones y limpiezas periodicas, y nunca
se utilizaran sino estan funcionando correctamente; ademas, seran operadas
Gnicamente por el personal capacitado para ello y para los usos para los que

fueron creadas segun las especificaciones técnicas del fabricante.

Enfoque en la distribucion fisica de las instalaciones

Planos Arquitecténicos

Art. 20.- Todo lugar de trabajo debe reunir condiciones estructurales que
ofrezcan garantias de seguridad e higiene ocupacional frente a riesgos de
accidentes de trabajo y enfermedades profesionales, segun la de las labores
qgue se desarrollen dentro de las mismas; conforme a lo establecido en la
presente ley y sus reglamentos, en lo referente a sus equipos e instalaciones en
general principalmente pasillos, paredes, techos, asientos, comedores,
dormitorios, servicios sanitarios, instalaciones eléctricas, protecciones de
maquinaria, aparatos de izar, entre otros.

lluminacion

Art. 41.- Para la iluminacion de los lugares de trabajo, se dara preferencia a la
luz solar difusa.

Art. 42.- Todos los espacios interiores de una fabrica o establecimiento, deben
ser iluminados con luz artificial, durante las horas de trabajo, cuando la luz

natural no sea suficiente.
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Ventilacion, temperatura y humedad relativa

Art. 43.- Todo lugar de trabajo debera disponer de ventilacion suficiente para no
poner en peligro la salud de los trabajadores considerando las normativas
medioambientales.

Art. 44.- Los locales que se encuentren habitualmente cerrados, deberan contar
con un sistema de ventilacion y extraccion adecuado.

Art. 45.- Todo proceso industrial que dé origen a polvos, gases, vapores,
humos o emanaciones nocivas de cualquier género, debe contar con
dispositivos destinados a evitar la contaminacion del aire y disponer de ellos en
tal forma, que no constituyan un peligro para la salud de los trabajadores o
poblaciones vecinas, en cuyo caso la Direccion General de Prevision Social
avisara a las entidades competentes.

Ruido y vibraciones

Art. 50.- Los trabajadores no estaran expuestos a ruidos y vibraciones que

puedan afectar su salud.

f) Disposiciones Legales sobre Higiene y Seguridad Ocupacional.
En El Salvador la Higiene y Seguridad Ocupacional se rige a través de
diferentes leyes y reglamentos, con el fin de normar la actividad laboral en
beneficio de la salud e integridad fisica de los trabajadores, entre las mas

importantes se pueden mencionar:

(1) Constitucion de la Republica.
(D.C. N'38, del 15 de diciembre de 1983, publicado en el D.O. N'234, Tomo
N'281, del 16 de diciembre de 1983.)
La Constitucién de la Republica de El Salvador establece, en los articulos
siguientes, los lineamientos generales en el tema del trabajo, como un derecho

fundamental para el ser humano.
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Art. 2.- Toda persona tiene derecho a la vida, a la integridad fisica y moral, a la
libertad, a la seguridad, al trabajo, a la propiedad y posesion, y a ser protegida

en la conservacion y defensa de los mismos.

Art. 38.- El trabajo estara regulado por un Cddigo que tendrd por objeto
principal armonizar las relaciones entre patronos y trabajadores, estableciendo
sus derechos y obligaciones. Estara fundamentado en principios generales que

tiendan al mejoramiento de las condiciones de vida de los trabajadores.

Art. 43.- Los patronos estan obligados a pagar indemnizacion, y a prestar
servicios médicos, farmacéuticos y demas que establezcan las leyes, al

trabajador que sufra accidente de trabajo o cualquier enfermedad profesional.

Art. 44.- Inciso 1'- La ley reglamentara las condiciones que deban reunir los

talleres, fabricas y locales de trabajo.

(2) Codigo de Trabajo de El Salvador.
(D.L. N 15, del 23 de junio de 1972, publicado en el D.O. N" 142, Tomo
236 del 31 de julio de 1972).

Art. 314.- Todo patrono de adoptar y poner en practica medidas adecuadas de
seguridad e higiene en los lugares de trabajo, para proteger la vida, la salud y la
integridad corporal de sus trabajadores, especialmente en lo relativo a:

1) Las operaciones y procesos de trabajo;

2°) El suministro, uso y mantenimiento de los equipos de proteccion personal,
3’) Las edificaciones, instalaciones y condiciones ambientales; y

47) La colocacién y mantenimiento de resguardos y protecciones que aislen o
prevengan de los peligros provenientes de las maquinas y de todo género de

instalaciones
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Art. 315.- Todo trabajador estara obligado a cumplir con las normas sobre
higiene y con las recomendaciones técnicas en lo que se refiere: al uso y
conservacion del equipo de proteccion personal que le sea suministrado, a las
operaciones y procesos de trabajo, y al uso y mantenimiento de las

protecciones de maquinaria.

(3) Cbdigo de Salud de EIl Salvador.
(D.L. N" 955, del 28 de abril de 1988, publicado en el D.O. N'86, Tomo
299, del 11 de mayo de 1988.)

Art. 107.- se declara interés publico, la implantacién y mantenimiento de
servicios de seguridad e higiene del trabajo. Para tal fin el Ministerio establecera
de acuerdo a sus recursos, los organismos centrales, regionales,
departamentales y locales, que en coordinacion con otras instituciones,

desarrollaran las acciones pertinentes.

Art. 108.- El Ministerio en lo que se refiere a esta materia tendra su cargo:

a) Las condiciones de saneamiento y de seguridad contra los accidentes y
las enfermedades en todos los lugares de produccion, elaboracién y
comercio.

b) La ejecucion de medidas generales y especiales sobre proteccion de los
trabajadores y poblacion en general, en cuanto a prevenir enfermedades
y accidentes; y

c) La prevencion o control de cualquier hecho o circunstancia que pueda
afectar la salud y la vida del trabajador o causar impactos desfavorables

en el vecindario del establecimiento laboral.
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(4) Ley del Instituto Salvadorefio del Seguro Social.
(D.L. N 1263, D.O. N" 226, Tomo N 161, afio 1953)

Mediante el establecimiento de las funciones y competencias del Instituto
Salvadorefio del Seguro Social, en una legislacion que comprende basicamente
los riesgos que afectan a los trabajadores como: enfermedad, accidente comun;
accidente de trabajo, enfermedad profesional; maternidad; invalidez; vejez; y
muerte.
Art. 2.- El Seguro Social cubrird en forma gradual los riesgos a que estan
expuestos los trabajadores por causa de:

a) Enfermedad, accidente comun;

b) Accidente de trabajo, enfermedad profesional;
Art. 38.- Inciso 1'- En caso de enfermedad, las personas cubiertas por el
Seguro Social tendran derecho, dentro de las limitaciones que fijen los
reglamentos respectivos, a recibir servicios médicos, quirdrgicos, farmacéuticos,
odontoldgicos, hospitalarios y de laboratorio, y los aparatos de protesis y
ortopedia que se juzguen necesarios.
Art. 53.- En los casos de accidente de trabajo o enfermedad profesional, los
asegurados tendran derecho a las prestaciones consignadas en el Art. 48.
Art. 56.- Si el accidente de trabajo o la enfermedad profesional fueron debidos a
la infraccion por parte del patrono, de las normas que sobre Seguridad Industrial
o Higiene del Trabajo fueren obligatorias, dicho patrono estara obligado a
restituir al Instituto la totalidad de los gastos que el accidente o la enfermedad
del asegurado le ocasionaren.
Art. 57.- Si la enfermedad profesional o el accidente de trabajo tuvieren como
origen la malicia del asegurado o grave infraccién a las normas de seguridad
gue estuviere obligado a respetar en virtud de disposicion legal, el Instituto
estara obligado Unicamente a la prestacion de los servicios médicos y

hospitalarios indispensables.
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CAPITULO Il

DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL SOBRE ESTRATEGIAS DE
OPERACIONES Y PREVENCION DE RIESGOS PROFESIONALES EN LA
PEQUENA EMPRESA TROQUELES SALVADORENOS, S. A DE C.V,
UBICADA EN EL MUNICIPIO DE SAN SALVADOR.

En el presente capitulo se desarrolla la metodologia utilizada en el trabajo de
investigacién, asi mismo el diagndstico de la situacion actual sobre estrategias
de operaciones y prevencion de riesgos profesionales en la pequefia empresa
“Troqueles Salvadorefios, S.A de C.V.”; ubicada en el municipio de San
Salvador.

También se da a conocer los resultados obtenidos en cuanto al analisis, y se
establecen las conclusiones y recomendaciones segun la informacion obtenida
aplicando las herramientas de recoleccién de datos.

El estudio esta disenado para “Troquesal El Salvador”, dedicada al maquilado

de calzado, con el propésito de contribuir a la mejora de su situacién actual.
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A. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

1. General

Realizar un diagnédstico sobre la situacion actual en lo que se refiere a

los procesos de produccion y distribucion de las instalaciones, teniendo en

cuenta la prevencién de riesgos profesionales en la pequefia empresa

Troqueles Salvadorefios, S. A de C.V. dedicada al maquilado de partes para

calzado, ubicada en el Municipio de San Salvador.

2. Especificos

a)

b)

d)

Reunir la informacion necesaria, por medio de las técnicas e
instrumentos de recolecciéon de datos sobre los procesos de

produccion y distribucién fisica.

Determinar los procesos actuales de produccion vy

distribucion fisica en el area operativa de la empresa.

Conocer las medidas y procedimientos actuales que los
empleados adoptan en el desarrollo de sus actividades que

desempeiian.

Desarrollar un andlisis con la informacién obtenida, para
establecer las respectivas conclusiones y recomendaciones
requeridas, las cuales aporten a la mejora de la situacion
actual de la pequefia empresa en cuanto a estrategias de

operaciones.
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B. IMPORTANCIA DE LA INVESTIGACION

La importancia de la investigacibn de campo es conocer la
problematica de la pequefia empresa “Troqueles Salvadorefios, S.A de C.V’
a través de la observacion directa y las diferentes opiniones que tiene el
propietario y los empleados de la empresa tanto en su area de trabajo como

en las demas instalaciones.

La investigacion busca conocer la situacion actual de la empresa, en cuanto
a las Estrategias de Operaciones, especificamente en las Estrategias de
Procesos de Produccién y las de Distribucién Fisica de tal manera que
dichas estrategias contribuyan a la disminucion de accidentes profesionales
en el area operativa. Esto permitird buscar soluciones a esta problematica y

asi poder incrementar la productividad en la empresa.

Se diseflaran estrategias de operaciones 6ptimas, que ayuden a la pequefia
empresa a obtener una mayor eficiencia en los procesos operacionales a
corto y largo plazo y que refuerce en el area operativa, y que a la vez le
permitan solventar los problemas que se les presentan en la actualidad

C. METODOS DE INVESTIGACION

El método de investigacion que se utilizé para la investigacion fue el
método cientifico, que es una serie ordenada de etapas a recorrer, formadas
por reglas y principios coherentemente concatenados, con el proposito de
obtener conocimientos valederos, a través de instrumentos fiables,
empledndose dicho método para incrementar el conocimientoy en

consecuencia aumentar el bienestar y poder objetivo.


http://www.ecured.cu/index.php/Conocimiento
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Con el propdsito de llevar a cabo una investigacion de forma objetiva,
se tomaron en consideracion los pasos sisteméticos que describe el proceso

cientifico; por lo que se recurrio a la utilizacion de los siguientes métodos:

1. Analitico

Es una operacibn mental que consiste en desagregar o
descomponer un todo en sus partes para estudiar e identificar en forma

intensiva cada uno de sus elementos y las relaciones entre si y en todo.®°

La importancia del andlisis consiste en que para comprender la esencia de
un todo hay que conocer la naturaleza de sus partes y por ello se tomé
informacion general de la empresa para luego realizar el diagnostico de la
situacién actual de las estrategias de procesos con el fin de enfocarnos en
aquellas que nos permitan la optimizacién de la produccién y la prevencién

de accidentes profesionales.

2. Sintético

Es un proceso mediante el cual se relacionan hechos aparentemente
aislados y se formula una teoria que unifica los diversos elementos. En la
investigacion se tomé informacion notable y primordial, para luego describirla
de forma clara y concisa, para elaborar el diagnostico, conclusiones y sus

respectivas recomendaciones.

3. Deductivo

Permite pasar de afirmaciones de caracter general a hechos particulares.

Proviene de deductivo que significa descender.

% Josefina Pérez, Irma Gonzalez Investigacion Cientifica (2° Edicién) pag. 65
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Mediante la aplicacion del método deductivo en la investigacion se
construyeron premisas que llevaron a conclusiones sobre como el disefio de
estrategias de operaciones (estrategias de procesos Yy estrategias de
distribucion fisica) permitiran la prevencion de accidentes profesionales asi
como también har4d mas eficiente el proceso productivo de la pequefa

empresa “Troqueles Salvadorefios, S.A de C.V.

D. TIPO DE INVESTIGACION

Para el desarrollo de la investigacion se utilizé el tipo Correlacional,
midiéndose asi las relaciones existentes entre variables en estudio, las
cuales contribuirdn a la mejora de los procesos productivos y en

consecuencia a la prevencién de accidentes profesionales.

E. DISENO DE LA INVESTIGACION

El tipo de diseio que se utilizé es el No Experimental, por tanto en el
estudio realizado en ninguin momento se manipularon de manera intencional
variables ya que se observé el fenomeno en su ambiente natural, sin que se
influyese en el desarrollo de los datos observados; desglosandose de este
tipo de disefio la investigacidn transeccional o llamase también transversal ya
que se recolectaron los datos en un solo momento, es decir en un tiempo

unico. Para que en seguida se describieran y analizaran las variables.

F. TECNICAS E INSTRUMENTOS DE INVESTIGACION

Para la realizacion del trabajo de investigacion se recurrié a diferentes
técnicas e instrumentos que permitieron obtener datos fiables, valederos y
oportunos a través de la aplicacion de un procedimiento racional en la

recoleccion, tabulacion, analisis e interpretacion de la informacion.

Entre las técnicas utilizadas estan:
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1. Entrevista

La entrevista permiti6 un acercamiento directo entre, Jonathan
Cardona propietario de la empresa “Troqueles Salvadorefios, S.Ade C.V’ y
el grupo investigador, a través de una guia de preguntas que fueron
elaboradas con un propédsito, manteniendo una conversacion muy amena en
la que se abordd una tematica en especifico con el fin de recabar datos que

enriquecieron la informacion recolectada (Ver Anexo 1).

