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SUMARIO

El objetivo del trabajo es Optimizar el procgsoductivo en la elaboracion de

concreteras en la empresa MIVIRN. Ubicada emudad de Riobamba.

Mediante la exploracion y observacion preliminarlae actividades de las fases de
produccion se utilizd la técnica de andlisis detog@s y tiempos empleando

herramientas graficas como son diagramas de flejprdceso, diagramas de proceso,
diagrama de recorrido, distribucion en planta deed@presa, analisis de costos de

produccion.

Los procesos para la elaboraciéon de partes y pgmsonforman la concretera siguen
un recorrido secuencial ocasionando una dilatad&in tiempo en su elaboracion que
corresponde a 23 dias, los materiales se ubicarsusnrespectivos lugares de
almacenamiento, en forma desordenada, existiendoegren el recorrido de los
materiales, ocasionando pérdidas de tiempo erldacs@n del material a utilizar y por
consiguiente ocasiona demoras en el proceso ddcdalim, ademas en la
determinacion de los costos de produccion se etrameerroneamente calculados, al
no utilizar técnicas adecuadas de la contabildicdtostos, ascendiendo su costo de
fabricacion a $3.513,1for la sobreestimacion en la utilizacién de maqiangpor
consiguiente pierde competitividad en el mercadocendo sustancialmente su cartera
de clientes, dando oportunidad a la competencias plprecio de venta es uno de los

mas altos de la zona centro del pais, con pocaipidad de expansion.

La propuesta permite obtener un ahorro de 12.88% éempo y 20. % en el costo;

mediante la modificacién del orden de ensamble.



SUMMARY

To get better the productive to make concrete rsixarin the Enterprise MIVIRN

located in Riobamba, is the proposal of this redearork.

The technique of method analysis and trimming emptp graphic tools such as
process flow grams, running flow grams, distribntiof de plant, and analysis of de
production costs were carried out by means of egptmn and preliminary observation

of the production phases.

The process to elaborate parts and pieces of therete@ mixer follow a sequential
running making a time claim handling on its elaltiora corresponding to 23 days,
materials are placed in warehousing locations desty making cross along the running
of the materials, making time losing on selectingtenial and delays on factory
process, as well as cost productions determimaticerroneous calculation because of
the techniques, and fabrication to $3.522.43 lier dver esteem on machinery usage
therefore it loses marketing competence decreasistpmers, because of the price in
one the highest at the country center with a laflexpansion.

The proposal allows getting a saving of 12.88% aféb on the cost by means a

modification of the assembling order.
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CAPITULO |

1. GENERALIDADES

1.1 Introduccion

El desarrollo tecnoldgico origina grandes transfriones en la industria,
ocasionando cambios sustanciales en los procesdsqiivos, ciclo de vida de las
maquinarias, asi como capacitacion, formacioén,lidades, destrezas del personal
involucrado en estos procesos, representando onpegft los técnicos quienes estan

obligados a aportar su potencial creativo e indovan beneficio de la productividad.

Ecuador es un pais que presenta un escenario niatiustbulento, incierto,
riesgoso, en donde, hay una dependencia de te¢adlogortada, esto equivale a la
decision de elegir el subdesarrollo voluntariosdéucion real de este problema es tener
investigaciéon y desarrollo propios, como estrakg@mplementarias, mas no

alternativas.

Riobamba no se encuentra al margen de esta realidadla actualidad las
empresas industriales se ven obligadas a estabpeoeesos de produccion adecuados
a las caracteristicas de la empresa y necesidatiestdrno, para estar a la vanguardia
de los nuevos desafios, oportunidades, amenaeds$jactuales escenarios del medio
industrial presentan, mediante conocimientos @@t dinamicos que garanticen
prontos resultados y que colaboren con la compaiiia participacion de la conquista y

permanencia de los mercados.



Uno de los sectores que dinamiza en mayor proporiiéeconomia de la
localidad es el sector de la construccion, emtseclales se encuentra la produccién y
comercializacion de maquinaria industrial, rama aa que pertenece la empresa
MIVIRN, con su linea de productos como es el aesta fabricacion de concreteras,
la misma que se ha convertido en una herramiemteescindible para el desarrollo de
micro proyectos constructivos, para lo cual sedadizado el estudio de su proceso de

produccion con la finalidad de optimizar el mismo.

1.1 Justificacion Técnico — Econdmica

La justificacién de la presente tesis de investiac se ubica en la empresa
MIVIRN adquiriendo posicionamiento en el mercado deaquinaria para la
construccion, incrementando su produccion, sin egubsse ha detectado cierta
insatisfaccion en el cliente, por la demora endasegas de maquinaria solicitada,
tornandose imprescindible la necesidad de readagptaroceso de produccion, puesto
gue el actual proceso posee falencias y por coesigocasiona demoras en el proceso
productivo por lo que el precio de venta es undéodanas altos de la zona centro del
pais; los efectos subsecuentes que ello ocasidasempresa, es que se ha perdido
posicionamiento en el mercado, de tal forma qupreeende mejorar y optimizar el
proceso de produccion mediante una propuesta gcractravés de la ingenieria de
procesos, de tal forma que el producto se coresaid el mercado con una imagen
renovada que vaya de la mano con el increment@ gieoductividad de la empresa;
modernizando la calidad en el producto asi comsatesfaccion del cliente, con un
nuevo proceso encaminado a la optimizacién dehpge y por ende un sistema,
eficiente, efectivo y econémico, atrayendo caglawn mayor numero de compradores

para el desarrollo organizacional de la empresa.



1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo General

“Optimizar el proceso productivo en la elaboracie concreteras en la empresa
MIVIRN, ubicada en la ciudad de Riobamba.”

1.2.2 Objetivos Especificos

+ Realizar el analisis de la situacion actual erldbaracion de concreteras

de la empresa MIVIRN.

* Analizar la actual distribucién en planta de la essp.

» Desarrollar una propuesta técnica para la reducd&ntiempo en el

proceso de produccion.

» Demostrar econdmicamente los beneficios de la @sipu



CAPITULO Il

2. MARCO TEORICO

2.1 Definicién del Estudio de Movimientos y Tiempos

El estudio de movimientos y tiempos en los proseasdustriales, trata de la
determinacion cientifica de los métodos preferibtes realizar un trabajo, la
apreciacion expresada en tiempo del valor dehjoafjue implica la actividad humana

y el desarrollo del material preciso para utiligeacticamente estos datos.

La determinacion del método y la apreciacion dempo complementan
mutuamente su utilidad en la aplicacion, el téomicombinado, estudio de
movimientos y tiempos, se usa para denominar fas tases de actividad, la
determinacion del método, la apreciacion del tiemel desarrollo del material para la

aplicacion de estos datos.

En cualquier actividad u ocupacién, el estudionmi®vimientos y de tiempos
puede ayudar a encontrar un proceso adecuadoaligares| trabajo con medidas para
controlar la actividad, aplicAndose a todas ldsvidades humanas, incluyendo el
trabajo de las fabricas de industria pesada odjgkx operacion de almacenamiento, el
trabajo de granja, el trabajo doméstico, la d¢augel trabajo en cafeterias, en el

trabajo en grandes almacenes o en hoteles y laglades bélicas.

Los resultados puede variar de una tarea a otraango de conocimiento que
cubren la materia prima, las herramientas, eipeqy los lugares de trabajo, puede
variar, pero el esfuerzo humano siempre esta cestpude los mismos actos basicos;



en consecuencia, los procedimientos para selecionproceso son esencialmente los
mismos y la informacion relativa al uso economicel @sfuerzo humano es

universalmente aplicable.

Por lo tanto el estudio de movimientos y tiempasnite al proceso, la seleccion
y planificacion de la integracion adecuada de rades, procesos, herramientas,
lugares de trabajo y equipo, Yy movimientos deasgncuerpo, las técnicas del estudio
de movimientos y tiempos son Utiles para realizarntanera sistematica muchas

actividades de ingenieria industrial.

Definiéndose el estudio de movimiento como un poo&nto cientifico y
analitico para la determinacion de un método adkrude realizar un trabajo,

considerando:

a. Las materias primas.

b. EIl proyecto del producto.

c. El proceso u orden de trabajo

d. Las herramientas, lugar de trabajo y el equipo pata una de las etapas del
proceso.

e. Los movimientos de manos Yy cuerpo usados en tagd.e

2.1.1 Técnicas Para el Estudio de Tiempos

Una definicion de estudio de tiempos, es que estéenica para establecer un
estandar de tiempo asignado para ejecutar unadateaninada, esta técnica se basa

en la medicion del contenido de trabajo en el n@étpdescrito, con la debida

! GRANT, W. Ingenieria Industrial. 2da. ed. Me&xicontinental, 2005; pag. 55



consideracion a la fatiga y a los retrasos perssnalinevitables, se puede definir el
estudio de tiempos: al método para determinardia justo de trabajé."