2. Encuesta

Se realiz6 la encuesta mediante la elaboracién de un cuestionario que
fue dirigido a los empleados administrativos y operativos de la empresa
“Troqueles Salvadoreiios, S.A de C.V. enfocandonos tanto en estrategias de
procesos como en estrategias de distribucion fisica, asi mismo condujo a la
prevencion de riesgos profesionales. El cuestionario que se pasd contenia

preguntas abiertas y cerradas (Ver Anexo 2).

3. Observacion directa

Consistié en recopilar datos primarios a partir de la observacion
directa en los empleados, instalaciones en las que operan, acciones y
situaciones pertinentes, verificando de esta manera si la empresa contaba
con un plan estratégico de operacion, a través de listas de control (check-
list) asi como también los procesos de produccién y lo relacionado con el
cumplimiento de la Ley General de Prevencion de Riesgos en los lugares de
trabajo.
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G. FUENTES DE INFORMACION

Existen dos tipos basicos como son las fuentes primarias las cuales
son determinadas por el grupo investigador y las fuentes secundarias estan

conformadas por estudios previos. A continuacion se detallan dichas fuentes:

1. Fuentes Primarias

En esta investigacion la informacion necesaria fue brindada por el
duefio y los empleados de la pequefia Empresa “Troqueles Salvadorefios, S.
A de C.V.

2. Fuentes Secundarias

Consiste en resumenes, compilaciones o listado de referencias

preparados con base a fuente primarias. Es informacion ya procesada.

Los tipos de fuentes secundarias que se utilizaron son: libros de textos,
articulos de revistas, comentarios, enciclopedias, biografias, leyes, paginas

web.

H. AMBITO DE LA INVESTIGACION

La investigacion se llevo a cabo en la pequefia empresa Troqueles
Salvadorefios S.A de C.V, ubicada en Calle Concepcion N°609, Interior
Edificio Galan, tercer Nivel, Municipio de San Salvador, se consideré a los

empleados de dicha empresa como la poblacion total de la investigacion.
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|. UNIDADES DE ANALISIS

La unidad de analisis corresponde a la pequefia empresa que fue el

objeto especifico de estudio en la medicién.

J. DETERMINACION DEL UNIVERSO Y MUESTRA

1. Universo

Para el desarrollo de la investigacion el universo de estudio estuvo
compuesto por los empleados y el jefe de la Pequeiia Empresa “Troqueles

Salvadorefios, S.A de C.V del Municipio de San Salvador.

2. Muestra

En el desarrollo de nuestra investigacion la muestra la conformaron 19

empleados de la empresa, por lo tanto, universo y muestra = 19.

El tipo de muestreo se realiz6 por medio de censo, ya que el universo es
pequefo.
Se realizé una entrevista al propietario de la empresa (Ver Anexo 1), y para

el personal administrativo y operativo se pas6 un cuestionario (Ver Anexo 2).

K. PROCESAMIENTO DE LA INFORMACION

Los datos obtenidos mediante el proceso de recopilacion de
informacion se procesaron a través del software Microsoft Excel, el uso de
esta herramienta tecnoldgica logré presentarse cuadros y graficos siendo de
mucha ayuda al grupo de investigacion al momento que se interpretaron los

datos.
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1. Tabulacién

La informacién recopilada se tabul6 con base a cada una de las
preguntas, ordenado en concordancia al objetivo que perseguia, su

representacion se hara a través de cuadros estadisticos (Ver Anexo 3).

2. Andlisis e interpretacion de datos

Después de realizado el proceso de tabulacion de los datos, se
procedié a realizar el analisis respectivo de los resultados, la interpretacion
se realizd a través de graficos circulares y de barra que contribuiran a la
elaboracion del diagndstico respectivo y las conclusiones y recomendaciones
(Ver Anexo 3).

ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL DE LAS ESTRATEGIAS DE
OPERACIONES Y PREVENCION DE RIESGOS PROFESIONALES
APLICADAS A LA PEQUENA EMPRESA “TROQUELES
SALVADORENOS S.A DE C.V”

L. ANALISIS DEL PROCESO PRODUCTIVO ACTUAL

La eficiencia de un proceso se mide en relacion a la cantidad de
recursos que se utilizan para obtener el producto final, el proceso productivo
consiste en la transformacion de factores productivos en bienes o servicios.
Hay ahora que afiadir que dicha transformacion se hace mediante el uso de
una tecnologia, una decisibn importante para el administrador de
operaciones es encontrar la mejor forma de transformar los recursos en

bienes y servicios.
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Para conocer la situacion actual acerca de los procesos productivos de la
empresa “Troqueles Salvadorefios, S.A. de C.V “ se realiz6 una encuesta
tomando en cuenta a cada uno de los empleados del area de produccion, asi
como también, se efectio una entrevista al duefio de la empresa. (Ver

Anexo 2).

A través de la entrevista se verific6 que para la empresa su proceso
productivo inicia con el pedido del cliente, el cual le da las especificaciones

del producto que desea que le elaboren (Ver Anexo 1).

En la observacion directa sobre la situacion actual de las condiciones de
Higiene y Seguridad Ocupacional, asi como también las visitas realizadas en
las instalaciones de la empresa donde se verifico las condiciones fisicas en
que los empleados desarrollan sus actividades laborales, se logré tener una
mejor apreciacion de los resultados; es de considerar que pese a los
esfuerzos realizados por Jonathan Cardona, existen oportunidades de
mejora de las condiciones de Higiene y Seguridad Ocupacional en la

empresa.

Una de las quejas mas frecuentes son el polvo, ruido constante de los
autobuses del transporte colectivo que circulan por la zona; estas molestias

mencionadas anteriormente son adquiridas por los empleados.

Una de las enfermedades mas comunes es la gripe, problemas respiratorios,
y problemas con la piel, es de destacar, debido al alto nivel de riesgo de
padecer enfermedades, la importancia de contar con herramientas que
permitan la identificacion y evaluacion de los riesgos que estan afectando la

salud de los empleados.
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El costo que las enfermedades profesionales representan a Jonathan
Cardona no puede medirse sino por los dias laborales que los empleados
dejan de laborar por incapacidad y la frecuencia en que se representan las

enfermedades entre el personal.

A pesar de los diferentes esfuerzos que la empresa realiza para la
prevencion de enfermedades profesionales, el personal de la misma
considera que se deben fomentar mas charlas encaminadas a la
concientizacion sobre la prevencién de enfermedades profesionales y a la
importancia de mantener ambientes de trabajo saludables; se vuelve
indispensable el fomento y la difusién de informacién en materia de Higiene y
Seguridad Ocupacional, a fin de que sean los mismo empleados los que
velen por condiciones de trabajo aceptables y elabores recomendaciones
para prevenir las enfermedades profesionales.

Por otra parte la principal causa de los accidentes laborales es el ambiente
inseguro de trabajo en el que desempefian los empleados, se podria
mencionar también la distraccion del trabajador, lo que propicia que el
accidente mas comun sean las caidas, torceduras y los golpes con diversos
objetos; cabe mencionar que un factor de mucha importancia del por qué
suceden accidentes laborales es la no tenencia de un registro que guarde
por escrito cada uno de los accidentes ocurridos por parte de los empleados.

A pesar que la mayoria de empleados manifiesta que cuentan con equipo de
proteccion para la realizacion de sus actividades laborales, no utilizan el
equipo proporcionado; entre las causas del porque los empleados no utilizan
el equipo de proteccién es porque lo consideran innecesario e incémodo.
Entre algunas medidas de prevencion de accidentes se encuentra la

constante revision del equipo de proteccion para su renovacion sea esto por



82

dafio o desgastes al ser utilizado por los empleados. Ademas de lo anterior
otra medida que se podria tomar para prevenir accidentes en la empresa, es
la formulacion de un plan de informacion y seguimiento sobre la importancia
de utilizar el equipo de proteccion y las consecuencias, tanto para la empresa
como para el trabajador y su familia, de sufrir accidentes laborales que
puedan llegar a causarle una incapacidad permanente.

En relacion a la infraestructura, las condiciones de iluminacion son
suficientes para toda el &rea de la parte productiva de la empresa, el ruido de
las maquinas lo consideran normal debido al constante uso de las mismas.
La temperatura en las instalaciones de la empresa son adecuadas pues son
frescas y poseen dos ventiladores para los empleados, en dias calurosos
esto es un poco molesto para los empleados por que tienen que soportar las
altas temperaturas y el sudor constante. Las instalaciones no cuentan con
equipo contra incendio como extintores, ni material para la prevencion de
incendio; por lo tanto, no existe un plan de capacitacion sobre primeros
auxilios, higiene y seguridad ocupacional. Aparte de lo anterior la
sefializacion en la empresa se considera insuficiente en relacion a las areas

de rutas de evacuacion en caso de terremoto e incendio.

1. Maquinaria, Equipo y Herramientas utilizadas

En toda industria se necesita de maquinaria, herramientas y equipo
necesarios para la transformacion de la materia prima.
Entonces segun entrevista con el encargado del area de produccion de la
empresa “Troqueles Salvadorefios, S.A de C.V esta cuenta con la
maquinaria, herramientas y el equipo adecuado para llevar a cabo la
produccion requerida de acuerdo a la demanda.
La maquinaria utilizada para la transformacion de la materia prima es la

siguiente:



Cizalla
En esta se coloca las tiras de acero
para poder efectuar la operacion de
corte de acero para troqueles y de la
platinacion las medidas especificas

requeridas para la pieza a elaborar,

Dobladora

Utilizada para darle diferentes formas
de doblado a las piezas segun el
disefio que se necesite producir.

Sierra sin fin

Esta maquina realiza el proceso de
corte pero en especifico para las tiras
de hierro las cuales son requeridas
para reforzar la parte de adentro del

molde.

Soldadora MIG

En ella se sueldan las partes
cortadas de tiras de hierro con hilo de
cobre, esto ayuda a que quede bien
pegado la parte de adentro del
molde.
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Soldadora eléctrica

Usada para soldar toda la pieza del
troquel, para ello se necesita de
electrodos para hacer un trabajo

compacto.

Mesa magnético para soldar

Plato magnético con gran poder de
atraccion para soldar y puntear
troqueles con electrodo o hilo

continuo. (sistema MIG)

Taladro

Destinado a perforar toda la pieza
segun especificaciones del disefio
gue se tiene, tomando en cuenta que
estos agujero permiten la ubicacion

del hilo ya para el zapato.
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Maquina para colocar pines de
troqueles

Es una maquina de sobremesa
disefiada para que una vez colocado
el pin a mano pueda esta maquina
socar para quedar bien fijado los
pines de uno y dos filos.




85

Esmeril de banco de 6”
Es utlizado para dar acabado y
eliminar residuos de las tiras de

plancha de hierro.

Cinta métrica

Tenazas

Limas de distintas texturas
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Llave cangreja

Brocas milimétricas

Martillos de bola

Prensa de mano

Desarmadores

Llaves Allen
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Gabacha

Guantes

Anteojos de seguridad

Tapones para los oidos

Mascarilla

Careta para soldar
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Cabe mencionar que algunas de estos equipos y herramientas ya estan muy
obsoletos en ocasiones le dificulta el trabajo debido al poco rendimiento de
estas. Esta informacion surgié de la pregunta uno de los datos del area de

produccion de la entrevista. (Ver Anexo 1).

El mantenimiento de la maquinaria asegura la disponibilidad de las mismas,
ya que son de vital importancia para el proceso productivo sin embargo la
empresa no realiza un mantenimiento regular de la maquinaria. Esta
informacion se obtuvo del andlisis de la encuesta pasado a los empleados
preguntas numero siete y nimero ocho. (Ver anexo 2)

2. Productos

La empresa “Troqueles Salvadorerios, S.A de C.V se dedica a la
principalmente a la elaboracion de suajes/troqueles de partes para calzado
de acuerdo a la entrevista con el propietario la elaboracion de dichos
productos es fluctuante porque los pedidos que hacen los clientes es mayor
en los meses de octubre y noviembre y el producto se entrega en el mes de

diciembre.
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Componentes Del Troquel Para Calzado
(Parte Tope)

Soldadura
de acero
Fleje
Pines
Platina

3. Proveedores de Materia Prima y Materiales

Una empresa industrial para llevar a cabo la fabricacion de sus
productos necesita de la materia prima para “Troqueles Salvadorefos, S.A
de C.V, los principales proveedores son: Arturo Lopez, Antonio Molla, Felipe
Meléndez, Luis Castellbn cuenta con alianzas con algunos de sus
proveedores. Esta Informacion surgio mediante la entrevista con el duefio de

la empresa.
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4. Materia Prima

La materia prima es el elemento basico que es transformado, sin la
materia prima necesaria no hay produccion para la empresa “Troqueles
Salvadorefios, S.A de C.V, de acuerdo a la entrevista con el propietario de la
empresa existen algunos aspectos relevantes a la hora de adquirir su materia
prima como lo son la calidad de las lajas de hierro y el precio.

La materia prima que utiliza la empresa:

Acero inoxidable de distintas medidas

Resistente a la corrosion

Planchas de hierro (platina de hierro)

5. Descripcion textual del Proceso Actual de Produccién de
Troquel para calzado (Parte Tope)

Sacar cartulina de 1.5 mm de bodega de materia prima.
Trasladar cartulina a mesa de trabajo.

Trazar las medidas especificas en la cartulina.

Se recorta con una tijera la cartulina con las medidas
Se lleva el molde de cartulina a maquina dobladora

Se saca el rollo de acero de la bodega de materiales
Trasladar rollo de acero a maquina de corte

Se corta con la cizalla hidraulica piezas de acero.

© © N o 00k~ wDbdRE

Trasladar las piezas cortadas de acero a la maquina dobladora.

10. Se dobla el acero alrededor del molde de cartulina
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36.
37.
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. Se sujeta el acero alrededor del molde con tiras de tirro.

. Se pasa a area de soldadura

. Sacar plancha de hierro de bodega de materia prima.

Trasladar plancha de hierro a maquina de corte

Con una sierra sin fin se van cortando segmentos de hierro segun
especificaciones.

Se transporta al esmeril.

Se esmerilan las piezas cortadas para dar el acabado que se
requiere.

Se pasa a soldadura las partes que se esmerilaron.