Concepto de Dia Justo de Trabajo

“Es la cantidad de trabajo que puede producir nabajador competente
laborando a un ritmo normal y utilizado efectivameersu tiempo, en tanto las
limitaciones del proceso no restrinjan el trabajehtendiéndose por trabajador

competente: “al individuo representativo en proroedie los trabajadores bien
entrenados y capaces de ejecutar satisfactorianmadas y cada una de las fases que

constituyan un trabajo, de acuerdo con las exigsriil trabajo en cuestién”

Luego se define el ritmo normal como “la rapideacéfia de actuaciéon de un
trabajador concienzudo, auto disciplinado y commtet cuando no trabaja ni despacio
ni aprisa, y da la debida atencion a las exigenit&sas, mentales o visuales de un

trabajo o tarea especifica”.

La definicidn de utilizacién efectiva, esto se éalen los convenios como “ el
mantenimiento de un ritmo normal al ejecutar losmantos esenciales del trabajo
durante las diferentes partes del dia, exceptubbglque se requieren para descanso
razonable y necesidades personales, en circurssagcique el trabajo no esta sujeto a

limitaciones de proceso, equipo o de otra catetforia

En general un dia de trabajo es el que resultativedemwente justo, tanto para el
trabajador como para la empresa, lo anterior guer que el empleado tiene que
entregar una jornada completa de labor a cambipaigb que recibe por ese tiempo,

2 JAMES, R. Administracién y Control de la Calidata. ed. México: ingramex,
3 GRANT, W. Ingenieria Industrial. 2da. ed. Nééx continental, 2005; péag. 62
4 JAMES, R. Administracién y Control de la Calidata. ed. México: ingramex,



concediéndose margenes o tolerancias razonablesremasos personales, demoras
inevitables y fatiga. Se espera que una persobajer@onforme al método prescrito, a
una velocidad que no sea ni baja ni alta, sinoqueese podria considerar representativa

de la actuacion diaria de un trabajador consciexjgerimentado y cooperativo.

Las responsabilidades del analista de tiemposdo tmabajo entrafia diversos
grados de habilidad y esfuerzos fisicos y meniadea ser ejecutado satisfactoriamente.
Ademas de tales variaciones en el contenido dajtrakexisten diferencias de aptitud,
aplicacion fisica y destreza de los trabajadoMacho mas dificil resulta la evaluacién
de todas las variables para determinar el tiempoejoperario “normal” requeriria para

ejecutar la misma tarea

Es esencial que el supervisor, el obrero, elessprtante sindical y el analista
comprendan perfectamente los principios y la practie un estudio de tiempos,

debido a los numerosos intereses y reacciones lagmalacionadas con tal técnica.

Las responsabilidades del analista de tiempogssel las siguientes:

1. Poner a prueba, cuestionar y examinar el métomlacpara asegurarse de que

es correcto en todos aspectos antes de establestamrdar.

2. Analizar con el supervisor, el equipo, el métgda destreza del operario antes

de estudiar la operacion.

3. Contestar las preguntas relacionadas con la técletastudio de tiempos o
acerca de algun estudio especifico de tiempos quiieqan hacerle el

representante sindical, el operario o el supervisor

> EDWARD, V. Ingenieria de Métodos. 4ta ed. Méxitalypso, 2006; pag. 24



2.1.2

Colaborar siempre con el representante del siraigaton el trabajador para
obtener la maxima ayuda de ellos.

Abstenerse de toda discusion con el operario gieeviene en el estudio o con
otros operarios, de lo que pudiera interpretarsaocoritica o censura de la

persona.

Mostrar informacién completa y exacta en cada éstdd tiempos realizado

para que se identifique especificamente el métadsg estudia.

Anotar cuidadosamente las medidas de tiempos eomdgentes a los

elementos de la operacidon que se estudia.
Evaluar con toda honradez y justicia la actuacérogerario.
Observar siempre una conducta irreprochable cavstgaiondequiera, a fin de

atraer y conservar el respeto y la confianza dedpsesentantes laborales y de

la empresa.

Diagrama de Proceso.

Es una representacion grafica de los pasos quigsEnsen toda una secuencia

de actividades, dentro de un proceso o un procedimi identificandolos mediante

simbolos de acuerdo con su naturaleza; inclageemas, toda la informacion que se

considera necesaria para el analisis, tal comtardims recorridas, cantidad

considerada y tiempo requerido, con fines analtiz como ayuda para descubrir y

eliminar ineficiencias, es conveniente clasifitag acciones que tienen lugar durante

un proces

® ARBONIES, A. Nuevos Enfoques en la Innovacién dmiBctos en la Empresa Industrial. Espafia; marcombo
2002: pag. 36



Este diagrama muestra la secuencia cronolégicaodias tlas operaciones de

taller o en maquinas, inspecciones, margenegenpd y materiales a utilizar en un

proceso de fabricacion o administrativo, desdéezada de la materia prima hasta el

empagque o arreglo final del producto terminado.

De igual manera que un plano o dibujo de tallesgméa en conjunto detalles de

disefio como ajustes tolerancia y especificaciortedps los detalles de fabricacién o

administracion se aprecian globalmente en un diagmde operaciones de proceso, las

siguientes se conocen bajo los términos de opem&io transportes,

retrasos o demoras y almacenajes.

Tabla 2.1: SIMBOLOGIA DEL DIAGRAMA DE PROCESO

Actividad Simbolo Resultado
Operacion O Se produce o efectia algo.
Transporte ;:> Se cambia de lugar o se mueve.
Inspeccion Se verifica calidad o cantidad.
Demora D Se interfiere o retrasa el paso siguiel
Almacenaje 7 Se guarda o protege.

inspecciones,

te

" Texto Tecnologias de Gerencia y Produccién, StoACuatrecasas Arbds, Lluis 12 ed. edicién (088)MMéxica
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2.1.3 Diagrama de Recorrido

Previo a la elaboracion del diagrama de recorrisi®,debe obtener un plano de
lugar en donde se efectie el proceso seleccionadn;, el plano deben estar
representados todos los objetos permanentes comos meolumnas, escaleras, etc., y
también los semipermanentes como hacinamientosatkrial, bancos de servicio, etc.,
en el mismo plano debe estar localizado, de aouewd su posicion actual, todo el
equipo de manufactura, asi como lugares de almabéncos de inspeccion y si se
requiere, las instalaciones de energia. Igualmemtebe decidirse a quién se va a
seguir: al hombre o al material, pero sélo a ugste debe ser el mismo que se haya

seguido en el diagrama del proceso

El plano puede o no ser a escala, dependiendosdeetjuerimientos para el
analisis y de lo detallado del problema, el diagraske recorrido de actividades se
efectlia sobre un plano donde se sitian las maqaieasala, en el cual trazamos una

linea que representa el recorrido en secuenciaegera el producto.

Este diagrama se complementa con el diagrama degwo permite lograr una
mejor distribucion en planta al ahorrar distangiagor tanto tiempo, es evidente que el
diagrama de recorrido es un complemento valiosaidgrama de proceso, pues en él
puede trazarse el recorrido inverso y encontraéiteas de posible congestionamiento

de transito, y facilitar asi el poder lograr ungandistribucién en la planta.

8 www.monografias.com/trabajos12/igmanalis/igmansiisnl

9 Texto Tecnologias de Gerencia y Produccion, Gtor Cuatrecasas Arbos, Lluis 12 ed. edicién @38} México.
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2.1.4 Estudio de los Puestos de Trabajo

Se trata del analisis de todas las condicionesatt@jp en todos sus contextos, y
gue interviene sobre la salud fisica y psicolégieda persona, es una herramienta muy
comun que se usa para conocer todos los factoragesigp sobre los cuales debe

plantearse la prevencion.

En el estudio, interviene la identificacion y medies de los factores de riesgo
como: exposicion a agentes de riesgo fisicos (camias, ruido,...), quimicos (toxicos,
sustancias causticas,...), y biolégicos (riesganflecciones por bacterias, hongos,...)
etc. asi como las condiciones ergondmicas en éelawn: iluminacion, temperatura y
humedad, analisis de posturas y movimientos, ritfosarios, organizacion del trabajo

etcC

2.1.5 Distribucién en Planta

Por distribucion en planta se entiende: “La ordemadisica de los elementos
industriales, esta ordenacion, ya practicada oreyepto, incluye, tanto los espacios
necesarios para el movimiento de materiales, aln@aceento, trabajadores indirectos y
todas las otras actividades o servicios, asi cdneoj@po de trabajo y el personal de

taller'*,

El objetivo primordial que persigue la distribuci@m planta es hallar una
ordenacion de las areas de trabajo y del equipge sga la mas econdémica para el

trabajo, al mismo tiempo que la mas segura yfaatia para los empleados.

10 www.monografias.com/trabajos36/la-ingeniémaustrial/la-ingenieria-industrial.shtml

1 \www.ingenieriametodos.blogspot.com/2008/09/diagrate-proceso-de-flujo-odiagrama_23.html
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En la que se persigue los siguientes objetivos.

* Reduccion del riesgo para la salud y aumento dedaridad de los trabajadores.
» Elevacién de la moral y satisfaccion del obrero.

* Incremento de la produccion.

* Disminucion en los retrasos de la produccién.

* Ahorro de area ocupada.

* Reduccion del material en proceso.

» Acortamiento del tiempo de fabricacion.

» Disminucion de la congestién o confusion.