Realizar soldado a modo de unir todas las piezas.

Se traslada al area de revision y donde se encuentra el taladro.
Se revisa troquel en proceso.

Pasa a maquina de taladro

Se perfora al contorno de la pieza con el taladro.

Se pasa a area de refuerzo para sujetar pines

En cada perforacion realizada se introduce un pin sujetando muy
bien el pin con la méquina correspondiente.

Pasa al area de pintado.

Sacar equipo y materiales de bodega.

Traer pintura de la bodega.

Se prepara consistencia de pintura automotriz

Se sumerge y se extrae toda la pieza en la cubeta de pintura.

Se traslada a una malla metalica

Sobre la malla metélica se deja reposar el troquel para que seque.
Con una brocha se elimina cualquier exceso en troquel

Se coloca vifietas con las tallas especificas del troquel.

Se empaca en bolsas plasticas transparentes

Se traslada a estante de producto terminado.

Se almacena
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6. Flujograma Analitico Integrado del Proceso Actual de la
Elaboracion del Troquel para calzado (Parte Tope)

Pintura Planchas de hierro Rollo de acero Cartulina
(Automotriz) (Platina de hierro) (Acero inoxidable) (Laminade 1.5mm)
4 3 2
s 3 Trasladar cartulina a mesa de trabajo
Traslado|a maquina Traslado a maquina Trazar medidas en la cartulina
de corte. de corte
s Se recorta con una tijera la cartulina
3
Se corta Se corta Se traslada a maquina dobladora
7 4
Se tranasporta al Traslado a la Se dobla el acero alrededor del molde
esmeril maquina dobladora
7 Se sujeta el el acero alrededor del molde
Se esmerila
Se lleva al area de soldadura
8

Se pasa a soldadura

Se realiza soldado

Se traslada al 4rea de revision

Se inspecciona troquel en proceso

Pasa a maquina de taladro

Se perfora

Se pasa al area de refuerzo

Se introduce pin

13 Pasa al area de pintado

Traer pintura

Se prepara consistencia de pintura
de bodega.

Se sumerge y se extrae pieza

Reposo de troquel

Se limpia con una brocha

Se coloca vifieta

Empaque

Se traslada a estante

Almacenamiento
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7. Cursograma Analitico Elaboracion de Troquel para calzado

(Parte Tope)

CURSOGRAMA ANALITICO/DIAGRAMA DEL PROCESO

Diagrama N° Hoja: 1 de 1 RESUMEN
Producto: Elaboracion de Troqueles Actividad Actual | Propuesto | Economia
Operacién O 2
Transporte 2
Actividad: Corte de cartulina Demora D
Inspeccién [
Método: Actual[]  /Propuesto [] Almacenamiento \7 | 1
Distancia (mts.)
Tiempo(hrs-hom)
Operario(s): Fechan® Costo
. : : Mano de obra
Preparado por: Grupo Investigador Fecha:
P P P g Material
Aprobado por: Fecha: TOTAL S
) Actividad
DESCRIPCION Cantidad | Distancia | Tiempo OBSERVACIONES
oOon =V
1. Sacar cartulina de
bodega de materia O

prima.

IZID':>7

2. Trasladar

mesa de trabajo.

cartulina a

OI:IDﬁ/V

Se hace de forma manual

3. Trazar las medidas
especificas en la

cartulina.

4. Se recorta con una
tijera la cartulina. QD =V
Se lleva el molde de \\'
cartulina a maquina oo 4

dobladora.
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CURSOGRAMA ANALITICO/DIAGRAMA DEL PROCESO

Diagrama N° Hoja: 1 del RESUMEN
Producto: Elaboracion de Troqueles Actividad Actual | Propuesto | Economia
Operacién O 1
Transporte & 2
. Demora D
Actividad: Corte de acero Inspeccion L]
Almacenamiento \/ 1
método: Actual [l /Propuesto M| Distancia (mts.)
Tiempo(hrs-hom)
Costo
Operario(s): Fechan® Mano de obra
Preparado por: Grupo Investigador Fecha: Material
4
Aprobado por: Fecha: TOTAL
i Actividad
DESCRIPCION Cantidad | Distancia | Tiempo OBSERVACIONES
oOonD sV
1. Se saca el rollo de
acero de la bodega OolgD =
de materiales
2. Trasladar rollo de
acero a maquina de O O D# V| se hace de forma manual
corte.
Se corta con la cizalla
hidraulica piezas de ‘l:l D =V
acero.
Trasladar las piezas
cortadas de acero a la O D» V
mégquina dobladora.




95

CURSOGRAMA ANALITICO/DIAGRAMA DEL PROCESO

Diagrama N° Hoja: 1 del RESUMEN
Producto: Elaboracion de Troqueles Actividad Actual | Propuesto | Economia
Operacién O 2
Transporte = 3
. L . Demora D
Actividad: Elaboracion de planchas de hierro Inspeccion L]
Almacenamiento
Método: Actual. /Propuesto D - - Y L
Distancia (mts.)
Tiempo(hrs-hom)
Operario(s): Fechan® Costo
Mano de obra
Preparado por: Grupo Investigador Fecha: Material
Aprobado por: Fecha: TOTAL 6
i Actividad
DESCRIPCION Cantidad | Distancia | Tiempo OBSERVACIONES
oD =V
1. Sacar plancha de
hierro de bodega de O\op=

materia prima.

2. Trasladar plancha de
hierro a maquina de
corte

NU

e

Se hace de forma manual

3. Con una sierra sin fin
se van cortando
segmentos de hierro
segun
especificaciones.

U
J
<

4. Se transporta al
esmeril.

5. Se esmerilan las
piezas cortadas para
dar el acabado que se
requiere.

6. Se pasa a soldadura
las partes que se
esmerilaron.

O /IN | O0/0ON\] O

U/l U \NOf
4
<
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CURSOGRAMA ANALITICO/DIAGRAMA DEL PROCESO

Diagrama N° Hoja: 1 del RESUMEN
Producto: Elaboracion de Troquel Actividad Actual | Propuesto | Economia
Operacién O 1
Transporte 0 1
Actividad: Preparacion de la pintura :?ég]eocrsién %
; Almacenamiento \V4 1
Método: Actual /Propuesto - -
. P D Distancia (mts.)
Tiempo(hrs-hom)
Operario(s): Fechan® Costo
Preparado por: Grupo Investigador Fecha: Mano de obra
Material
Aprobado por: Fecha: TOTAL 3
i Actividad
DESCRIPCION Cantidad | Distancia | Tiempo 0D ol OBSERVACIONES
1. Sacar equipo y
materiales de bodega. oOoD = ’
. 4
2. Traer pintura de la ”/
bodega. Ol 9 | Se hace de forma manual
" 4
3. Se prepara / . .
. . Esta actividad se realiza
cpr;&stenua de ‘ O = |V en el area de pintura
pintura. .
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CURSOGRAMA ANALITICO/DIAGRAMA DEL PROCESO

Diagrama N° Hoja: 1 del RESUMEN
Producto: Elaboracion de Troqueles Actividad Actual | Propuesto | Economia
Operaciéon O 2
Transporte & 1
o . Demora [
Actividad: Ensamble de cartulina con la parte de Inspeccion L]
acero Almacenamiento \/
Método: Actual [} 7Propuesto (] Distancia (mts.)
Tiempo(hrs-hom)
Costo
Operario(s): Fechan® Mano de obra
Preparado por: Grupo Investigador Fecha: Material
3
Aprobado por: Fecha: TOTAL
) Actividad
DESCRIPCION Cantidad | Distancia | Tiempo OBSERVACIONES
OO0 =2V

1. Se dobla el acero
alrededor del molde
de cartulina.

OO0 =V

2. Se sujeta el acero

O |#——8 |0

alrededor del molde OD =2V
con tiras de tirro.
N
\\
3. Se lleva al area de ] D‘ /| Se hace de forma manual

soldadura.
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CURSOGRAMA ANALITICO/DIAGRAMA DEL PROCESO

Diagrama N° Hoja: 1 de 2 RESUMEN
Producto: Elaboracion de Troqueles Actividad Actual | Propuesto | Economia
Operaciéon O 7
Transporte &) 6
L Demora D 1
Actividad: Ensamble de las partes del troquel Inspeccion L1 1
i Almacenamiento {/ 1
Método: Actual /Propuesto - -
. P D Distancia (mts.)
Tiempo(hrs-hom)
Operario(s): Fechan°® Costo
Mano de obra
Preparado por: Grupo InvestigadorFecha: Material
Aprobado por: Fecha: TOTAL 16
i Actividad
DESCRIPCION Cantidad | Distancia | Tiempo OBSERVACIONES

DoV

1. Realizar soldado a
modo de unir todas
las piezas.

=Y

2. Se traslada al area de
revision y donde se
encuentra el taladro.

2
/0 |0

4
4

3. Se revisa troquel en
proceso.

4. Pasa a maquina de
taladro

5. Se perfora al contorno
de la pieza con el
taladro.

«

1 Y|4
%

6. Se pasa a area de
refuerzo para sujetar
pines

O/ U NO/UNU/!I O

0 /N0 | A C
J

O

Diagrama N Hoja 2 de 2

Resumen
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DESCRIPCION

Cantidad

Distancia

Tiempo

Actividad

[]

D

=

OBSERVACIONES

En cada perforacion
realizada se introduce
un pin sujetando bien
el pin con la maquina
correspondiente.

4

Pasa al area de

pintado.

Se hace de forma manual

Se sumerge y se
extrae toda la pieza
en la cubeta de
pintura.

10.

Se traslada a una
malla metalica

Se hace de forma manual

11.

Sobre la malla
metalica se deja
reposar el troquel

para que seque.

WO/ U \NOA T

INY | 1 | ¥
q <

12.

Con una brocha se
elimina cualquier
exceso en troquel

OO |0 /ON\| 0O /0

J

13.

Se coloca vifietas con
las tallas especificas
del troquel.

[

4

Se hace de forma manual

14.

Se empaca en bolsas
plasticas
transparentes

15.

Se traslada a estante
de producto
terminado.

16.

Se almacena.

Ol 0/ 0
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8. Analisis del Proceso Actual en la Pequena Empresa “Troqueles
Salvadorenos S.A. de C.V.”

La pequefia empresa Troqueles Salvadorefios, S.A de C.V; hasta septiembre
de 2014 se ha mantenido en el mercado por ser la Unica empresa en El
Salvador que ofrece maquilado de partes para calzado. La empresa enfrenta
cada dia la necesidad de implementar medidas que contribuyan a la

adaptacion de nuevas tendencias.

Actualmente no cuenta con una planeacion y programacion de la produccién
dado que no existe una distribucién en planta adecuada que permita un
orden secuencial en el manejo de las areas de trabajo y equipo, razén por la
cual no se logra tener el flujo razonable en el traslado de las personas que
estan laborando dentro de la misma, de acuerdo al espacio que se requiere
para llevar a cabo de manera eficiente las diferentes actividades, genera que
sus procesos de produccién no sean los adecuados.

El proceso de producciéon no esta documentado, y no tienen establecidos
estandares definidos de calidad. Todo esto se debe de documentar para
lograr un 6ptimo nivel de productividad y calidad en los productos, esto para
gue la empresa sea altamente competitiva para llegar a nuevos clientes y

aumente la demanda de sus productos.

Segun el analisis se determiné que el proceso actual y con la entrevista
realizada es bien dificil modificar el proceso, por lo tanto, lo que se hizo fue
reducir “transportes”, con lo cual hay un ahorro en cuanto a desplazamiento

de los materiales



101

M. ANALISIS DE LA DISTRIBUCION FiSICA ACTUAL

1. Descripcion de las éareas actuales de la pequefia empresa
Troqueles Salvadorefios S.A. de C.V.

A excepcidén de bodega de materia prima, oficina de gerencia y oficina de
secretaria estas se encuentras en divisiones mientras que las otras areas son
un conjunto completo de produccion, lo cual se ha ido mencionando una

subdivisién por espacio.

Bodega de materia prima

La bodega es de suma importancia que se
encuentre cerca al area de produccion, para
facilitar el acceso inmediato de materiales; en la
empresa se encuentra bien alejada ya que se
ubica a un costado de la oficina administrativa

gerencial.

Area de cortado

Se caracteriza por tener un espacio limitado y
especifico, aqui se corta el acero y luego se va
doblando de manera que el contorno del molde
guede muy bien elaborado. Aqui también se
encuentra la maquina para sujetar pines. Se

encuentra cerca del area de soldado.

Area de soldado

En esta area encontramos la maquinaria para
soldar como lo es la MIG y la soldadora Eléctrica
y se usan dependiendo que pieza se vaya a
soldar. Se encuentra al lado del &rea de revision.




Area de revision

Se revisa la pieza verificando que este bien
soldada y de acuerdo a las medidas que ha
pedido el cliente. También en esta area se

encuentra el taladro.

Area de refuerzo
Aqui se le pone tiras de hierro de tal manera que
cubra la parte de adentro del molde dandole de

esta la debida forma

Area de materiales
Aqui se encuentra ubicado todos los accesorios y
materiales que se destinan mas que todo para el

pintado automotriz.
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Area de pintado

Area en la que se prepara consistencia de la
pintura para poder pintar el troquel a través de
pintura automotriz por  inmersion, se ubica

enfrente de revision.




Oficina administrativa de la gerencia
Esta &rea es amplia el cual contiene el cubiculo

del gerente y la mesa para reuniones.

Secretaria
Aqui se encuentra la secretaria y tiene todo el
equipo de oficina para llevar sus tareas cotidianas,

ubicandose después de la oficina del gerente.

Area de Producto Terminado

Aqui se encuentra o se coloca todo el producto
terminado, al momento de tener todo listo se
envia al cliente, por lo tanto, no se almacena

mucho en bodega de materia prima.
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2. Distribuciéon Actual de Planta de Produccién “Troqueles Salvadoreiios S. A de C.V.”