» Mayor facilidad de ajuste a los cambios de condieso

La distribucién en planta tiene dos intereses slgue son:

* Interés Econdmico: con el que persigue aumentaroduccion, reducir los

costos, satisfacer al cliente mejorando el servigio mejorar el

funcionamiento de las empresas.

* Interés Social: Con el que persigue darle seguidiacbajador y satisfacer

al cliente.

Informacion Requerida.

» Con respecto al producto: Lista de materiales iepardiagrama de operaciones,

dibujos, etc.

* Volumen a producir
» Para la ruta de proceso: Diagrama de flujo de opmeras y lista de equipo

requerido.
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 En cuanto a servicios requeridos: Necesidades de#emimiento, almacenes,

vestidores y otros.

* En lo referente a programa de produccion: definicile cuanto producir y

cuando.

2.1.6 Principios Basicos de la Distribucion en Plaa

Una buena distribucion en planta debe cumplir @® grincipios, los que se listan

a continuacion:

1. Principio de la Integracion de conjunto. La mejwtribucion es la que integra
las actividades auxiliares, asi como cualquiey tactor, de modo que resulte

el compromiso mejor entre todas las partes.

2. Principio de la minima distancia recorrida a iggat®ndiciones, es siempre
mejor la distribucion que permite que la distarecr@correr por el material entre

operaciones sea mas corta.

3. Principio de la circulacion o flujo de materialdsn igualdad de condiciones, es
mejor aquella distribucidn o proceso que este anigno orden a secuencia en

gue se transforma, tratan o montan los materiales.

4. Principio de espacio cubico. La economia se obtigiizando de un modo

efectivo todo el espacio disponible, tanto vertemaho horizontal.

5. Principio de la satisfaccion y de la seguridad. gales condiciones, sera
siempre mas efectiva la distribucidon que haga abaijo mas satisfactorio y

seguro para los productores.
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6. Principio de la flexibilidad. A iguales condicionesempre sera mas efectiva la
distribucion que pueda ser ajustada o reordenada roenos costo o

inconveniente¥.

2.1.7 Naturaleza de los Problemas de DistribuciomePlanta

Los problemas que se pueden tener al realizar istrébdcion en planta son cuatro,

estos son:

» Proyecto de una planta totalmente nueva. Aqui aa tle ordenar todos los

medios de produccion e instalacion para que tralgeno conjunto integrado.

* Expansion o traslado de una planta ya existenteedi caso los edificios ya

estan alli, limitando la accion del ingeniero d&tribbucion.

* Reordenacion de una planta ya existente. La formpartycularidad del edificio

limitan la accién del ingeniero.

e Ajustes en distribuciones ya existentes. Se praspnhcipalmente, cuando

varian las condiciones de operacion.

2.1.8 Tipos de Distribucion

Fundamentalmente, existen siete sistemas de disibitb en planta, estos se dan a

conocer a continuacion:

1apww.google.com.ec/search?hl=es&q=PRINCIPIOS+DE+LA+IRBUCION+EN+PLANTA+EMPRESA+IND
USTRIAL&btnG=Buscar&meta=&aq=f&a
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Movimiento de material. En esta el material se neug® un lugar de trabajo a
otro, de una operacion a la siguiente.

Movimiento del Hombre. Los operarios se mueven ddugar de trabajo al
siguiente, llevando a cabo las operaciones neessaobre cada pieza de

material.

Movimiento de Maquinaria. El trabajador mueva ddar herramientas o

maquinas dentro de un area de trabajo para acther ana pieza grande.

Movimiento de Material y Hombres. Los materialelymaquinaria van hacia

los hombres que llevan a cabo la operacion.

Movimientos de Hombres y Maquinaria. Los trabajadose mueven con las

herramientas y equipo generalmente alrededor dgnamapieza fija.

Movimiento de Materiales, Hombres y Maquinaria. &aimente es demasiado

caro e innecesario el moverlos a los tres.

Los tipos de distribucion son tres.

Distribucion por posicion fija.- Se trata de unstribucion en la que el material
o el componente permanecen en lugar fijo. Todakdasmientas, maquinaria,

hombres y otras piezas del material concurreraa ell

Distribucidn por proceso o por fusidon.- En elldds las operaciones del mismo

proceso estan agrupadas.

Distribucion por produccién en cadena.- En line@oo producto. En esta,
producto o tipo de producto se realiza en un doeap al contrario de la

distribucion fija. ElI material esta en movimiento.
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Los tres tipos de distribucion mencionados mueséssiguientes ventajas:

Ventajas de distribucion por posicion fija.

Se logra una mejor utilizacion de la maquinaria.
Se adapta a gran variedad de productos.

Se adapta facilmente a una demanda intermitente.

Presenta un mejor incentivo al trabajador.

S T o

Se mantiene mas facil la continuidad en la produrcci

Ventajas de distribucion por proceso

Reduce el manejo del material.
Disminuye la cantidad del material en proceso.
Se da un uso mas efectivo de la mano de obra.

Existe mayor facilidad de control.

ok~ 0N PE

Reduce la congestion y el area de suelo ocupado.

Ventajas de la distribucién por produccién en caden

Reduce el manejo de la pieza mayor.
Permite operarios altamente capacitados.
Permite cambios frecuentes en el producto.

Se adapta a una gran variedad de productos.

ok~ 0N PE

Es mas flexible.

2.2 Metodologia Utilizada

 En esta investigacion se aplicaran los meétodosicte)r Inductivo-Deductivo,
Analitico-Sintético, los mismos que nos permitirdealizar observaciones
particulares y generales de la realidad jerargdizale acuerdo a las investigaciones

y a los resultados obtenidos del proceso de pra@lude concreteras.
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El Método Inductivo, nos servira para, partiendocdsos particulares llegar a la
generalizacion. Se tomara en cuenta que este métdd@a a comparar, establecer
semejanzas y diferencias, y, sobre todo a comprgmuaesi mismo una situacion y a
descubrir los cuellos de botellas que existen gmoagleso de produccion.

El Método Deductivo, nos servira para obtener amiches y consecuencias,
examinando afirmaciones, generales tanto de lemtes como del personal que
integra el proceso de produccion en la planta pem®ra, para llegar a casos
particulares, por demostracion, por razonamierjoeticibon comprensiva y finalizar

aplicando casos particulares.

El Método Analitico, nos servird para descomponetlasificar la informacion

obtenida de la investigacion.

El Método Sintético, nos servira para reunir yeelaar la informacion.

Exploracion y Observaciéon
Preliminar de las Actividade
de las Faces de Producci6|

!

Diagramacioén del Proceso
Actual

!

Analisis de las Operaciones
de la Situacién Actual

!

Propuesta de la Nueva
Distribucién en Planta

Determinar la Reduccién de
Tiempo en las Operaciones
en la Propuesta

Planificar el Stock de
Nuevos Insumos de Piezas
Preelaboradas

Y

Propuesta de Correccion e
el Costeo de la Produccién
General de la Empresa

!

Andlisis Costo Beneficio

e

Fig. 2.1 Metodologia del proceso
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2.2.1 Gréficas

Las grafica muestran datos visualmente utilizandads verticales que van de
arriba hacia abajo, cuyas longitudes son propoatdsn a las cantidades que

representan. Puede utilizarse cuando un eje nepgeadr una escala numérica.

2.2.2 Tablas

Se refiere al tipo de modelado de datos, dondeuasdgn los datos recogidos.

Su estructura general se asemeja a la vista geateetal programa de hoja de calculo.

Las tablas se componen de dos estructuras:

Campo: Corresponde al nombre de la columna. Debe sep §nedemas de tener un
tipo de dato asociado.

Registro. Corresponde a cada fila que compone la tabla.s&licomponen los datos y

los registros. Eventualmente pueden ser nulos amsacenamiento.

En la definicion de cada campo, debe existir un bveminico, con su tipo de dato
correspondiente. Esto es Util a la hora de manejams campos en la tabla, ya que cada

nombre de campo debe ser distinto entre si.

2.2.3 Simbologia

Se llama simbolo a toda imagen, figura o divisagpsee una significacion

convencional.
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2.3 Los Costos v los Procesos Productivos

Costos: Erogacion o desembolso para producir un bida prestacion de un

servicio.

Elementos del costo:

* Materia prima
e Mano de obra

* Gastos indirectos de fabricacion.

La Contabilidad de Costos se ocupa de:

+ Planeacion.
+ Clasificacion.
* Acumulacion.

+ Control.

La Contabilidad de costos es una fase del procedimide contabilidad general
por medio de la cual se registran, resumen, amaéziaterpretan los detalles de costos

de materia prima, mano de obra y cargos indireda produccion.

Objetivos de la Contabilidad de Costos

Proceso Administrativo:

* Prevision y Planeacion.
* Organizacion.

» Ejecucion.

» Direccion.

+ Control.
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* Prevision: Consiste en la determinacion técnicamemializada en donde se
establecen los objetivos de la empresa, se reaizalisis e investigaciones de los

medios y se adapta a los medios.

* Planeacion: Consiste en la determinacion del coosereto de accion, se fijan las

politicas, procedimientos, programas y presupuestos

» Organizacién: Estructuracion técnica de las refesoque deben darse entre las

jerarquias, funciones y obligaciones individualesasarias en un organismo social.

* Ejecucién: Fase aplicativa de los planes y sisteestblecidos.

« Direccion: Impulsar, coordinar y vigilar las acossnde cada miembro y grupo de un

organismo social con el fin de que realicen lo ptato.

« Control: Consiste en el establecimiento de sisteques nos permitan medir los
resultados actuales y pasados en relacion corspesaos con el fin de saber si se

ha obtenido lo que se esperaba, corregir, mejoi@mnyular nuevos planes.

 El estado de costos de produccion: Es el estadandiaro que muestra la
integracion y cuantificacion de la materia primanm de obra y gastos indirectos
gue nos ayuda a valorar la produccion terminadarystormada para conocer el

costo de su fabricacion.

2.3.1 Partes del Estado de Costos de Produccion:

* Encabezado: estd conformado por el nombre de laresap nombre del
documento, periodo del que se trata y las unidatm®etarias en la que esta
expresado.

» El Cuerpo lo conforman los elementos del costo yewgolucion, es decir la

materia prima, la mano de obra y los gastos intlisec
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Firmas, de quien lo realiza y revisa.

2.3.2 Costos de Produccién (Operacion)

Los costos de produccion representan los ingrezlergqueridos para poder

realizar un producto, comercializar un articulo @spar un servicio, Entre ellos

contamos con los siguientes elementos:

Materia prima: Unidades que conforman el produeto,comercializacion se

denominan Mercancias, en servicios se denominaniosu

Mano de Obra Directa: Es aquella que hace par-ta deansformacion de las
materias primas en forma directa, se identificdlrfénte por su variacion en el
nivel de produccion, en comercializacion se terair&uenta las personas que
inciden directamente en la atencion al cliente yservicios el personal que

genera el servicio.

Servicios publicos productivos: Directos de prodidrcgoperacion) o para la
actividad econémica (electricidad, agua, gas).

Mantenimiento: Se asigna este rublo a la reparadi®ria maquinaria o el
mantenimiento preventivo, aqui se incluyen los nelis, repuestos, y mano de
obra que se requieren. Generalmente se establew® wo porcentaje del costo

de adquisicién de la maquinaria presupuestandassdraante.

Depreciacion: Es el costo que virtualmente se Gai la maquinaria y equipos
empleados directamente en la actividad econédmeaigs por los parametros

tributarios establecidos.

Fletes: Son los costos en los que se incurre pamagortar la materia prima a la

planta y el producto terminado al cliente. Los esshcidentales en ventas y
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compras de materia prima: seguros, otros empaqueslay agregado al

producto.

Costos y Gastos Fijos.- Como definicidn se tieme gpn las erogaciones que se
producen y no son afectadas por el nivel de pradnctos costos y gastos fijos

estan reflejados en la produccion, en la admimigina en las ventas.

Costos y Gastos Variables.- Los costos y gastoablas se definen como los
elementos que consumen dinero y componen di-rectemies productos,
servicios 0 mercancia que el mercado demanda pasfaser sus necesidades.

En otras palabras el costo variable es lo quesga Bl cliente.

Costos de produccion: Son los que generan en ekgoode transformar las
materias primas en productos terminados. Costdables: son aquellos que
tienden a fluctuar en proporcion al volumen towlla produccion, de venta de

articulos o la prestacion de un servicio, se ireug la actividad de la empresa.

Costos fijos: Son aquellos que en su magnitud pegoen constantes

independientemente de las fluctuaciones en losmehgs de produccion.

Gastos de distribucion: Son todos aquellos gastesrggurren para hacer llegar

el producto al consumidor desde nuestros almacenes.

Gastos financieros: Son los que se originan pobtancion de recursos ajenos

que la empresa necesita para crecimiento.

Gastos de administracion: Son los que se originan g control de las

operaciones administrativas por ejemplo: ventastatlidad, publicidad.
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CAPITULO I

3 ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

3.1 Resefa Histoérica

INDUSTRIAS MIVIRN es una empresa familiar quecio sus actividades
prestando servicios en el sector metal mecanicdedelsafio 1980. El Sr. Victor Radl
Nufiez empez6 como artesano en la rama metalmacafieciendo a la ciudadania
Riobambefia los servicios de suelda eléctrica ggama, torno y trabajos en forja,
que gracias a su excelente servicio y calidad drak&jo logré acogida y su pequefio
negocio fue creciendo, logrando su taller serdmtos mejores equipados de la ciudad,
por surgir en este campo se constituye como empésdose a conocer en el mercado,
teniendo como actividad principal la prestacionsdevicios en el sector de la metal

mecanica.

Apoyado en su experiencia como mecanico indlisttiante 20 afios,
introduce en su actividad la produccion y comdimaaion de maquinaria de la
construccion, ésta meta se logro con el apoya ddgj@ quien curso estudios superiores
en la rama de la ingenieria mecéanica, quien hodiantrabaja en la empresa y se
destaca como gerente a quien se debe la inicidgvéa produccidon de maquinaria
industrial encaminada al sector de la construccim tal manera que la actual empresa

“MIVIRN” nace, para satisfacer los requerimientted Sector de la construccion.

El 01 de junio de 1995 inicia sus actividades delpccion y comercializacion

de maquinaria con un afan de mejorar y desarrlaé productos y servicios del area.
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La empresa se ha consolidado dentro de la ramatinlyu siendo la Unica que
labora en el Parque Industrial, brindando sus mtoduy servicios no solo en el
mercado local sino en las ciudades como Ambatcacuatga y Quito, ya que su

servicio brinda garantia en la construccion de agumaria.

La compafia posee 11 afios de experiencia en eadteecuatoriano, brindando

productos y servicios en lo que a reparacion gteramiento mecanico se refiere.

3.2 Titularidad de la Propiedad de la Empresa

La empresa esta inscrita en la Camara de la Peduodfatria, a nombre de
Angel Gustavo Nufiezque es su Gerente Propietario, y su nimero deCR.&s el
0600120015001, ademéas se encuentra afiliado a laa@ade la Construccion

Riobamba.

3.3 Filosofia Corporativa

La Filosofia Corporativa, se refiere a la manera démo los integrantes se
direccionan y realizan sus actividades laborategles son sus ideales, cuales son sus
motivaciones, su inspiracion y el lugar a dondeern llegar en un futuro, por
beneficio propio y de la organizacion en generalklemas, este tema contiene un
conjunto de aspectos que identifican la forma deha la empresa por medio de sus
altos administrativos, conseguiran cumplir con Hastas y objetivo fijados tanto a

corto, como a largo plazo.
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3.4 Nombre o Razén Social

La empresa se llamiMIVIRN” |,y significa mecanica Industrial Victor Raul Nufiez.

3.4.1 Tipo de Empresa

Esta empresa es de tipo Productora y Comercialiaadebido a que, la misma

elabora sus productos en su fabrica y los vendel gmopio almacén.

3.4.2 Clase de Actividad ala que se Dedicala Empmes

Produccion y Comercializacion de maquinaria paracdastruccion, como
actividad secundaria pero muy relacionada a ladagmiimaria, se encuentral@isefio,
que es el soporte y el punto de partida para lalym@én de cualquier trabajo

demandado a la empresa.

3.4.3 Creencias y Valores

El propietario de la empresa, ha influido muchoredas actitudes y decisiones
gue ha tomado dentro de la Empresa durante susdaffoscionamiento, en el aspecto
laboral, familiar, y social. Razén por la cual ebgetario trata de impartir y difundir

los valores, a sus empleados.
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3.4.4 Principios y Convicciones

Entre los principios en que la empresa procura emamnse, para realizar sus

actividades se pueden encontrar los siguientes:

¢ Honestidad
e Verdad
e Respeto

e Transparencia

3.4.5 Misiény Vision

Por el momento la empresa no tenia disefiada unddrMig Vision
administrativa que indicara la esencia misma defym existe esta empresa y hacia
donde quiere llegar en un futuro, a los ojos debg®al interno, proveedores y el
cliente, por lo cual me encontré en la necesida@ disefar estos elementos,
conjuntamente con el gerente de la organizaciéedapudo una Mision y una Visiéon

estructuradas de la siguiente manera:

¢  Mision

“Somos una reconocida organizacion disefiadora gustora de maquinaria

para la construccion. Queremos proporcionar coatirente estética y funcionalidad
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en nuestros productos, para que nuestro clienbajeale la forma mas productiva y

eficiente; paralo cual nos basamos en valae®da el servicio de calidad.”

¢ Vision

“Ser el mejor proveedor de maquinaria industrialadd&kegion Sierra, insertando
la produccién en serie y mejorando continuameuaésinos procesos con productividad

y competitividad.”

3.4.6 Estrategia Empresarial

La Empresa se ha manejado durante sus afios denexasen el mercado, de
una manera empirica en cuanto a sus estrategiamisitiativas y comerciales,
basicamente lo que el gerente ha tratado de pranomreo estrategias han sido, la
produccion maquinaria de alta calidad, realizazmhtroles minuciosos en la calidad y

el acabado del producto.