5 @1
[ W
Area de 3
Refuerzo Bodega de
materiales I ]
— Bodega
\&/ -
Gerente W
) Iﬂ% General
=
il
5 i
Area de Secretaria
Soldadura Area de
% Revision
Area de Corte Area de W Bodega de
y Doblado Pintado Producto
i Terminado
78\ i
|




3. Diagrama de Recorrido para el Proceso de Elaboracion de Troquel para calzado (Parte Tope)

9

Area de
Refuerzo

13

e

Bodega de
materiales

P4 e
[ P

[ RS N

+4t

—
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Gerente
General
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° Area de Secretaria
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Revision =
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Area de P Bodega de
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4. Andlisis de la Distribucion Actual

Después de haber analizado la distribucién en planta de la empresa

“Troqueles Salvadorefios S.A. de C.V.” se considera que no cumple con los

siguientes principios:

Principio de la integracion de conjunto. La distribucion de planta de

la pequefia empresa no cumple con este principio ya que no existe
una integracion optima en mano de obra, materiales, maquinas; dado
que el local no es el adecuado para la planta, ya que es muy reducido.
De igual forma no existe un ambiente apropiado pues no se cuenta

con la iluminacién y ventilacién suficiente.

Principio _de la minima distancia recorrida. En igualdad de

circunstancias, debido a la forma de trabajo que existe en la planta, no
existe una distancia minima recorrida en los procesos de operacion ya
gue no hay una secuencia logica de procesos actualmente en la

empresa.

Principio de la circulacién o recorrido. La empresa no aplica este

principio ya que actualmente no existe un orden de las areas y por
ende no hay una secuencia de cada operacion o proceso, provocando
asi una pérdida de tiempo para llegar a la fabricacion final de los

productos.

Principio _del espacio cubico. La empresa posee espacio ocioso el

cual no esta distribuido adecuadamente, lo que impide que el area de
produccion no posea el espacio suficiente para el desarrollo

apropiado de sus actividades.
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Principio de satisfaccion y sequridad. La seguridad es un factor de

gran importancia, y en la empresa la distribucion no es efectiva debido
que los empleados se someten constantemente a riesgos o
accidentes por las actividades que desarrollan ademas los espacio
donde ellos se movilizan son muy reducidos y sin embargo carece de

una adecuada ventilaciéon e iluminacién en sus instalaciones.

Principio _de flexibilidad. La empresa Troqueles Salvadorefios si

cumple con este principio a pesar de su espacio reducido que posee;
esto es generado mas que todo a una mala distribucion, pero al
realizar cambios en la distribucion y en los procesos operacionales
estos se ajustarian o se reordenara con el minimo de inconvenientes y

al costo mas bajo posible
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N. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

1. Conclusiones

El capitulo Il es un resumen del estudio de campo en el que se logré

conocer la opinidn de la poblacidon encuestada, la informacion proporcionada

servirh de base para la propuesta del trabajo de investigacion. Segun la

informacion recolectada se puede decir lo siguiente:

a)

b)

De acuerdo al estudio realizado a la pequefia empresa “Troqueles
Salvadorefios, S.A. de C.V., se concluye que no tiene un proceso
de produccién definido para la elaboracion de sus diferentes

productos.

En la empresa “Troqueles Salvadorefos, S.A. de C.V. no cuentan
con una distribucion en plantan definida, tampoco existe un orden y
manejo de las éareas de trabajo y equipos, lo cual obstruye
garantizar la seguridad, satisfaccibn y comodidad del personal.
Existe una congestion y deficiente utilizacion del espacio lo cual
genera interrupciones y provoca accidentes entre el personal. En la

planta no existe una ventilacion e iluminacion adecuada.

Se noto por lo antes mencionado que la empresa tiene accidentes
en su area de trabajo sean estos: golpes, caidas o torceduras. Por
lo que disminuye la eficiente y agil elaboracién de sus productos,
asi también los recorridos efectuados por los materiales vy
hombres, por lo que se recurre a una lenta operacion entre los

procesos presentando un menor dinamismo en la produccion.
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d) Se determind un alto riesgo de padecer diversas enfermedades en
los empleados de la empresa, lo cual es posible debido a la
presencia de diversos agentes sobre los cuales es posible realizar
acciones encaminadas a disminuir la exposicion de los empleados

a los mismos para disminuir enfermedades.

e) Se determind que en las instalaciones de la empresa se pueden
realizar trabajos para mejorar las condiciones de iluminacién,
temperatura, ruido y ventilacion, y realizar diversas actividades

para mejorar aspectos como la sefializacion y el orden.

2. Recomendaciones

De acuerdo a los resultados obtenidos en el estudio realizado, es importante
buscar alternativas que permitan a la pequefa empresa “Troqueles
Salvadorefios, S.A. de C.V. alcanzar altos niveles de produccion, calidad y
una agilizacion de su proceso productivo. Por tal motivo se recomienda lo

siguiente:

a) Definir los procesos productivos que tengan las caracteristicas
necesarias para alcanzar la satisfaccion en los requerimientos en

pedidos de los clientes.

b) Establecer una distribucion en planta optima que permita tener
orden y manejo en las areas de trabajo y logre integrar a los
hombres, los materiales, la maquinaria, las actividades auxiliares,
asi como cualquier otro factor de modo que resulte el mejor
compromiso entre todas estas partes asi como también que

permita que la distancia a recorrer entre operaciones sea la mas
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corta y que garantice la seguridad, satisfaccion y comodidad del
personal, consiguiéndose asi una disminucion en el indice de

accidentes y una mejora en el ambiente de trabajo.

Por lo que es muy importante que la pequeia empresa “Troqueles
Salvadorefios, S.A. de C.V. cuente con una Estrategia de
Operaciones que le permita obtener una mayor eficiencia en las
actividades que realiza, y evitar accidentes profesionales para

contar con ventaja competitivas.

Se le sugiere a Jonathan Cardona implementar medidas
encaminada a la disminucion y control de los factores que influyen
en la generacion de enfermedades profesionales y accidentes de

trabajo.

Se propone al Gerente General de la empresa la realizacion de
trabajos para mejorar las instalaciones en las que los empleados
realizan sus actividades y que les propicie mejores condiciones

laborales.



Capitulo III

PROPUESTA DE DISENO DE ESTRATEGIAS DE

OPERACIONES PARA (A PERUENA EMPRESA

TRORUELES SALVADORENOCS, S. A4 DE C.V7,
UBICADA EN  EL  MUNICIPIO DE SAN

SALVADOR.
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CAPITULO Il

PROPUESTA DE DISENO DE ESTRATEGIAS DE OPERACIONES PARA LA
PEQUENA EMPRESA “TROQUELES SALVADORENOS, S. A DE C.V”,
UBICADA EN EL MUNICIPIO DE SAN SALVADOR.

A. IMPORTANCIA

La necesidad de disefiar estrategias de operaciones para la pequefia empresa
Troqueles Salvadorefios, S.A. de C.V. es con el fin de contribuir a que logren
sus objetivos a mediano y largo plazo, mediante la generacién de una
propuesta de valor diferencial y sostenible que haga que la empresa sea
diferente a sus futuros competidores.

Con la estrategia de procesos de produccion, la pequefia empresa tendra la
capacidad, flexibilidad y calidad en todos sus procesos productivos logrando la
satisfaccion del cliente, esto también permitira alcanzar la maximizacion de
utilidades a través de la disminucion en costes.

Asimismo las estrategias de distribucién fisica favoreceran a que la empresa
pueda disminuir el riesgo de accidentes profesionales aumentando la seguridad
de los trabajadores, asi como también el logro de una supervisibn mejor,
ademas una disminucion de la congestion y el acortamiento del tiempo de

fabricacion.
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B. OBJETIVOS

1. General

Disefiar estrategias de operaciones, en lo que concierne a procesos de
produccion, distribucion fisica y seguridad en el trabajo que contribuyan a la
eficiencia de la producciéon en la pequefia empresa Troqueles Salvadorefios,

S.A de C.V. del municipio de San Salvador.

2. Especificos

a) Establecer estrategias de procesos productivos para la pequefia
empresa Troqueles Salvadorefios, S.A. de C.V. que le permitan tener
capacidad, flexibilidad y calidad en sus procesos y esto pueda servir

como un arma competitiva.

b) Proponer estrategias de distribucion fisica que generen eficiencia
productiva en la organizacion de espacios de trabajo en cuanto a la
ubicacion de recurso humano, maquinaria y materiales, con el fin de

minimizar tiempos, espacios y costos.

c) Disefiar medidas y procedimientos estratégicos que ayuden a la
reduccion de los riesgos de accidentes profesionales en la pequefia

empresa Troqueles Salvadorefos, S. A de C.V.
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C. DISENO DE LAS ESTRATEGIAS DE OPERACIONES

El disefio de las estrategias de operaciones tiene que ver con el desarrollo de
un plan a largo plazo para determinar la mejor manera de utilizar los principales
recursos de la empresa. En Troqueles Salvadorefios, S.A de C.V es primordial
definir la forma en que se elaboran los productos, lo que implica cada detalle de
los procesos de produccion e instalacion de planta. Asi mismo lograr que exista
una disposicion del equipo y el area de trabajo, de modo que constituyan un
sistema productivo capaz de alcanzar objetivos fijados reduciendo los costos de
fabricacion al mismo tiempo que sea la mas segura y satisfactoria para los

empleados.

1. Propuesta de Disefio de Estrategias de Operacion

Las estrategias de operaciones incrementan la eficiencia productiva en las
empresas, por consiguiente, son importantes ya que permiten optimizar las
operaciones de modo que se puede lograr una efectividad operacional.
Ademas, utilizar la efectividad operacional es conveniente para lograr una
ventaja competitiva sostenible.

Es decir, la implementaciéon de una estrategia exitosa requiere la identificacion
de tareas criticas para el éxito. Por lo tanto, los factores criticos significan la
diferencia entre el éxito y el fracaso de la organizacion. Las empresas exitosas
identifican y emplean los factores criticos de éxito con el fin de desarrollar una
competencia notable y Unica que les permite lograr una ventaja competitiva.
Entonces, de acuerdo a entrevistas y observaciones realizadas en las
instalaciones de la empresa “Troqueles Salvadorefios S.A de C.V.”, se ha

determinado que existen una serie de problemas o factores que no hacen
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posible que las actividades se realicen con normalidad y de una manera
eficiente. Los cuales se detallan a continuacion:

¢ No existe un proceso de produccion definido.

¢ No existe una distribucion de planta 6ptima.

e No poseen estandares de produccion.

e Eltiempo de entrega del producto debe ser ma corto.

e Eluso de los recursos es inadecuado.

¢ No es posible determinar los costos de produccion.
Por tal razén la empresa necesita aplicar ciertas estrategias que permita agilizar
los procesos en la fabricacion de sus productos; asi como también una
distribucion oOptima de las instalaciones. Por lo que es importante proponer
estrategias de operaciones que contribuyan a la eficiencia productiva de la
empresa.
Por tal motivo nace la necesidad de implementar estrategias de operaciones
que permita a esta industria ser mas productiva y competitiva, logrando asi
llegar a nuevos mercados.
Estas dos estrategias que se desarrollaran en la empresa son: la estrategia de
proceso y la estrategia de distribucion fisica, lo cual proporcionara una
oportunidad; esto implica la creaciébn de un sistema que tenga una ventaja

singular sobre los competidores.

a) Procesos Productivos

En la actualidad muchas empresas estan siendo menos productivas debido
a la poca capacidad de produccion que poseen, generada por la ineficiencia
gue existe en su area de produccion. Por lo tanto, estas se han visto en la
necesidad de cambiar las formas tradicionales de operaciones, lo que les

permite obtener una mayor agilizacion en los procesos productivos.
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La empresa “Troqueles Salvadorefios S.A. de C.V.” ha considerado que lo mas
importante es que en el area de produccion se deba de documentar el proceso
productivo; estandarizar operaciones por medio de tiempos y movimientos;
definir hojas de ruta de areas de trabajo; sefalizarlas y la capacitacion del
personal ser necesario para lograr mejores resultados operativos, para lograr
una ventaja sobre sus competidores.

Es por ello que para mejorar el proceso de fabricacidbn de troqueles antes
mencionado en el literal a. Situacién Actual, dentro del numeral 1.1. Descripcion
del Proceso Produccion; se desarrolla a continuacion la propuesta del proceso

de produccion de troqueles.

(1) Disefio del Proceso Productivo

El proceso productivo consiste en transformar insumos en bienes y/o servicios
por medio del uso de acciones que ocurren en forma planificada y producen un
cambio o transformacion de materiales, objetos o sistemas, al final de los cuales
obtenemos un producto.

La presentacion grafica de sistemas es una forma ampliamente utilizada como
herramienta de andlisis, ya que permite identificar aspectos relevantes de una
manera rapida y simple. Conceptualmente, los diagramas tienen como objetivo
fundamental garantizar la modelacion, tanto logica (representacion del sistema
basado en la funcién que realiza, en lo que hace), como fisica (representacién
del sistema en una forma real: departamentos, soportes, etc.) del objeto de
estudio y de acuerdo a sus caracteristicas pueden clasificarse en: arboles de
decision, organigramas, diagramas de flujo y otros.

Diagrama de flujo: representacion del flujo de operaciones para mostrar las
unidades que participan, las operaciones que realizan y la secuencia de las

mismas, mediante el uso de simbologia.
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A continuacién se presenta el desarrollo del nuevo disefio de procesos para la
fabricacion de troqueles con su respectivo grafico y diagrama, siendo este el
producto principal (troqueles) que es elaborado por la empresa “Troqueles

Salvadorefios S.A. de C.V.”, lo cual fue determinado en el Capitulo II.

(2) Descripcion textual del Proceso de Produccion Propuesto

parala Elaboracién de Troquel para calzado (Parte Tope)

1. Sacar lamina de cartulina de 1.5 mm de grosor de bodega de materia
prima

Trasladar la cartulina a mesa de trabajo

Trazar las medidas especificas del troquel en la cartulina

Se recorta el molde de cartulina con una tijera

Se lleva el molde de cartulina a maquina dobladora

Se saca el rollo de acero de la bodega de materiales

Trasladar rollo de acero a maquina de corte

Se corta con la cizalla hidraulica piezas de acero

© ©® N o g bk~ 6N

Trasladar las piezas cortadas de acero a maquina de doblado

(IR
(@]

.Se dobla el acero alrededor del molde de cartulina

=
[EEN

. Se sujeta el molde de cartulina al acero con tiras de tirro

=
N

. Se pasa a area de soldadura

[N
w

. Sacar plancha de hierro de bodega de materia prima.

=
N

. Trasladar plancha de hierro al &rea de corte y doblado

[EE
a1

. Con una sierra sin fin se van cortando segmentos de hierro.

[N
(o))

. Se traslada al area de pulir.