También se ha tratado de brindar un ambiente argeioinal positivo,
instituyendo primordialmente el buen ejemplo patgdel Gerente a sus subordinados,
testificando y aplicando los valores que el pr@sietcree que son positivos para las

personas que laboran bajo su mando.
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Resultados que evidentemente han sido muy posyiaaeptados por el personal
y que han dado consecuencias favorables en cubotecanmiento de la empresa a lo
largo de estos afios y se han presentado efectnesar los procesos productivos y de
comercializacion; ya que como dice el propietditemgente se siente identificada con la

organizacién y trabaja de una manera armoniosa”.

3.5 La Organizacion

3.5.1 Organizacion Administrativa

No existe una organizacion funcional ni administeaen la empresa, pero se la
organizo para el presente estudio de la siguieateera tanto en el patio de exhibicion
en donde funciona la estructura administrativa, céambién en la fdbrica donde esta

constituida la estructura productiva

Tabla 3.1 ORGANIZACION ADMINISTRATIVA

TITULO
PROFESIONAL

AREA CARGO FUNCIONES PRINCIPALES | NOMBRE

Toma de decisiones, alto nivel

. . . Sr. Gustavo| Con estudios superiores en
GERENTE GENERAL administrativo, funciones degl . o o
Nufiez ingenieria mecanica
gerente en general
GERENCIA
GENERAL Gerente, funciones
ASISTENTE administrativas basicas y deg, Campo
ADMINISTRATIVO DE responsabilidad media. Martinez Ing., Mecanico.
GERENCIA
VENTAS VENTAS Ventas, recepcion y atencion plSr. Gustavo| Con estudios superiores en
cliente, de contabilidad Nafez ingenieria mecanica

Registro de ingresos y egresps o
CONTABILIDAD | CONTABILIDAD o Roberto Paredes Ing., Mecanico.
de la produccion

Elaborado por: el Autor.
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Tabla 3.2 ORGANIZACION DEL DEPARTAMENTO DE PRODUCCI ON

AREA SUB-AREA CARGO FUNCIONES PRINCIPALES NOMBRE
Control de inventario y general de bodega,
) ) | sr. Roberto
PRODUCCION Taller y bodegas  Bodeguero control sobre la hora de ingreso y salnd% d
aredes
de los obreros,
) o Soldado en suelda eléctrica y utilizacipn )
PRODUCCION Soldadura Maestro Principa Sr. Miguel Choca
de plasma
i Soldadura o Asistencia al maestro principal de. )
PRODUCCION Maestro Oficial Angel Pico
soldadura
Tornado
PRODUCCION Torneado Maestro Principal Luis Alén
de partes y piezas de alta precision
PRODUCCION Torneado Maestro oficial Medidas, costeslda Arturo Armijos
. o . . o Leonardo
PRODUCCION Rolador Maestro Principal Asistencianalestro principal
Moreno
) o Acabados en pintura y lacado de metgles .
PRODUCCION Rolador Maestro oficial . Arturo Armijos
respectivamente.
) ) o » Sr. Leonardo
PRODUCCION Ensamblaje Maestro Principal Elaboragi@cabados de la concretera M
oreno
PRODUCCION Ensamblaje Maestro oficial Asistencianakestro principal Freddy Ibarra
. o Corte con precision y especializacion dg lg .
PRODUCCION Corte de plasmd Maestro Principal Angel Pilco
soldadora de plasma
Freddy Ibarra
PRODUCCION ENSAMBLADO | Maestro Oficial Asistenciarabestro principal
Luis Al6n
Fresador Maestro Principal Produccion de engranaje
Freddy Ibarra
Fresador Maestro Oficial

Elaborado por: el Autor.

Fuente: Datos Proporcionados en la Empresa
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3.5.1.10rganigrama Estructural

De acuerdo a la informacién anterior, los orgamgga de la empresa se
conformarian de la siguiente forma, tanto paralelaeén, como también para la

fabrica:

Fig. 3.1: Organigrama estructural de la empresa

Elaborado por: el Autor.
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GERENTE GENERAL

TALLER ¥
BIDEAS

SOLDADURA TORNEADO ROLADO CORTE ENSAMBLE FRESADD -

OFICIAL OFCIAL OFIGIAL OFICTA. DFICIAL OFICIAL

Fig. 3.2 Organigrama estructural de produccion

Elaborado por: el Autor.

Fuente: Datos Proporcionados en la Empresa.

Servicio —> La venta —> Servicio
Preventa misma postventa

Fig. 3.3 Proceso de comercializacion y ventas

Elaborado por: El Autor.

Fuente: Datos Proporcionados en la Empresa.

Preventa: es el servicio que se hace anterior a la comprhide! En ésta empresa este

servicio puede incluir aspectos como:

* Indicaciones por parte del comprador sobre datpscéscos para fabricacion

de la maquina.
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» Cotizaciones de la empresa de venta de mobilimoncediendo crédito y

facilidades de pago, dependiendo del pedido.

* Presentacion por parte del vendedor de una prapwastal del disefio del
mueble, en un programa de computacion llamado AA® que sirve para
elaborar planos en computadora.

Venta: que representa el momento en que se comprometdodgsartes (comprador y
vendedor), en adquirir y vender la maquina. Estd mel proceso de venta, incluye
aspectos como:

Pedido final de lo que requiere el cliente, ya cado por las dos partes

que caracteristicas fisicas deben componer lactdén de la maquina.

* Fijacion de crédito y descuentos por parte del gdod de acuerdo a la

compra.

* Lugar y fecha de entrega de la maquina.

« Condiciones de pago del pedido de la maquinariargémente se contrata la
fabricacion con el 50% del precio de venta, y é5@stante al momento de

la entrega.

+ Larealizacion de la factura de venta o contratgetga de acuerdo al monto

de pedido o la clase de cliente que va a adqairmdquinaria.

Postventa: éste servicio es el que se concede luego de la wveisma del bien. Este

paso puede incluir caracteristicas como:

* Prueba de la maquina en la fabrica
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* Prueba de la maquina en el sitio de entrega
» Garantia de reparacion de fallas y dafios postsrala venta.

* Mantenimiento y seguimiento del inmueble vendido anterioridad.

Nota: “MIVIRN” se responsabiliza de la reparacion dddaaly dafios posteriores a la
venta y entrega de la maquinaria si los mismospswrdefectos de fabricacion o
ensamble en la produccion.

3.6  Servicio y Garantias

* Repuestos
» Garantias Extendidas Briggs & Stratton
« Servicio de mantenimiento

» Servicios de disefio en la elaboracién de partésaap mecénicas

3.7 Linea de Productos

Fotografia 3.1: Concretera

Elaborado por: el Autor.
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Fotografia 3.2: Elevadores de Concreto

Elaborado por: el Autor.

Fotografia 3.3: Apisonadores

Elaborado Por: El Autor.
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Servicios de:
* Sueldas especiales
* Trabajos en torno.

» Trabajos en fresadora

3.8 Maquinas, Equipos, Accesorios del Proceso

En el siguiente cuadro detallaremos los matermli@sumos, las maquinarias y equipos

que utiliza el proceso de produccion de concretacasal.

Tabla 3.3 MAQUINAS, MATERIALES Y EQUIPO

cODIGO | DETALLE
SECCIONES DE ALMACENAJE DE MATERIALES E IN SUMOS
1M Planchas 3,4,6,9,12 mm.
2M Perfiles.- angulos, varillas. Platinas, tubos
3M Ejes de acero de transmision perforado
4M Fundiciones - Ruedas dentadas, pifiones, cimiada
5M Insumos, resortes , pernos, rodamientos, pintura
6M Motores- neumaticos- aros
MAQUINAS Y EQUIPOS
H1 Torno 1-T1 650/2
H2 Taladradora
H3 Cortadora sierra 16" KP 225
H4 Fresadora werner 50-4
H5 Soldadora 40Z - DC
H6 Dobladora CM6
H7 Baroladora 001
H8 Cortadora de Plasma
ESPACIOS DE TRABAJO
S1 Seccién de ensamble
S2 Seccion trabajados varios
S3 Secciéon Soldadura
ALMACENAJES DE PRODUCTOS SEMIELABORADOS
Al Planchas dobladas
A2 Partes varias
A3 Planchas baroladas
ANAQUELES DE HERRAMIENTAS
AH1 Herramientas e instrumentos del torno
AH2 Herramientas e instrumentos de la fresadora
AH3 Herramientas varias

Elaborado por: el Autor.
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El grafico de la Fig. 3.4 es conocido como diagaale flujo del proceso, en el
se observa el proceso resumido bajo el cual seegeoactualmente para la fabricacion
de la concretera, este presenta seis ( 6 ) faspsoduccion los cuales corresponden a
las partes de la que esta constituida el producial, f esta distribucion se logra
considerando un proceso de ensamble secuenciakagferentes partes (1 a 6), para la
elaboracion de cada parte se detalla la secueeciasdoperaciones implicadas y el

procedimiento a seguir.