=
\l

. Se esmerilan las partes cortadas para remover los excesos

[N
(0]

. Se pasa a soldadura las partes que se cortaron para refuerzo del molde

[N
(o]

.Con hilo de cobre se suelda para sujetar con éxito todo el molde
(Soldadura MIG)

20. Se realiza una inspeccion en la calidad de soldadura.
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21. Se traslada al area de perforacion y colocacion de pines

22. Al contorno del molde se hacen agujeros con un taladro

23. En cada perforacion realizada se coloca un pin y se presiona

24. Pasa al area de pintura.

25. Se extrae pintura de bodega.

26. Traer pintura de la bodega.

27. Se prepara consistencia de pintura automotriz.

28. Con una pinza se sumerge el molde en una cubeta de pintura automotriz.

29. Se traslada el troquel al area de secado y empacado

30. Se coloca unos minutos sobre un mueble metalico para que seque
completamente

31. Limpiar con brocha cualquier exceso en troquel

32. Se coloca vifietas con las especificaciones de troquel (tallas).

33. Empacar en bolsas plasticas transparentes.

34. Se traslada a area de bodega de producto terminado.

35. Se almacena en bodega de producto terminado.

(3) Flujograma Analitico

Para presentar graficamente el proceso de produccién propuesto para la
elaboracion de troqueles se elabor6 un flujograma analitico que se muestra a
continuacion.

En el flujograma se emplea la simbologia ASME para representar el tipo de
actividad que se realiza en el proceso. Los simbolos representan las siguientes

actividades.
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SIMBOLOGIA ACTIVIDAD

Operaciones

Transporte

Demora

Almacenamiento

Inspeccién

Operaciones combinadas

oldvw J @

Estos simbolos nos permiten la correcta identificacion de actividades lo que
permite indicar de manera precisa y clara cada actividad del proceso productivo.
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Flujograma Analitico Integrado del Proceso Propuesto de la Elaboracion
del troquel (Parte Tope)

Pintura Plancha de hierro Rollo de acero
(Automotriz) (Platina de hierro) (Acero Inoxidable)
4 3 2
6 3
Traslado al &rea Traslado a
de corte y maduina de
doblado gorte
6 3
Se corta Se|corta
7 4
Traslado a area Traslado a
de pulir maquina
dobladora
7
Se esmerila
8

Se lleva al érea de soldadura

=N

Traer pintura de bodega

(Lamina de 1.5 mm)

Llevar cartulina a mesa de trabajo

Trazar medidas de troquel en la cartulina

Se recorta cartulina con una tijera

Se lleva molde al &rea de corte y doblado

Se dobla el acero alrededor del molde de cartulina

Se sujeta molde de cartulina

Se lleva al érea de soldadura

Se suelda para sujetar todo el molde

Se realiza inspeccién

Se traslada al area de perforacién y colocacion de pines

Al contordo del molde se realizan perforaciones

Colocacién de pin

Pasa al 4rea de pintura

Se prepara consistencia de pintura

Se sumerge el troguel en una cubeta de pintura

Se traslada el troquel al area de secado y empacado

Se coloca unos minutos sobre un mueble metalico

Limpiar con brocha cualquier exceso en troquel

Se coloca vifieta

Empacado en bolsa pléstica

Se traslada a area de producto terminado

Se almacena
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(4) Resumen de las actividades

ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA ECONOMIA
v 5 5 0
O 15 15 0
I:> 15 13 2
1 1 0
D 1 1 0
TOTALES 37 35 2

Como se puede observar hay una economia de dos transportes, con ésta
reduccion hay un ahorro de tiempo de transporte en el proceso de elaboracién
del troquel, con lo que se hace mas corto dicho proceso, siendo éste de mucha

importancia para la pequefia empresa “Troqueles Salvadorefios S.A. de C.V.”

(5) Cursograma analitico

Para mostrar la trayectoria del proceso de fabricacion de Troqueles propuesto,
se elabordé un diagrama llamado Cursograma analitico, el cual muestra todas
las actividades a través del uso de la simbologia correspondiente, descrita con

anterioridad en el flujograma analitico.
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Cursograma Analitico para la Elaboraciéon de las Partes del Troquel para
calzado (Parte Tope)

CURSOGRAMA ANALITICO/DIAGRAMA DEL PROCESO

Diagrama N° Hoja: 1 de 1 RESUMEN
Producto: Elaboracion de Troqueles Actividad Actual | Propuesto | Economia
Operacién O 2 2 0
Transporte 2 2 0
Actividad: Corte de cartulina Demora D
Inspeccion [
Método: Actual [_]  /Propuesto B Almacenamiento \7 | 1 1 0
Distancia (mts.)
Tiempo(hrs-hom)
Operario(s): Fechan® Costo
. . . Mano de obra
Preparado por: Grupo Investigador Fecha:
P P P 9 Material
Aprobado por: Fecha: TOTAL S S 0
) Actividad
DESCRIPCION Cantidad | Distancia | Tiempo OBSERVACIONES
ognD =V
6. Sacar lamina de
cartulina de 1.5 mm
de grosor del area de cgp = ,
materiales
/
7. Llevar la cartulina a Ol DJ \VA
mesa de trabajo. / Se hace de forma manual
7
8. Trazar las medidas /
especificas del OD =V
troquel en la cartulina.
9. Se recorta el molde *\
de cartulina con una QD =V
tijera. N
N
10. Se lleva el molde de N
cartulina a maquina o\g|b # \Y%
dobladora.
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CURSOGRAMA ANALITICO/DIAGRAMA DEL PROCESO

Diagrama N° Hoja: 1 de 1 RESUMEN
Producto: Elaboracion de Troqueles Actividad Actual | Propuesto | Economia
Operacién O 1 1 0
Transporte & 2 2 0
o Demora [
Actividad: Corte de acero Inspeccion L]
Almacenamiento {/ 1 1 0
Método: Actual [_]  /Propuesto [JJ} Distancia (mts.)
Tiempo(hrs-hom)
Costo
Operario(s): Fechan°® Mano de obra
Preparado por: Grupo Investigador Fecha: Material
4 4 0
Aprobado por: Fecha: TOTAL
i Actividad
DESCRIPCION Cantidad | Distancia | Tiempo OBSERVACIONES
oOonD sV
1. Se saca el rollo de O
acero de la bodega 0D =
de materiales.
2. Trasladar rollo de
acero a maquina de o 4B V| se hace de forma manual
corte. /
V.
3. Se corta con la cizalla /
hidraulica piezas de ‘l:l D=V
acero.
4. Trasladar las piezas
cortadas de acero a la O |4 D» \Y4
mégquina dobladora.
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CURSOGRAMA ANALITICO/DIAGRAMA DEL PROCESO

Diagrama N° Hoja: 1 de 1 RESUMEN
Producto: Elaboracion de Troqueles Actividad Actual | Propuesto | Economia
Operacion O 2 2 0
Transporte Eg 3 3 0
. . 2 . Demora
Actividad: Elaboracion de planchas de hierro Inspeccion L1
Almacenamiento
Método: Actual D /Propuesto . ! Vi1 1 0
Distancia (mts.)
Tiempo(hrs-hom)
Operario(s): Fechan°® Costo
Mano de obra
Preparado por: Grupo Investigador Fecha: Material
Aprobado por: Fecha: TOTAL 6 6 0
) Actividad
DESCRIPCION Cantidad | Distancia | Tiempo OBSERVACIONES
ogD =V
1. Sacar plancha de
hierro de bodega de O\opl=
materia prima.
2. Trasladar plancha de
hierro al area de corte o b V| se hace de forma manual

y doblado.

3. Con una sierra sin fin
se van cortando
segmentos de hierro.

2
HAN

4. Se traslada al area de
pulir.

O

5. Se esmerilan las
partes cortadas para
remover los excesos.

0\| O

VANY
)4
NS

i

Se hace de forma manual

6. Se pasa a soldadura
las partes que se
cortaron para refuerzo
del molde
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CURSOGRAMA ANALITICO/DIAGRAMA DEL PROCESO

Diagrama N° Hoja: 1 de 1 RESUMEN
Producto: Elaboraciéon de Troquel Actividad Actual | Propuesto | Economia
Operacion Ol 1 1 0
Transporte % 1 1 0
Actividad: Preparacion de la pintura ﬁ,i?eocrgcn O
Almacenamiento
Método: Actual D /Propuesto . Distancia (mts.) Vi 1 1 0
Tiempo(hrs-hom)
Operario(s): Fecha n°® Costo
Preparado por: Grupo Investigador Fecha: Mano de obra
Material
Aprobado por: Fecha: TOTAL 3 3 0
) Actividad
DESCRIPCION Cantidad | Distancia | Tiempo ool =lv OBSERVACIONES
4. Se extrae pintura de
bodega. onD = ’
. 4
5. Traer pintura de la
bodega‘.) Ol 9# | Se hace de forma manual
>
6. Se prepara / . .
. : Esta actividad se realiza
consistencia de ‘D D=V en el area de pintura
pintura automotriz. '
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CURSOGRAMA ANALITICO/DIAGRAMA DEL PROCESO

Diagrama N° Hoja: 1 de 1 RESUMEN
Producto: Elaboracion de Troqueles Actividad Actual | Propuesto | Economia
Operacion O 2 2 0
Transporte = 1 1 0
. ) . Demora
Actividad: Ensamble de cartulina con la parte de Inspeccion
acero Almacenamiento {7
Método: Actual [_]  /Propuesto [} Distancia (mts.)
Tiempo(hrs-hom)
Costo
Operario(s): Fechan® Mano de obra
Preparado por: Grupo Investigador Fecha: Material
3 3 0
Aprobado por: Fecha: TOTAL
i Actividad
DESCRIPCION Cantidad | Distancia | Tiempo OBSERVACIONES
o\gnD =V
1. Se dobla el acero
alrededor del molde OO0 =V
de cartulina.
Se sujeta el molde de
cartulina al acero con L1 ':> \Y4
tiras de tirro
N
\\
Se pasa a area de Se hace de forma manual
soldadura o D‘ 4
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CURSOGRAMA ANALITICO/DIAGRAMA DEL PROCESO

Diagrama N° Hoja: 1 de 2 RESUMEN
Producto: Elaboracion de Troqueles Actividad Actual | Propuesto | Economia
Operacién O 7 7 0
Transporte &) 6 4 2
L Demora [ 1 1 0
Actividad: Ensamble de las partes del troquel Inspeccion L1 1 1 0
Almacenamiento
Método: Actual D /Propuesto . I v 1 1 0
Distancia (mts.)
Tiempo(hrs-hom)
Operario(s): Fechan°® Costo
Mano de obra
Preparado por: Grupo Investigador Fecha: Material
Aprobado por: Fecha: TOTAL 16 14 2
) Actividad
DESCRIPCION Cantidad | Distancia | Tiempo OBSERVACIONES
oOgnD=sv
1. Con hilo de cobre se
suelda para sujetar
con éxito todo el \D D=V
molde (Soldadura
MIG) \
2. Se realiza una
inspeccion  en  la O D=V
calidad de soldadura. \
N
3. Setraslada al area de O
perforacion y L1 \V/
colocacion de pines. /
/
4. Al contorno del molde /
se hacen agujeros OD =V
con un taladro.
5. En cada perforacién I
realizada se coloca 0D = \Y4
un pin y se presiona. \\
N
6. Pasa al area de Ol D‘ \V/
pintura.

Diagrama N Hoja 2 de 2

Resumen
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DESCRIPCION

Cantidad

Distancia

Tiempo

Actividad

[]

D

=

OBSERVACIONES

Con una pinza se
sumerge el molde en
una cubeta de pintura
automotriz.

[ ]

D

=

Se traslada el troquel
al area de secado y
empacado.

[

U

»

Se hace de forma manual

Se coloca  unos
minutos sobre un
mueble metalico para
que seque
completamente.

10.

Limpiar con brocha
cualquier exceso en
troquel

11.

Se coloca vifieta con
las especificaciones
de troquel (tallas).

12.

Empacar en bolsas
plasticas
transparentes.

—0—0_

13.

Se traslada a area de
bodega de producto
terminado.

O

0/

Se hace de forma manual

14.

Se almacena en
bodega de producto
terminado
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En conclusion:

Se ha propuesto a la Empresa Troqueles Salvadorefios S. A de C.V. un
mejoramiento de su productividad redisefiando el proceso de produccion,
haciéndolo mas corto en cuanto a tiempo de transportacion para que la
empresa pueda alcanzar una ventaja competitiva, reduciendo transportes que
no afiaden valor al producto, sin embargo, no se han podido eliminar
operaciones ya que estas son necesarias para la transformacion de la materia

prima.

El objetivo principal es encontrar la forma de producir bienes de excelente
calidad que cumplan los requisitos que exige el cliente a bajo costo. El proceso
disefiado tendra un efecto a largo plazo sobre la eficiencia en la produccion, asi
como la flexibilidad, el costo y la calidad de los bienes producidos.
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b) Distribucién Fisica

La distribucion es una de las decisiones claves para determinar la eficiencia
de las operaciones en un largo plazo, tienen numerosas implicaciones
estratégicas porque establece las prioridades competitivas de la organizacion
respecto a la capacidad, los procesos, la flexibilidad y el costo, asi como la
calidad de vida en el trabajo, el contacto con el cliente y la imagen; es por ello
gue se ha considerado de vital importancia tal estrategia. Ya que obteniendo

una adecuada distribucion se obtendra:

e Mayor utilizacién de espacio, equipo y personas.
¢ Manejo eficiente de los materiales.

e Incrementar la seguridad en las condiciones de trabajo.

Luego del estudio realizado en el cual se ha determinado que la empresa no
cuenta con distribucién de planta adecuada que le permita tener un orden y
manejo de las areas de trabajo y equipos, con el fin de minimizar tiempos,
espacios y costos, lo cual impide a los administradores de operaciones en su
tarea dirigir las actividades y caminos a seguir y sefialando los peligros que se
deben evitar en la produccion; es por ello, que surge la propuesta de una nueva
distribucién en planta en las que existan condiciones 6ptimas que contribuyan a
la eficiencia productiva y a un mejoramiento continuo en los procesos
productivos de la empresa.

Con la propuesta de distribucion de planta para la empresa “Troqueles
Salvadorefios S.A. de C.V.” se pretende primeramente definir de manera mas
ordenadas las diferentes areas que conforman el departamento de produccién
de la empresa; con el objeto de obtener una secuencia légica en las
operaciones, ubicando asi la maquinaria para cada operacion, minimizando asi
los costos de movimiento y el costo por el manejo de materiales. Permitiendo

asi tener un orden y manejo de las areas de trabajo y maquinaria.
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Por otra parte se reduciran los accidentes e interrupciones que existen entre los
trabajadores en el momento de estar realizando sus actividades; con la nueva
distribucion en planta se proporcionara condiciones de trabajo favorables para
los empleados, que cumplan con las expectativas de estos mismos, por
ejemplo, un adecuado, espacio fisico en las instalaciones; se evitarian los
retrasos en los pedidos que los diferentes clientes solicitan ya que agilizaran los
procesos de fabricacion de los productos.

En la nueva distribucion se contara con diferentes areas que en la distribucion
actual no existen, es por ello que se realiza una comparacion entre la

Distribucion Actual y la Nueva Distribucién en Planta:

Distribucion Propuesta

Bodega de materia prima
Area de cortado y doblado
Area de soldadura
Area de pulir
Area de perforacion y colocacion de pines
Area de pintado
Area de secado y empacado
Bodega de equipos y herramientas

Bodega de producto terminado

Oficina administrativa

Atencion al cliente

Como se puede observar en la tabla anterior las nuevas areas propuestas son:
area de pulir esta no estaba definida actualmente en la planta pero esta se
encontrara cerca del area de soldadura, area de perforacion y colocacion de
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pines, area de secado, ya que esta se encuentra comprendida en el area de
pintura. En la actualidad no se cuenta con una bodega de productos terminados
en la propuesta se presenta y esta tiene que estar cerca de la salida para el que
se facilite su transportacion.

Con la nueva distribucion en la planta los trabajadores tendrdn un mejor
desplazamiento en el &rea de produccion, integracion de todos los elementos o
factores implicados en la unidad productiva, para que se funcione como una
unidad de objetivos y mejoramiento en el ambiente de trabajo, y en las

condiciones de trabajo como son la ventilacion e iluminacion en planta.

(1) Disefio de las areas de la planta

Bodega de la materia prima
Es de mucha importancia tiene que estar cerca del area de produccién para que
los trabajadores no tengan que recorrer una mayor distancia para obtener la
materia prima , por lo que estaré cerca del &rea en donde se inicia el proceso

de produccidn en este caso cerca del area de cortado.

Area de cortado y doblado
En esta area se inicia la transformacion de la materia prima al producto, en esta
area se tendra toda la maquinaria necesaria para el corte de la materia prima
gue en este caso es el hierro también la maquinaria para el doblado de este
alrededor del molde de cartulina, es importante que la maquinaria siempre se
encuentre en mantenimiento para que pueda facilitar los cortes adecuados de
acuerdo a las especificaciones del cliente sobre las medidas y detalles del
troquel. Esta area debera tener una iluminacion adecuada para permitir la
visualizacion clara a la hora de hacer los cortes de hierro y el doblado alrededor

del molde de cartulina.
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Area de soldadura

Después de cortar el hierro y doblarlo alrededor del molde se pasara al area de
soldadura por medio de la soldadura MIG o la soldadora eléctrica y el plato
magnético.

Esta &rea debe contar con la capacidad eléctrica adecuada y las personas que
estén en esta area deberan contar con el equipo de seguridad necesario como:
guantes, mascara para soldar, mangas de soldador etc., En esta area se puede
tener también adicional equipo de emergencia médicas en caso de quemaduras

o cortadas.

Area de pulir
En ésta area se realizara la operacion de quitar todo exceso de soldadura o
grumos que le hayan quedado al troquel, asi también, ésta area contara con

pulidoras, esmeril, lijadoras y deméas herramientas necesarias

Area de perforacion y colocacion de pines
En esta area se haran los agujeros al troquel y luego se colocaran los pines, en
esta &rea estaran las herramientas como el taladro y la maquina de colocar

pines, es necesario que esta area cuente con una excelente iluminacion.

Area de pintado
En esta area se procedera a pintar los troqueles por medio de inmersién de los

trogueles en pintura que estdn en cubetas sujetandolos con unas pinzas.

Area de secado y empacado
En esta area acaba el proceso de transformacién se dejaran secar los troqueles
en muebles adecuados para luego envifietarlos con las especificaciones y luego

empacarlos metiéndolos en bolsas plasticas transparentes.
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Bodega de equipos y herramientas
En esta area se guardara todo el equipo y herramientas que se necesitan para
la elaboraciéon de los troqueles. Estos deben ser colocados de manera

ordenada en estantes para en caso de necesitarlos encontrarlo rapidamente.

Bodega de productos terminados
Tiene que estar ubicada cerca del area de secado y empaque para trasladarlos
hacia la bodega no implica un mayor recorrido y cerca de la salida para

transportalos hacia los clientes no sea muy costoso.

Oficinas Administrativas
Es el area en donde se realizar los procesos administrativos de la empresa,
esta area es amplia el cual contiene el cubiculo del gerente y la mesa para

reuniones, asi también la computadora del gerente el escritorio.

Atencidn al cliente
Esta 4rea en donde se encuentra la secretaria estd cerca de las oficinas
administrativas, aqui se atenderan a los clientes que lleguen a la empresa se
tiene que tener lo necesario para darle una atencion personalizada a los

clientes.
(2) Propuesta de Distribucién de Planta

Para el desarrollo de la Propuesta se toma como punto de base la distribucion
orientada al proceso, ya que en ella se agrupan el equipo o las funciones
similares, como seria en un area para tomos, maquinas de estampado. De
acuerdo con la secuencia de operaciones establecidas, una parte pasa de un
area a otra, donde se ubican las maquinas adecuadas para cada operacion, por

ejemplo: hospitales, pediatria, maternidad, cuidados intensivos.
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La técnica mas comun para obtener una distribucion por proceso, es acomodar
las estaciones, para realizar procesos similares de manera que se optimice su
ubicacion relativa. En muchas instalaciones, la ubicacion éptima implica colocar
de manera adyacente las estaciones entre las cuales hay gran cantidad de
tréfico.

Para optimizar se minimiza los costos de movimientos interdependientes, o sea
minimizar el costo de manejo de materiales entre estaciones. Inicialmente, los
departamentos tienen la misma cantidad de espacio. Lo primero por hacer es
conocer la naturaleza del flujo interdepartamental y la manera en que los
materiales son transportados. Si la compafia tiene otra fabrica que elabore
productos similares, la informacion acerca de los patrones de flujo puede
abstraerse de los registros. Por otra parte, si esta es una nueva linea de
productos, la informacion tendria que salir de las hojas de itinerario o de los
calculos realizados por personal bien informado como los ingenieros del
proceso 0 los ingenieros industriales. Naturalmente, estos datos,
independientemente de su fuente, tendran que ser modificados para que
reflejen la naturaleza de las futuras 6rdenes sobre la vida proyectada de la
distribucién propuesta.

Una de las grandes ventajas de la distribucion orientada al proceso es su
flexibilidad para la asignacion de equipos y tareas. La descompostura de una
maquina, por ejemplo, no necesariamente detiene todo el proceso, ya que el
trabajo se transfiere a otras maquinas del departamento. La distribucion
orientada al proceso es en espacial conveniente para manejar la manufactura
de partes en lotes o pedidos de trabajo pequefios, asi como para la produccién

de una amplia variedad de partes diferentes, tamafio o forma.
(3) Plan de Higiene y Seguridad Ocupacional

Este componente tiene como propédsito identificar y evaluar, en la manera de lo

posible, los factores que pueden generar enfermedades y afectar la salud de los
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empleados de la empresa Troqueles Salvadorefios S.A. de C.V. Ademas se

definiran las medidas de prevencién y control para la reduccion de los factores

gue estén afectando la salud de los empleados.

Objetivos

Identificar los factores y agentes que estan presentes en las instalaciones de
la empresa y que afectan la salud de los trabajadores.

Evaluar los factores causantes de las enfermedades en los empleados de la
empresa.

Controlar los factores que pueden representar un peligro para los empleados
y que pueden repercutir en la salud de los mismos.

Eliminar aquellas condiciones y factores que estan propiciando
enfermedades profesionales entre los empleados de Troqueles
Salvadorefios S.A. de C.V.

Politicas

Jonathan Cardona desarrollara una campafia de difusion del presente
programa para dar a conocer a todos los empleados las disposiciones
contenidas en el mismo.

La empresa coordinara y colaborara con las instituciones de salud para la
prevencion y el tratamiento de las enfermedades ocupacionales que se
presenten entre los empleados.

La empresa programara por lo menos tres capacitaciones anuales a los
empleados sobre los cuidados que estos deben tener para mejorar las

condiciones higiénicas en las instalaciones de la planta.
Estrategias

= Dar a conocer a los empleados por medio de afiches, panfletos,

carteleras y charlas informativas, entre otros medios, la informacion



136

referente a las medidas higiénicas que se deben mantener en el lugar de
trabajo y los factores que pueden representar riesgos a la salud de los
trabajadores.

= Desarrollar camparfias de salud en coordinacion con las instituciones de
salud del pais como el Ministerio de Salud, Instituto Salvadorefio del
Seguro Social, y el Ministerio de Trabajo, entre otro; con el propdsito que
estas proporcionen a los empleados charlas relacionadas con la
prevencion de enfermedades ocupacionales y traten los sintomas que
estas enfermedades estén causando en los mismos, ademas,
contribuyan en la formacion y educaciobn en materia de higiene
ocupacional en los empleados.

» La empresa asignara los recursos necesarios dentro de su presupuesto
para mantener la cantidad adecuada de equipos de proteccion con base
al numero de empleados que realizan las mismas actividades y a la
velocidad que estos se desgastan por el uso, estableciendo inspecciones
para verificar la utilizacion del mismo por parte de los empleados.

» La empresa promovera la actualizacion de las politicas, estrategias y
medidas de prevencién y control de las enfermedades profesionales una
vez al afio, valiéndose para esto de las recomendaciones que
proporcione el gerente general y de la colaboracion de todos los

empleados y de expertos en la materia de otras instituciones.

Identificacién de Factores generadores de Enfermedades Ocupacionales

La identificacion de los factores generadores de enfermedades ocupacionales
en el personal de la empresa se realizara por medio de inspecciones que se
llevaran a cabo de forma periddica en las instalaciones, dichas inspecciones
seran realizadas por una o0 varias personas encargadas de esta labor,

examinando las condiciones ambientales (temperatura, ventilacion, iluminacion,
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ruido, etc.) la forma en que el trabajador realiza su trabajo, el orden y limpieza
en las instalaciones, y la utilizacion del equipo de proteccion personal, entre

otros.

Si se presenta el caso de existir sospecha de un factor que pueda afectar la
salud de los empleados, se procedera a realizar una inspeccion mas rigurosa
donde se evallen cualitativa y cuantitativamente los niveles de exposicion a
agentes y factores de riesgo presentes en las actividades laborales, mediante
observaciones o mediciones especiales, segun el caso, que permitan
determinar la magnitud del riesgo y establezcan las precauciones necesarias

para mantener condiciones seguras.

Para la identificacion de los factores que generan enfermedades ocupacionales
en los empleados de la empresa, también se realizaran estudios sobre el
posible impacto ocupacional de los procesos de trabajo identificando las
actividades repetitivas que conlleven con el tiempo a padecimientos de salud
relacionadas con dichas actividades y equipos utilizados. En el caso de que no
se usen sustancias quimicas, se deben estudiar la informacion toxicologica y

otros datos relevantes de las mismas para tomar las medidas pertinentes.

Medidas de Control de los Factores generadores de Enfermedades

Ocupacionales

A continuacion se presentan medidas generales de control de los factores que
propician enfermedades ocupacionales en los empleados de la empresa, sin
embargo, se podran establecer otras medidas de control que se consideren
necesarias dependiendo de la situacion que se presente en un momento

determinado.
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= Actuar sobre la fuente que esté generando la enfermedad o que sea una
fuente potencial de riesgo, ya sea eliminandola si se trata de factores
como el polvo, por ejemplo, o sustituyéndola si se trata por ejemplo de

una sustancia quimica o de un proceso para realizar alguna actividad.

» Establecer barreras que protejan a las personas de los agentes de
riesgos, por ejemplo, utilizacion de guantes, utilizacién de gafas para el

personal de talleres al momento de realizar soldadura, entre otros.

= Disminuir la exposicion a través de procedimientos administrativos, tales
como descansos mas frecuentes, rotacion en el trabajo y si el caso lo
amerita, la modificacién de la forma de realizarlas si estas representan
alto riesgo y no son indispensables para el funcionamiento de la

empresa.

Infraestructura

La infraestructura con la que cuenta la empresa es un factor determinante de la
salud de los empleados ya que esta puede influir positivamente si se

encuentran en éptimas condiciones.
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(4) Diagrama de recorrido

La propuesta de distribucién de planta para la pequefia empresa “Troqueles
Salvadorefios” se observa que el diagrama de recorrido muestra un
acortamiento entre distancias bien marcadas con el proceso de operacion

propuesto.

Como se muestra existe un orden de las areas y por ende una secuencia de
cada operacidon o proceso, permitiendo asi la optimizacion de tiempo para
llegar a la elaboracion del producto final. Una buena distribuciéon permite que
la distancia a recorrer entre operacion sea la mas corta y una integracion de
los elementos de operacidon como lo es maquinaria, materias primas y los

empleados.

La seguridad para los empleados en un factor de suma importancia, por tal
razon se ha organizado la planta de manera efectiva ya que las actividades
gue desarrollan necesitan espacio para desplazarse sin temor a sufrir un

accidente
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Diagrama de Recorrido para la Elaboracién de Troquel (Parte Tope)
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En conclusion se puede afirmar que en la distribucion propuesta tiene
numerosas implicaciones estratégicas porque establece las prioridades
competitivas de la pequefia empresa Troqueles Salvadorefios S. A de C.V.
respecto a la capacidad, los procesos, la flexibilidad y el costo, asi como la
calidad de vida en el trabajo, el contacto con el cliente y la imagen. Con ésta
distribucion Optima la empresa tendra una estrategia que apoye la
diferenciacion entre el bajo costo y la demanda.