En la figura 3.5 se encuentra disefiado el diagrdmgroceso, se puede
observar las operaciones implicadas, la desénpde la operacion, distancias y
tiempos empleados, permitiendonos obtener un reisuie los datos; el diagrama
constituye el proceso actual organizado en seis)(libeas de produccion en la
elaboracion cuyo desarrollo es el siguiente:



3.9 Diagrama de Flujo del Proceso

Fig. 3.4 Diagrama de flujo del procesqver ampliacién ANEXO 2)
Elaborado porA&tor.
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Empresa |MIVIRN [ Sujeto del Diagrama CONSTRUCCION DE CONCEETERA Matodo
Dpto. Produccion Elaborado por: Freddy R. Guananga Diaz Arctual
Hoja =. 1/3 Revisado por: Ing. Marceling FUERTES
Diaza Na. 1 E_mpir?:a el:]_u..nes 8:00 horas del 15-:\:0\'-39 ?rapuesta:
2 Termina el : Miercoles 10:10 horas del 18-Nov-08
Distancia | Tiempos " - Descripeion
mts.  |min. Stmbolos 3 PROCESO DE FABRICACION
Pieza No.l PUENTE
oo D ¢_..? 1 | En Sec. designado para perfiles
15 44 o D_,Fb V| 1 | Setransporta manualmente por el operario
5ago o V| 1 | Depositaenelpiso
0a g V|1 Corta el perfil en secciones de 113cm.
21.79 oo o V] 2 Transporta a la seccion soldadura manualmente
50 O ":} V| 2 | Permanece sobre mesa de trabajo
#3 D e V| 2 Soldar Puente v Ejes de ruedas
5103 De V]| 3 Soldar Placa Recta v Angular
310 D& V| 4 | Montaje de Rodamiento Posterior
ERCIN | Do V| 5 | Montje de Manzana
0a D e V| ¢ | Montaje de Rodamiento Delantero v Rodela plana
310 D e V| 7 | Montaje de Tuerca Castilla 3/4"
s 03 De V| ¢ Montaje de Tapon
43 D V| ¢ Montaje de Aro v Neumatico
243 D e V| 10 | Montaje de Pernos M6 (5)
23 _8_[) o V| 1 | Inspeccion de partes ensambladas
|l | D & V| 3 | Permanece en puesto porlas demas partes
Pieza No.2 CHASIS
OO0OD =2 V| 2 | EnSec designado para perfiles
15,44 oo D":p 3 Se transporta manualmente por el operario
50 O o |V | ¢ | Depositaenelpiso
sl | o [V | 11 | Corta el perfil segun requenimientos
21.7% o |V | ¢ | Transportaala seccidn soldadura manualmente
B[O O ’:}ﬁ 5 | Permanece sobre mesa de trabajo
53 D o V| 12 | Soldar Pedil UFN
1544 alo D/:}) V| 3§ | Transportar ala seccion corte
20100 o V| & [ Depositaenelpiso
€13 O‘:Q-:p V| 13 | Cortar de acuerdo a su aplicacion
679 OoDe V)] & Se traslada a seccion taladrado
2010 o V| 14 | Perforar M14(4)
21,789 D O :> V| 7 Se trazlada a seccion soldadura
s 00D & V| 15 | Soldarperfil angulo (75x8)
O D :})’v 3 | Endeposito de Planchas
2.26 O D‘P V| @ Se trazlada a sec. Corte
e ,D g V| 7 | Depositaenmesade corte
| o V| 16 | Cortarelemento
36,79 O V| & Se traslada a sec taladrado
03 o V| 17 | TaladrarM14(2)
21,78 O V| 10 | Setrasladaasec. Soldadura
73 Dp_D'_:b V| 18 | Soldartodos los elementos del chasis
3 D & V| 2 | Inspeccion de partes ensambladas
0 1 e} o V| 11 | Trasladara ensamble lra Fase

Fig. 3.5: Diagrama de proceso puente, chasis

Elaborado por: el Autor.

Fuente: Datos Proporcionados en la Empresa.
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Empresa MIVIRN | Sujeto del Diagrama : CONSTRUCCION DE CONCRETERA Método
Dipto. Produccitn Elaborado por: Freddy F. Guananga Diaz Arctual
Hoja =. /3 Bevizado por: Ing. Marcelino FUERTES
Pieza Na. 3 Empieza el : Miercoles 10:10 horas del 18-Nov-08 Propuesto :
4 Termina el : Lunes 10:06 |horas del 30-Nowv-0%
Distancia | Tiempos . - Descripeion
mts. min. Simbolos 3 PROCESO DE FABRICACION
Pieza No.3 FRONTAL
oo D ¢1-"v 4 En Sec. Designado para planchas
226 O O—B‘=> % | 12 | 3etransporta manualmente a mesa de trabajo
134 &&ﬁ | 19 | Trazado de piezas
110 o V| 20 | Cortalas diferentes piezas
20,61 oo B V| 13 | Transportaala seccion de taladrado
Igo 'f:b V| ¢ Permanece sobre mesa de trabajo
204 o V| 21 | Realiza perforaciones 4 M17
17,54 oo o V| 14 | Transportaala seccion doblade
S| O/D’:} V| @ | Enesperamientras se selecciona el patrdn
2aOo g V| 22 | Doblado de elementos del frontal
13,14 oo D Y| 15 | Setransporta a seccion soldadura
00 O.?I:g | 10 | Permanece en espera mientras seleciona partes
000D & V| 25 | soldarfrontal
200 D g V| 24 | GoldarBase
510 D o V| 23 | SoldarPlaca base y Guia de tiro
370 3 D o V| 26 | Montaje de Chumacera cuadrada con pemaos M14 (4)
203 D 2 V| 27 | Montaje Manzana- Volante- Eje de volante
214 D e V| 28 | Montaje Pidon
3510 D g V| 29 | SoldarPedalera
153 D o V| 30 | Montaje Fesorte
43 g D o V| 31 | Montae de Tiro
3054 D o V| 32 [ SoldarPasador
25 D" o V| 3 Inspeccionar cotrecto ensamble
0 o ey V| 16 | Trasladas a ensamble 2da. Fase
Pieza No.4 BRAZO
oo D :’,—V 3 En Sec. Designado para planchas
2,26 | O_B_J:} W | 17 | Setransporta manalmente a mesa de trabajo
010 8_&:} V| 33 | Trazado de piezas mediante plantillas
23 4 e V| 34 | Cortalas diferentes piezas
21,748 oo e V| 18 [ Transporta ala seccion soldadura
153 g{’:} % | 11 | Permanece sobre mesa de trabajo
70 O3 D B V| 35 | Soldarpartes del brazo
1354 D o V| 36 | SoldarBocm conpartes del brazo
10 D o V| 37 | SoldarBuje Frontal
510 D o V| 38 | Soldar Buje Posterior
10 D & V| 3% | SoldarPlacaBaze D
30 D s V| 40 | Montae Fueda Dentada Frontal con pernos M14 (4]
00 D o V| 41 | Montaje Chumacera Frontal - Rodamiento - Eje frontal
el D o V| 42 | Montaje Pifion Motriz - Eje Motriz
2343 D o V| 45 | Montaje Chumacera del Motriz - Fodamiento
23 4 :Q%_:; V| 4 Se inspeciona el correcto ensamble
0 HEe] > V| 19 | Setransporta al ensamble 3ra. Fase (producto final)

w

.6:

il
Q
)

Elaborado por: el Autor.

iagrama de proceso frontal, brazo

Fuente: Datos Proporcionados en la Empresa.
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Elaborado por: el Autor.

Empresa MIVIEN | Sujeto del Diagrama: CONSTRUCCION DE CONCRETEEA Matodo
Dpto. Produccion Elaborado por: Freddy . Guananga Diaz Actual
Hoja =. 3/3 Revizado por: Ingz. Marceling FUERTES
Pieza No. 5 Empieza el:Lunes 10:06 horas del 30-Nov-08 Propuesto :
] Termina el : Lunes 11:35 |horas del 14-Dic-08
Distancia | Tiempos . . Descripcion
we min Simbolos o PROCES0 DI FABRICACION
Pieza No.5 TROMPO
OoD ‘3’,? 6§ | En Sec. Designado para planchas
2,26 O O—B‘=> V| 20 [ Setransporta manualmente a mesa de trabajo
E | o V| #4 | Trazado de piezas mediante plantillas
L 8_&:} V| 45 [ Cortalas diferentes piezas
26.37 oo o V| 21 | Transportaala seccion barolade
ngao "’ﬁ V| 12 [ Permanece enelpiso
EE N | o V| 46 | Barolado en cilindro v conoes
.36 oo '_:b V| 22 | Transporta ala seccion soldadura
=1 d op o V| 13 | Enesperamientras se prepara el hormado
0O D o V| 47 | 5ehomalas piezas
BN | D o V| 48 | Soldarpartes del Trompo
0 D o V| 49 [ Soldar Anillo de Boca
150 O D o V| 30 | Soldar Cono Nervado
0O D e V| 31 [ Montaje Eje del trompo con pemo de Fijacion M14
00O D o V| 32 | Soldar Aletas
@O D & V| 33 | Montaje Cinta dentada con Pemno de fijacion M17(§)
EM | o V| 34 | Maquinado con moladora de las sueldas
0 oo I % B V| 23 | Setransporta a magquina de cilindrar y centrar piezas
ngao ey V| 14 | Permanece en esperamientras se prepara maquina de centraf
103 D/O’ED)"Q V| 35 [ Centrado v balanceo delas piezas
23 D_Q_B‘:} V| 3 [Seinpecciona el comrecto ensamble
0 o By V| 24 | Setransporta al ensamble 4ta. Fase (producto final)
Pieza No.6 CABINA
OoD ¢’v 7 | En 8Bec. Designadoe para planchas .
2,26 O O—B‘Q V| 25 | Setransporta manualmente a mesa de trabajo
i o V| 36 | Trazado de piezas
12003 o V| 37 | Cortalas diferentes piezas
17,54 o I ; p V| 26 | Transportaalaseccion doblado
500 ":} V| 15 | Enesperamientras se selecciona el patron
4014 o V| 38 | Fealiza doblado de las piezas
34 o .--“=> V| 27 | Transporta ala seccion soldadura
503 Op o V| 16 | Enesperanuentras se prepara el hormade
40O D o V| @ | Homado de partes
14010 D o V| 80 | Soldadura Cuerpo de cabina
Xa D o V| 61 [ Soldar Tapa de Cabina
510 D o V| 62 [ SoldarPlaca de Refuerzo
304 D o V| 65 [ Montaje de Tapa con Perno pasador M17(2)
25 D_Q.D o V| 6 | Seinpecciona el correcto ensamble
0 oo % | 28 [ Setransporta al ensamble 3ta. Fase (producto final)
: D