Con el disefio de la distribucion fisica propuesta se persigue lograr mayor
utilizacion de espacio, equipos y personas; mejorar el flujo de informacion,
materiales y personas; mejorar el estado de animo de los empleados y
seguridad de las condiciones de trabajo y; mejorar la interacciéon con el

cliente.
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Propuesta de Botiquin de Primeros Auxilios parala empresa
Troqueles Salvadorefios, S.A de C.V

Unidades

Descripcién Precio Unitario | Requeridas Costo Total
Sobre de gasa estéril $ 0.07 20 $ 1.40
Vendas de rollo 2" $ 0.25 2 $ 0.50
Vendas triangulares (charpas) $ 0.15 4 $ 0.60
Esparadrapo (rollo) $ 1.00 1 $ 1.00
Férulas de madera para brazo $ 1.50 2 $ 3.00
Férulas de madera par antebrazo $ 1.50 2 $ 3.00
Acositos (compresas) $ 0.10 10 $ 1.00
Guantes desechables (pares) $ 0.05 10 $ 0.50
Torundas de gasa $ 0.08 40 $ 3.20
Tijeras punta redonda $ 1.50 1 $ 1.50
Pinzas $ 1.00 1 $ 1.00
Rasuradora desechable $ 0.25 2 $ 0.50
Lampara de mano $ 1.50 1 $ 1.50
Frasco con jabon liquido (250ml) $ 1.25 1 $ 1.25
Frasco con agua limpia (1 litro) $ 0.60 1 $ 0.60
Frasco con solucién antiséptica $ 1.75 1 $ 1.75
Sobres de sales de rehidratacion oral | $ 0.15 10 $ 1.50
Guia de primeros auxilios $ 1.50 1 $ 1.50
Total de la propuesta $ 25.30

Fuente: Farmacia San Nicolas Sucursal Metrocentro

(Precios ya incluyen IVA)
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(5) Plan de Implementacion

Costos de Implementacién del Programa

Para llevar a cabo la implementacion el Disefio de Estrategias de
Operaciones para Optimizar el tiempo de produccion y para la prevencion de
accidentes profesionales dirigido a la empresa Troqueles Salvadorefios S.A.
de C.V. habra que determinar los costos necesarios para poner en marcha el
plan, por lo tanto, se debe visualizar no como un costo si no como una
inversibn que a medida el plan se lleve a cabo se podran determinar los
beneficios adquiridos por la implementacion.

Es importante tomar en cuenta que se tiene que hacer énfasis en las areas
que realizan las actividades mas propensas a adquirir una enfermedad
profesional o de sufrir un accidente de trabajo. La tabla siguiente muestra las
estimaciones hechas con base a los departamentos y area gerencial, ya que
segun el diagndstico respectivo son los que se presentan incidencia de
enfermedades y accidentes laborales, ademas todos los costos para poner

en marcha el programa.

Costos Totales
1. Distribucién en planta $ 125.00
2. Higiene y Seguridad Ocupacional
Mejoramiento en la temperatura $ 75.00
Mejoras en la lluminacién $ 100.00
Adquisicién de equipo nuevo de proteccion $ 80.00
Mejoramiento en el orden y limpieza de las instalaciones $ 55.00
Prevencion de incendios $ 139.95
Botiquin de primeros auxilios $ 25.30
Sefializacion $ 45.00
TOTAL (1Y 2) $ 645.25
Mas 10 % por variacion de gastos $ 64.52
COSTO TOTAL $ 709.77
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Financiamiento
Se realizar4 por medio de recursos propios por los montos del proyecto, y la
forma de adquisicion serd cuando el gerente general disponga de los

recursos, ya que son de acuerdo a las necesidades de la empresa.

Evaluacion y Seguimiento

La evaluacion del programa se llevara a cabo de forma trimestral en reunién
de empleados y Jonathan Cardona. El principal insumo de evaluacion sera
las opiniones y sugerencias de los empleados. También sera de suma
importancia que los miembros de la empresa expongan las fallas y
dificultades que han podido observar en su implementacion e iniciar

acciones para fortalecer o mejorar los vacios que presente.

Es importante que de la evaluacidn correspondiente se analice las
posibilidades de mejorar la asignacién de recursos si es necesario, ademas
se debe verificar los beneficios observados en los empleados que trabajan
en la empresa, a través de la reduccion de la ocurrencia de accidentes y
enfermedades ocupacionales. Algunos criterios que se propone para que
sean evaluados por Jonathan Cardona y pueda darle seguimiento respectivo
al programa son:

e Verificar si se estan cumpliendo los objetivos del programa.

e Determinar si el programa produjo cambios en el desempefio laboral
de los empleados, es decir, como estan trabajando los empleados con
las nuevas reglas de Higiene y Seguridad Ocupacional.

e Verificar si los resultados obtenidos en la implementacién del
programa concuerdan con los objetivos de la empresa.

e Realizar una revision total del programa y su desarrollo, de forma
trimestral durante el primer afio de implementacion y después de

forma anual.
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e Realizar revisiones periédicas o de avances que ha tenido el
programa en la empresa Troqueles Salvadorefios S.A. de C.V. cada
trimestre o cada mes si asi lo estima conveniente Jonathan Cardona
cuando se produzca alguna eventualidad.

e Determinar aquellos departamentos donde sea necesaria una revision
permanente, es decir, que sea diaria y enfocada al autocontrol, donde
cada uno de los empleados asuman la responsabilidad de verificar las
acciones gue se estan ejecutando, debido al alto riesgo que

representa las actividades realizadas.

TIEMPO EN MESES

ACTIVIDADES MES 1 MES2 | MES3

12341234123

Presentacion del Plan al Gerente de la Empresa

Autorizacion del Gerente

Implementacion del Plan

Distribucién de la Planta

Adquisicién de Materiales de Aseo

Adquisicién de Equipo de Proteccion

Compra de Botiquin de Primeros Auxilios

Mejoramiento de lluminacion y Ventilacion

Sefializacion de las Areas

Evaluacion y control del Plan de Implementacion
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ANexo 1

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS
ESCUELA DE ADMINISTRACION DE EMPRESAS

Guia de preqguntas para entrevista con el duefio de la pequefia empresa

Troqueles Salvadorenios, S.A de C.V dedicada a la elaboracién de partes

para calzado, ubicada en el municipio de San Salvador.

Objetivo: Recopilar informacién suficiente para el desarrollo del trabajo de
investigacion.

DATOS GENERALES DE LA EMPRESA

1.

2.

3.

4.

5

Nombre de la empresa.

Troqueles salvadorefios, S.A de C.V
Actividad principal de la empresa.

Elaboraciéon de Troqueles para calzado

¢, Desde hace cuanto tiempo se dedica a esa actividad?
Desde hace 11 afios

Direccion

Teléfonos

DATOS SOBRE LA EMPRESA Y SU FUNCIONAMIENTO

1.

¢, Cuantos empleados laboran actualmente en la empresa?

19 empleados

¢ Ha tenido la necesidad de aumentar su personal con respecto al afio
anterior?

No

¢,Cual es el mercado al que estan dirigidos sus productos?

A las empresas que fabrican calzado.

¢, Cual es el origen de la materia prima?

Se adquiere en el mercado local

De los siguientes factores considerados para la adquisicion de
materia prima ordene segun su grado de relevancia.

a) Calidad c) Precio e) Garantia

b) Tiempo de entrega d) Otros



Precio
Calidad
Garantia
Tiempo de entrega
6. ¢Actualmente la empresa se encuentra en un local propio o
arrendado?
Es arrendado
DATOS DEL AREA DE PRODUCCION
1. ¢Qué tipo de maquinaria y equipo utiliza para la elaboracion de sus
productos?
Maquinaria como cizalla, Soldadora MIG, Sierra sin fic, Esmeriles,
Taladros, etc
2. ¢Considera que la maquinaria y equipo con el cual dispone trabaja al
méaximo de su capacidad?
Debido a que en esto momentos no se tiene una gran demanda
no se esta al maximo de su capacidad.
3. ¢Laempresa cuenta con una distribucion de planta definida?
Existen é&reas definidas, pero no una distribucion en planta
definida
4. ¢(Cudles son las areas que componen el departamento de
producciéon?
Bodega de materia prima
Area de cortado y doblado
Area de soldadura
Area de revisién
Area de refuerzo
Area de pintado
Bodega de equipo y herramientas
5. ¢Cbmo se encuentra distribuida el area de produccién?

Agrupadas las maquinarias por areas



10.

11.

12.

13.

¢, Son adecuadas las areas de produccion para la fabricacion de los
productos?

Si considero que son adecuadas

Mencione sus lineas de produccion y en cual de ellas se encuentra su
producto principal.

Troqueles para zapatos para caballero

Troqueles para calzado para dama

Troqueles para calzado para nifios

¢,Cuales son los productos fabricados de esta linea?

Troqueles para parte trasera del calzado

Troqueles para la parte delantera

¢ Tiene definida la empresa los procesos de produccion para sus
lineas de productos?

Los trabajadores conoces cada proceso para elaborar los
diferentes troqueles aunque no se encuentra documentado

¢, Son adecuados los procesos de produccion para el cumplimiento de
la demanda que posee la empresa?

Si se hace

¢, Cudl ha sido el nivel de produccién observado en los Ultimos seis
meses?

Hemos tenido bastante demanda

¢, Considera que es necesario definir de manera diferente los procesos
de produccion y distribucion de planta para mejorar los niveles de
produccion?

Si ya que siempre se puede mejorar

¢, Considera que mejorando la distribucion y el proceso de producciéon
de la empresa ayudaria a prevenir los riesgos profesionales?

Si el mejoramiento en la distribucion en planta ayudaria mucho a
evitar accidentes, ya que el personal ultimamente ha tenido
accidentes profesionales.



ANEXD 2

UNIVERSIDAD DE EL SALVADOR
FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS
ESCUELA DE ADMINISTRACION DE EMPRESAS

Cuestionario dirigido al personal de la empresa Troqueles Salvadorefios,
S.AdeCV

Solicitamos amablemente de su muy valiosa colaboracion para responder
honestamente el siguiente cuestionario ya que servira como base de informacién
para realizar el trabajo de investigacion: “ESTRATEGIAS DE OPERACIONES
PARA OPTIMIZAR EL TIEMPO EN EL PROCESO DE PRODUCCION Y PARA
LA PREVENCION DE RIESGOS PROFESIONALES EN LA PEQUENA
EMPRESA "TROQUELES SALVADORENOS S.A DE C.V.", DEDICADA AL
MAQUILADO DE PARTES PARA CALZADO, UBICADA EN EL MUNICIPIO DE
SAN SALVADOR”

Objetivo: Recopilar informacién necesaria para el desarrollo del trabajo de
investigacion.

[T ]

Indicaciones: por favor lea detenidamente el cuestionario, marque con una “x
la alternativa que a su criterio considere conveniente y complete cuando sea
necesario.

l. DATOS GENERALES

1. Sexo
a) Masculino [ | b) Femenino [ |

2. Puesto que desempeiia en la empresa:
a) Secretaria b) Vendedor c) Motorista E
d) Supervisor @ e) Doblador f) Soldador

g) Reforzador h) Otro



3.

Tiempo de estar laborando dentro de la empresa.
a) Menos de 1 afio [ | b) De 1 a 3 afios [
c) De3a6afos | | d) De 6 a mas afios [ |

DATOS SOBRE EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA.

1.

2.

Conoce usted los productos que elabora la empresa
Si[ ] No [ |
¢,Como considera las instalaciones de la empresa?
a) Excelente | | c) Regular
b) Buena [ d) Mala [
¢Considera que el lugar de establecimiento de la planta de
produccion es el mas adecuado?

Si[ ] No [ |

¢Considera que el espacio fisico para el desarrollo de sus
actividades es el mas adecuado?
Si[ ] No [ ]
Como considera el nivel de produccion de los productos,
de acuerdo ala demanda de productos que posee la empresa.
a) Excelente [ | b) Muy Buena [ |
c) Regular [ | d) Mala ]

El tiempo de entregas de productos es de acuerdo alas
exigencias del cliente:
a) Siempre (] b)Casisiempre [ |
c)Devezencuando [ | d)Nunca (]
A su consideracion el estado de la maquinaria con que cuenta la
empresa es:
a) Excelente [ | c) Muy Buena | |
b) Regular [ | d) Malo ]

¢Brinda la empresa algun tipo de mantenimiento a la maquinaria
gue utiliza actualmente?
Si [ ] No [ |
9. ¢Posee el equipo de proteccion adecuado para el desarrollo de
sus labores?
Si[ ] No [ |
10. Si su respuesta es Si, ¢cudl es el tipo de proteccién que utiliza?
a) Uniformes ] b) Guantes | | c) Lentes ]
d) Calzado [ ] e)Casco | | f) Tapones [ |
g) Mascarilla []



11. ¢ Considera que la distribucién del equipo es el adecuado?

Si[ ] No
12. ¢La planta cuenta con salida de emergencia?
Si [] o
13.¢Como considera la iluminacion en la planta?
a) Excelente [ c) Re( hr
b) Buena [ d) Mala [
14. ¢, Como calificaria la ventilacién en la planta?
a) Excelente [ ] c) Rel_hr
b) Buena [ d) Mala [
15. ¢ Cuenta la planta con servicios sanitarios?
Si [ ] [ Jo
16. ¢Qué tipo de proceso de produccion tiene la empresa?
Por pedido [ | Lineal [ | Proyecto | |
17. ¢ Existen interrupciones durante el proceso de produccion?
Si [] No [ |
Porqué:

18. ¢(Cbdmo considera que estan ubicadas las areas del proceso de
producciéon?
Excelente [ | Bueno [ | Regular [ |
Porque:




ANEXD 3

RECOPILACION Y TABULACION DE DATOS

l. DATOS GENERALES

1. Sexo

Objetivo: Determinar el sexo de los empleados de la empresa
“Troqueles Salvadorenos, S.A. de C.V.”

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Masculino 17 89
Femenino 2 11
TOTAL 19 100
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ANALISIS: De la totalidad de empleados encuestados que son diecinueve,
segun los datos recopilados la mayoria de ellos pertenece al sexo masculino, la
empresa cuenta en su mayoria con recurso humano masculino debido al tipo de
productos que labora ya que requiere de cierto esfuerzo fisico.