iagrama de proceso trompo, cabina

Fuente: Datos Proporcionados en la Empresa.
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En el presente cuadro se resume el resultadoidbiesiendo estos valores de
vital importancia pues nos permite tener en cudatacantidad de operaciones
implicadas, la distancia que recorren los mategialeel tiempo empleado en este

proceso.

Tabla 3.5: RESUMEN DE LAS ACTIVIDADES

Actividades Actual |Propuesto | Diferencia

Inspeccion - -

Operacion

Espera

—
R N )
i
i

[

Transporte

<1000

Almacenaje
Total
Distancia
Tiempo

Laa
—

._.
o | || oo
[

i
i

(= L]
—t
i
i

[

et
[
et
[==]

Elaborado por: el Autor.

3.10 Tiempo Tipo

Se lo define como el tiempo invertido en el pea;etrabajando a un paso

normal en el cual se considera aspectos por fatgfaasos y necesidades personales.

En sintesis es el tiempo normal mas los supleraento
Y tenemos:

1. Eltiempo de operacién del proceso: se tomaraeigo invertido en el proceso
siendo este de 11186,5 min.

Valoracién del paso al que se realiza las operasidel proceso.

Determinacién de los Suplementos:

« Por fatiga del 2 al 10%: no se tomara en cuentatpugie si existe descansos a

mitad de jornada, siendo este un receso de 2 horas.
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* Por asuntos de retraso consideraremos L

* Por concepto deatesidades personales y siendo el grupo de traivag

hombres se considera un (
Los literales b) y c) tienen un valor de 0 % dehka que el tiempo de las actividac
es cronometrado desde su inicio hasta su termimagior lo tanto estos tiemg
suplementarios se encuentran incluidos en la tisrdatos
T

:?’:EdiD}-F’.’:.‘D:':ciﬁm = Tno:'rm:.'

Tﬂ.:-!'!.":c! + %Eﬂ-rnn:-!'mcl' = T:':':ﬂn:-

» El factor de valoracion es de 1 esto es ni rapidento.

* El suplemento total es de |

Tmedio = 11186,5

Thormar = 11186,5 x 1 = 1118¢

Tipo = 11186,5 + 11186,5x0 =  11186,51



CONSTRUCCION D:E CONCRETERA

Empresa |MIVIRN [ Sujeto del Diagrama : Metodo
to. Produccitn Elakorado pot: Freddy R. Guananga Diar Actual
Eﬁja #, 1/1 Revisado por: Ing. Marcelino FUERTES
Pieza No. | Empieza el :Lunes 11:353 horas del 14-Dac-09 Propuesto E
Ensambe Final | Termina el : Jueves  10:25 horas del 17-DHe-0%
Distancia [ Tiempos . - Deseripeion
e P Simbolos 3 PROCESO DE FABRICACION
PROCESO DE ENSAMBLE PRODUCTO FINAL
na D & V| 64 | Ensamble producto final lra Etapa
010 D o V| 6 | Ensamble producto final 2da. Etapa
IEEIN | D o V| 66 | Ensamble producto final 3ra. Etapa
403 D & V| 67 | Ensamble producto final 4ta. Etapa
00 A D & V| 68 | Ensamble producto final 5ta. Etapa
503 O’D o V| 17 | Enesperamientras se prepara equipo de pintura
300D » V| 8 | Fintado del Prnducto .
;?5 O O’D o V| 18 | Enespera rruer?tras secala pm.tura .
70 D’D D o V| 70 | Ensamble de piezas y accesorios { Opcionales)
23 D_D_%:p V| 7 | Inspeccion del funcionamiento del producto
Variable o iv 29 | Transporte del producto a puesto de exhivision
OO D & V| 8 |Almacenaje del producto terminado en lugar de exhivicion
318,31| 111865) 7 70 18 20 8

Fig. 3.8: Diagrama de proceso ensamble

Elaborado por: el Autor.
Fuente: Datos Proporcionados en la Emp

resa.

Fotografia 3.4:

Elaborado por: el Autor.

Puente Y Chasis
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Fotografia 3.5: Frontal y Chasis
Elaboradagpor: el Autor.

Fotografia 3.6: Brazo

Elaborado por: el Autor.
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Fotografia 3.7: Trompo

Elaborado por: el Autor.

Fotografia 3.8: Montaje de La Cabina

Elaborado por: el Autor



3.11 Diagrama de Recorrido.
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Fig. 3.9: Diagrama de recorrido (Ver ampliacion ANEXO 3)

Elaborado por: el Autor.
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En el diagrama de la Fig. 3.9 se evidencia lassrgte los diferentes materiales
empleados en la produccion recorren, desde el monaeh ingreso de los mismos, y

su posterior recorrido en el interior de la emares la fase de produccion.

Todos estos materiales ingresan de acuerdo adasnmientos, los mismos son
almacenados en lugares designados para cada tipatdeal, sin considerar el tipo de
trabajo a realizar, dando como resultado pérdidastiempo, puesto que dichos
materiales estan almacenados sin organizaciéndalalgue se realizan varios tipos de

trabajos lo que origina que no se mantenga dicteror

Los materiales almacenados de acuerdo a sus c#&tcss se encuentran
distribuidos segun muestra el diagrama anterios. c¢roices en los recorridos, provoca
un retroceso en la produccion, para conseguir disimestos cruces se propondra una

distribucion mejorada en funcion de este analisis.

Esta actual distribucion efectuada inicialmenteesta orientada a la produccion
de un determinado producto, lo que permite ereapg@a normal desarrollo de sus
actividades que cumple la empresa, ocasionanda producciéon de la concretara un
incremento del recorrido del material, un incrernedél tiempo en la produccién y

cruces en el transporte de materiales.

3.12 Diagrama de Flujo del Proceso (Operaciones)

Los siguientes diagramas de operacion se elabovasiderando un orden
secuencial de ensamble, en cuanto a la fabricaedas diferentes partes se ejecutan de
acuerdo a su orden de participacion en el ensambieocando una dilatacion del
tiempo en la ejecucion de proceso de produccidera Beterminar la secuencia de las
operaciones se hara referencia a los siguientgsatiieas de operacion correspondientes

a cada una de las piezas que conforman el profloato
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Empresa: MIVIRN Operacion : Fabricacién del Puente Método
Actual Propuesto

Departamento : Operario: Analista:

Plano No. Empiezaa: horas del : Fecha :

Pieza No. Termina a: horas del : Hoja No.

1) Puente
Perfil dngulo (50x6) mm

5.- Rodamiento Posterior
6.- Manzana

11.- Neumatico 175 R13
12.- Perno y truerca M16.

2) Ejc Rucdas
3) Placa angular Acero/Transmisién
4) Placa Recta Plancha de 6 mm. 1 SAE 1018 13"
Plancha de 6 mm.
Trazar Trazar Cortar
Plantilla Plantill Cortar Perfil angulo L=115cm
6) Manzana - Cuerpo antiiia Sierra 16" eléctrica KP225
Acero/Barra/Perforada "
6) Manzana - Disco 2-147 M75 x 40 mm. a Cortar Tornear
Plancha 12mm. Perforar
Trazar
Plantilla Cortar
Sierra 16" KP225 m Soldar <4 Soldar
Cortar
Plasma Tornear
5) Rodamiento posterior
Rodillo/Conico LM67048/10
<ll Soldar
Engrasar
@ Soldar
Tornear <l3 Montaje
7) Rodamiento delantero
Rodillo/conico 32005 TR
21) Montaje
9) Tapén Engrasar
Plancha 3 mm.
@ Cortar <23 Montaje
8) Rodela Plana %
@ Soldar 8) Tuerca Castilla %" c/r
Montaje
Tornear 24) .
11) Neumatico 10) AroR 13 @ Ajuste y seguro
175/17R 13
@ Enllantaje Montaje
T @ Montaje
| m 12) Pernos y Tuerca M16
D
I @ Montaje
i
@AW ! } g i mel 9 @ Soldar
wlll Pernos (4)
| Al 4.
‘ 1.- Puente 7.- Rodamiento Delantero @ .
2.- Eje Ruedas 8.- Rodela y tuerca - Inspeccion
[ 3.- Placa angular 9.- Tapon T Final
(U 4.- Placa recta 10.- AroR 13 \;¢_—®

Fig. 3.10: Diagrama de flujo del proceso puente tppmaterial

Elaborado por: el Autor.
Fuente: Observacion de campo
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Empresa: MIVIRN Operacion : Fabricacion del Chasis Método
Actual Propuesto

Departamento : Operario: Analista:

Plano No. Empieza a : horas del : Fecha :

Pieza No. Termina a : horas del : Hoja No.