2. Puesto que desempefia en la empresa

Objetivo: Conocer los diferentes puestos que desempefian

los

empleados dentro de la empresa “Troqueles Salvadorefios, S.A. de

C.V.
ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Secretaria 1 5
Vendedor 1 5
Motorista 2 11
Supervisor 3 16
Doblador 4 21
Soldador 2 11
Reforzador 5 26
1

ANALISIS: existen mas trabajadores en los puestos de “reforzador, “doblador,

debido al tipo de productos que elabora la empresa estos son los puestos con

mas trabajadores. Asi también existen puestos de mucha importancia como el

de supervisor encargado de cuidar que todas las actividades del area operativa

se realicen de la mejor manera posible. Existen otros puestos como motorista,

venderos secretaria, soldador entre otros.



3. Tiempo de estar laborando dentro de la empresa
Objetivo: Saber el tiempo que cada empleado tiene de estar laborando
en la empresa “Troqueles Salvadorefios, S.A. de C.V.

ALTERNATIVA FRECUENCIA | PORCENTAJE
Menos de 1 afo 3 16

De 1 a 3 afios 16 84

De 3 a 6 afios 0 0

De 6 a mas afios 0 0

TOTAL 19 100

ANALISIS: del total de los diecinueve empleados la mayoria de ellos tiene de
uno a tres afios de trabajar en la empresa lo que puede significar cierto grado de
experiencia en las labores que desempefian. Una parte de los empleados lleva
menos de un afo laborando dentro de la empresa y no hay ningin empleado

gue lleve més de tres afios laborando dentro de la empresa.



Il DATOS SOBRE EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA

1. Conoce usted los productos que elabora la empresa.

Objetivo: Conocer si los empleados de la empresa saben que
productos se elaboran.

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Si 19 100
No 0 0
TOTAL 19 100

ANALISIS: conocen los productos que la empresa fabrica y esto significa una
ventaja competitiva ya que los empleados saben los diferentes disefios de los

productos asi también aquellos que reciben una mayor demanda.



. ¢Cbmo considera las instalaciones de la empresa?

Objetivo: Conocer lo que opinan los empleados sobre las instalaciones

de la empresa

ALTERNATIVA | FRECUENCIA PORCENTAJE
Excelente 6 32
Buena 9 47
Regular 4 21
Mala 0 0
TOTAL 19 100
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ANALISIS: la mayoria de los empleados de la empresa consideran las
instalaciones de la empresa en la que laboran como “Buena”, otra parte la
consideran “regular” y muy poco de ellos la califican como “Excelente”, ya que la
empresa desea incrementar la demanda de sus productos sera necesario

aumentar el niumero de empleados por lo tanto se debe ampliar las instalaciones
de la empresa.



3. ¢Considera que el lugar de establecimiento de la planta de
produccién es el mas adecuado?
Objetivo: Conocer la opinion de los trabajadores respecto al lugar de
establecimiento de la planta de produccion.

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Si 15 79
No 4 21
TOTAL 19 100

ANALISIS: la mayoria de los trabajadores de la empresa consideran que el
establecimiento de la planta de produccion es el mas adecuado ya que por el
acceso les permite realizar su trabajo de manera efectiva, una porcentaje menor
respondié de forma negativa ya que la opinidon de ellos la planta de produccién
esta lejos del area en donde se encuentra la materia prima y ellos creen que la

planta se encuentra lejos del mercado consumidor.



4. ¢Considera que el espacio fisico para el desarrollo de sus
actividades es el mas adecuado?
Objetivo: Conocer que piensa sobre el espacio fisico los trabajadores
de la empresa “Troqueles Salvadorefios, S.A. de C.V.; acerca del

espacio fisico en donde desarrollan sus actividades.

ALTERNATIVA |FRECUENCIA |PORCENTAJE
Si 16 84
No 3 16
TOTAL 19 100

ANALISIS: se logré determinar que la mayoria de los trabajadores consideran el
desarrollo de sus actividades como el mas adecuado ya que las maquinaria esta
cerca una de otra y eso hace que su trabajo sea mas eficiente sin embargo el
otro porcentaje opina que el espacio fisico no es el mas adecuado ya que no
tienen espacio fisico suficiente para desarrollar sus actividades.

Y debido a lo cerca que esta la maquinaria han sufrido golpes.



5. ¢Como considera el nivel de produccion de los productos, de
acuerdo a la demanda de productos que posee la empresa?
Objetivo: Conocer el nivel de produccién de los productos de acuerdo
a la demanda de los mismos.

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Excelente 8 42

Muy Buena 10 53
Regular 1 5

Mala 0 0
TOTAL 19 100

ANALISIS: un porcentaje alto respondié que de acuerdo a la demanda el nivel
de produccién que ellos desarrollan es “Muy Buena” satisfaccion de demanda,
otro porcentaje respondié que el nivel de produccion de acuerdo a la demanda
es “Excelente” y cumple siempre con las expectativas de los clientes y un
minimo porcentaje respondié que regular ya que no siempre los niveles de

producciéon cubren la demanda.



6. ¢El tiempo de entregas de productos es de acuerdo a las
exigencias del cliente?
Objetivo: Medir el tiempo de entrega de los productos de acuerdo a las
exigencias del cliente.

ALTERNATIVA FRECUENCIA | PORCENTAJE
Siempre 9 a7

Casi Siempre 9 a7

De vez en cuando 1 5
Nunca 0 0
TOTAL 19 100

ANALISIS: existe la entrega de productos “siempre” o “casi siempre” a tiempo
un minimo porcentaje de empleados opina que se entrega “De vez en cuando” y
cero porcentaje opina que “nunca’.

Los empleados que opinaron que el tiempo de entrega de acuerdo a las
exigencias del cliente es “de vez en cuando” mencionaron que a veces estos
son debido a las especificaciones de los clientes y también en la tardanza de

alguna materia prima para elaborar el producto.



empresa es?

Objetivo: Conocer el estado de la maquinaria con la cual se elaboran

los productos

7. ¢A su consideracion el estado de la maquinaria con que cuenta la

ALTERNATIVA PORCENTAJE | FRECUENCIA
Excelente 11 58
Regular 0 0

Muy Bueno 8 42

Malo 0 0
TOTAL 19 100
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ANALISIS: Para una empresa industrial contar con la maquinaria en éptimas
condiciones es vital ya que se obtiene una mayor productividad el buen estado
de las mismas muy importante para poder ser una empresa competitiva y capaz
de satisfacer a su demanda. Un porcentaje bastante alto opina que la
maquinaria esta en buen estado, otro niumero menor de personas opina que el

estado de la maquinaria es “muy bueno” ya que cuenta con algun tipo de
maquinaria antiguo y obsoleto.



8. ¢Brinda la empresa algun tipo de mantenimiento a la maquinaria
gue utiliza actualmente?
Objetivo: Establecer si la empresa brinda mantenimiento a la

maquinaria que utiliza.

ALTERNATIVA FRECUENCIA PORCENTAJE
Si 9 a7
No 10 53
TOTAL 19 100

ANALISIS: es indispensable que la empresa cuente con un apropiado plan de
mantenimiento que le permita conservar sus equipos, herramientas e
instalaciones en las mejores condiciones de funcionamiento. Para los
empleados segun una minoria la empresa brinda mantenimiento a la maquinaria
y la otra mayoria de empleados opina que esta no le brinda mantenimiento a la

maquinaria del departamento de produccion.



9. ¢Posee el equipo de proteccién adecuado para el desarrollo de
sus labores?
Objetivo: Conocer si los trabajadores cuentan con el equipo de
proteccién adecuado cuando desempefian sus labores.

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE

Si 16 84
No 3 16
TOTAL 19 100

ANALISIS: es muy importante y vital que los trabajadores de la empresa del
area operativa usen el equipo de proteccién que se asigna a cada tarea para
evitar dafios a la salud, ya sea en forma de accidente laboral o de enfermedad
profesional, beneficiando al patrono en el proceso continuo productivo y no
repare en costos de empleados. Segun la mayoria de los empleados opinan que
si se cuenta con la proteccion adecuada mientras que una minoria opina lo
contrario, es decir no cuentan con la proteccidon que se requiere para el

desarrollo de sus actividades



10. Si su respuesta es Si, ¢,cudl es el tipo de proteccion que utiliza?
Objetivo: Conocer el tipo de proteccion que utilizan los empleados del

area de produccion en el desempefio de sus labores.

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE

Uniformes 4 25

Guantes 6 38

Calzado 0 0

Casco 5 31

Tapones 7 44

Mascarilla 3 19
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ANALISIS: la pequefia empresa “Troqueles Salvadorefios, S.A. de C.V.”; el tipo
de proteccién que utilizan con mas frecuencia son los Tapones y los guantes,
pero también utilizan mascarilla y algunas ocasiones cascos y uniformes. El tipo
de proteccion utilizado es dependiendo el tipo de proceso al que se dedica cada
uno de los empleados en la transformacion de los materiales, mas sin embargo
para un tipo de proceso el empleado siente que le incomoda dicha proteccion en

la ejecucion de sus tareas y debido a eso se limita a su uso.



11. ¢ Considera que la distribucidn del equipo es el adecuado?
Objetivo: Saber si los empleados consideran las que la distribucion del

equipo es el mas adecuado.

ALTERNATIVA FRECUENCIA | PORCENTAJE
Si 18 95
No 1 5
TOTAL 19 100

ANALISIS: es de suma importancia que el equipo de trabajo esté bien
distribuido y organizado en el departamento de produccion para evitar
accidentes de trabajo y al logro del acortamiento del tiempo de fabricacion del
producto final, en su mayoria los encuestados opinan que la distribucion en
planta es adecuada mientras que la minoria considera que no es esta la mas
adecuada ya que no les permite comodidad y eficiente utilizacion del espacio
para su desplazamiento en el desarrollo de sus actividades.



12. ¢Cuentala planta con salida de emergencia?
Objetivo: Establecer si la plata cuenta con una salida de emergencia

y el conocimiento que los empleados tienen de esta.

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE

ANALISIS: contar con una estructura especial de salida de emergencias en
caso de incendio es de suma importancia ya que permite una rapida evacuacion
de los trabajadores, proporcionando una alternativa si la ruta hacia la salida
normal es bloqueada por el fuego si es el caso, los empleados de la empresa en
su gran mayoria no tienen conocimiento de una salida especial en caso de una

emergencia en las instalaciones de Troqueles Salvadorefios.



13.¢,Cdmo considera la iluminacion en la planta?
Objetivo: Conocer como consideran los empleados la iluminacion actual en

planta.
ALTERNATIVA FRECUENCIA | PORCENTAJE
Excelente 5 26
Buena 5 26
Regular 9 a7
Mala 0 0
TOTAL 19 100
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ANALISIS: tener una iluminacion suficiente y apropiada en las areas de trabajo
de la pequeiia empresa es importante porque ayuda a los empleados a ver
mejor mientras estan trabajando, también ayuda a prevenir problemas de
salud, mejorando la productividad y a crear un mejor ambiente laboral en
general. Las opiniones de los empleados son muy variadas ya que diez
empleados consideran la iluminacion de las instalaciones entre excelente y
buena y los restantes que son nueve trabajadores opinan que el area donde
operan es regular, esto implica que no hay una iluminacion constante total en

todas las instalaciones fisicas.



14.;Cdbmo calificaria la ventilaciéon en la planta?

Objetivo: Determinar la calificacion que los empleados asignan a la

ventilacién actual en planta en donde realizan sus labores.

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Excelente 2 11
Buena 6 32
Regular 9 a7

Mala 2 11
TOTAL 19 100

ANALISIS: un buen flujo de aire en los lugares de trabajo tiene mucha
importancia para la productividad y para la salud en el trabajo; las opiniones de
los empleados es bastante variada pero predomina un mayor numero de
trabajadores que consideran que existe una regular ventilaciéon y esto es debido
a que la empresa no cuenta con un sistema de ventilacion adecuado que ayude
al control de sustancias peligrosas y a evitar la excesiva acumulacién de calor

dentro de las instalaciones fisicas.



15. ¢ Qué tipo de proceso de produccion tiene la empresa?

Objetivo: Conocer el tipo de proceso que realiza la empresa para la
produccion de sus productos.

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Por pedido 13 68
Lineal 2 11
Proyecto 4 21
TOTAL 19 100
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ANALISIS. La empresa trabaja por pedido u 6rdenes que han sido solicitadas
por los clientes y esto lo tiene muy claro trece empleados de la pequeia
empresa pero seis del total de empleados no tienen tal conocimiento y eso es
una desventaja ya que es importante que los empleados tengan conocimiento
de lo que hacen, debe haber mayor comunicacién del patrono hacia sus

empleados para cumplir con las metas propuestas de la empresa.



16. ¢ Existen interrupciones durante el proceso de produccion?
Objetivo: Conocer si durante el proceso de produccion  existen

interrupciones.

ALTERNATIVA | FRECUENCIA | PORCENTAJE
Si 2 11
No 17 89
TOTAL 19 100

ANALISIS: una reduccion de los accidentes significa una reduccion de las bajas
por enfermedad, y por lo tanto, menos costes y menos interrupciones del
proceso de produccion; pues evita ademas al patrono los gastos de contratar y
formar a nuevo personal, y permite reducir los costes de las jubilaciones
anticipadas y los pagos de los seguros. La mayoria de los empleados de la
empresa opinan que no existen interrupciones durante el proceso de produccion,
mientras que dos empleados dicen que si hay interrupciones los cuales son de
vez en cuando por tanto el jefe debe establecer un sistema de gestion de la
seguridad que incorpore procedimientos de seguimiento y evaluacion de riesgos.



17. ¢Como considera que estadn ubicadas las areas del proceso de
produccién?

Objetivo: Conocer la opinién de los empleados acerca de las areas de

produccion.

ALTERNATIVA FRECUENCIA | PORCENTAJE
Excelente 7 37
Bueno 9 47
Regular 3 16
TOTAL 19 100

ANALISIS: es importante que exista una distribucién ordenada de las areas de
trabajo de modo que cada actividad este en el mismo orden en que se
transforman los materiales para los empleados, la distribucién de la pequefa
empresa la consideran buena, otra parte opinan que es excelente la ubicacion
de las areas de trabajo, por tanto un adecuado orden de areas contribuye a una

secuencia légica de las operaciones y con esto se logra una mayor produccion.



AWEXD 4

Ubicacion de la empresa Troqueles Salvadorefios S. A de C.V.

Calle Concepciéon N°609, Interior Edificio Galan, tercer Nivel, Municipio de

San Salvador
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