1) Chasis
Perfil UPN 80x40x 6

2) Respaldo Cabina
Perfil angulo ( 75x 8)

Cortar

Cortar ¢ .
Sierra 16" eléctrica KP225

3) Placa base Sierra 16"
Plancha 9mm.
Perforar

Oml4 (4)

° Cortar

Perforar
OM14 (2)

° Soldar

Inspeccion Final

}9
@\

1.- Chasis
2.- Soporte de Cabina

3.- Placa Base

Fig. 3.11: Diagrama de flujo del proceso chasis tipmaterial

Elaborado por: el Autor.
Fuente: Observacion de campo
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Empresa: MIVIRN Operacion : Fabricacion del Frontal Meétodo
Actual Propuesto
Departamento : Operario: Analista:
Plano No. Empiezaa: horas del : Fecha :
Pieza No. Termina a: horas del : Hoja No.
. 1) Frontal
1.- Frontal 9.- Eje del volante Plancha de 4 mim.
2.- Base 10.- Pifion 2 Base
3.- Placa base 11.- Pedalera Plancha de 6 . e
4.- Guia del tiro 12.- Guia perforada
5.- Chumacera cuadrada  13.- Resorte o Corar
6.- Pernos M 14 14.- Tiro Perforar
7.- Manzana del volante  15.- Pasador 3 Placa base O 14mm, (4)
- Plancha 9mm.
8.- Volante 7)) Manzana volante Doblar o Doblar
Plancha de 9 mm. 19 Guia deltio o Cortar
7) Manzana volante N B3 x )"
Acero/Barra/Perforada P{:nz;’ﬁlu Perforar 8 ) Soldar
8) Volante 5) Chumacera cuadrada Cortar OM14(2)
Varilla lisa 74" Cortar 22) Cortar Plancha de 9 mm.
Sierra 16"
8) Volante nervios Ranurar 5) Chumacera cuadrada
; N Trazar
Varilla lisaJ4" @ Cortar e Tomear  { 23) 19,0 6) Acero/Barra/Perforada P;;Tillla
9 Eje del volante Barolar @ Cortar
Acero/Transmision .
1 SAE 1018 14" Perforar
@ Soldar ) Soldar 0 14mm. (4) 12) Soldar
e Cortar e Soldar » Tornear Soldar
0 Tornear Tornear Tornear
Ranurar
chavetero 6) Pemos M14 (4)
35) Soldar
20) Montaje
11) Pedalera 11) Pedalera @ Montaje
Platina ¥ Varilla lisa %"
11) Pedalera TRMNA7Y  ——————
Plancha 6mm.
Cortar 43) Cortar
e Trazar
morar 44) Doblar
Perporar 40) Montaje
12) Guia perforada Cortar 10) ?lﬁ,ﬂn
interno 19 mm. Fundicion
Tornear
@ Cortar 49) Soldar Centro
@ Montaje 42) Montaje
. 52) Soldar
o 14) Tiro
14) Tiro 8
— 13) Resorte
Vailayp  Tubo@3'xki ) Res
@ Cortar 54) Cortar
14) Tiro
V: I
Verila % 35) Perforar 53 .
O 14mm, Montaje
@ Cortar
15) Pasador 59) Soldar
Varilla @14mm.
@ Cortar 60) Montaje
}9 (&) sion
I 7 = Inspeccion Final
f =1

Fig. 3.12: Diagrama de flujo del proceso frontalipo materia.

Elaborado por: el Autor
Fuente: Observacion de campo
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Empresa: MIVIRN Operacion : Fabricacion del Brazo Método
Actual Propuesto

Departamento : Operario: Analista:

Plano No. Empieza a : horas del : Fecha :

Pieza No. Termina a: horas del : Hoja No.

4) Buje posterior
Acero/Barra/Perforada

5) PlacabaseRD. 5 147\175  125mm.

plancha 9mm.

2) Bocin del brazo

Acero/Barra/Perforada
2-147 M75 x 125mm.

3) Buje frontal
Acero/Barra/Perforada
2-147 M75 x 125mm.

Cortar
Sierra 16" KP225

1) Brazo
plancha 9mm.

Trazar
Plantilla
Cortar

Sierra 16" KP225

Cortar Tornear Soldar
0 Trazar Sierra 16" KP225
Plantilla
Soldar
0 Cortar
Perforar @ Soldar
OM14(4)
9) Eje frontal s
Acero/trans. 1 8) Rodamiento I 6) Fundicion -
SAE 1018 215" Rigido de bolas 6007 2RSC3 8) F“ﬂdlClQﬂ Rueda dentada frontal
Chumacera frontal 16) Soldar
Tornear
e (ij‘) rar 16" @ Engrasar e Tornear 7) Pernos Centrado
lerra Centros @ MI14(4)
e Tomnear Montar
18) Montaje
11) Eje motriz @ Montar
Acero/trans. 1-SAE 10 18 1"
10) Fundicion
rt . .
g;;r;: 16" Pinon Motriz
Tornear Tornear
Centrado 25) Montaje
12') Rodamiento .
Rigido de bolas 6007 2RsC3 ~ 12) Fundicion @ Montar
Chumacera del motriz
e Fngrasar e Tornear
Centros 30) Montaje
Montar
34) Montaje

1.- Brazo

2.- Bocin del brazo

3.- Bujc frontal

4.- Buje posterior

5.- Placa base R. D.

6.- Rueda dentada frontal

Inspeccion Final

7.- Pernos M14

8.- Chumacera frontal

9.- Eje frontal

10.- Pifion motriz

11.- Eje motriz

12.- Chumacera del motriz

Fig. 3.13: Diagrama de flujo del proceso brazo tiponaterial

Elaborado por: el Autor.
Fuente: Observacién de campo



4) Eje del trompo

Empresa:  MIVIRN Operacion : Fabricacion del Trompo Método
Actual Propuesto
Departamento : Operario: Analista:
Plano No. Empieza a : horas del : Fecha :
Picza No. Termina a: horas del : Hoja No.
1) Trompo

plancha 4mum.

2) Anillo dc boca

Varilla lisa %" Trazar

Plantilla

3) Cono Nervado

3) Nevios Acero/ Barra/Perforada ortar e Cortar
Plancha 9mm. 2-147M75x%x 125

Trazar
Plantilla

Cortar
Siera 16"

Torncar

@ Corlar

Siera 16"
ﬁ Taorncar
ﬁ Ranurar 13) Soldar

6) ._L\Ictas 5) Perno de Fijacidn
Platina 1" x %" Exagonal @ M14

Soldar

Montaje

Soldar

s

7) Fundicion
Cinta dentada

; i) Mecanizar 20) Soldar

8) Pemo de Fijacion
O MI17 (6)

22) Montaje

Inspeccion (inal

1.- Trompo

2.- Anillo dc boca

3.- Cono nervado

4.- Fje del trompo

5.- Perno de fijacion exagonal
6.- Alctas (4)

7.- Cinta dentada

8.- Pernos de [ijacion M17

—@
| .“/@
—D

Fig. 3.14: Diagrama de flujo del proceso trompo tip material

Elaborado por: el Autor.
Fuente: Observacién de campo
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Empresa: MIVIRN Operacién : Fabricacion del Cabina Método
Actual Propuesto

Departamento : Operario: Analista:

Plano No. Empiczaa: horas del : Fecha :

Pieza No. Termina a: horas del : Hoja No.

2) Tapa de Cabina plancha 4mm.
plancha 4mm.
3) Placa de refuerzo
plancha 6mm. Trazar
Plantilla

Trazar
Plantilla 0 Cortar

Soldar

1) Cuerpo de Cabina

4) Perno pasador
OM17 (2)

1 ) Trazar
Plantilla

2 ) Cortar

3 ) Doblar

4 ) Perforar
OM17 (2)

5 ) Soldar

14) Montaje

Inspeccion final

| 1.- Cuerpo de Cabina
|| 2.-
3.-
4.- Perno pasador

Tapa de cabina
Placa de refuerzo

Fig. 3.15: Diagrama de flujo del proceso cabina tip material

Elaborado por: el Autor.
Fuente: Observacion de campo
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Los diagramas anteriores de las figuras 3.11 &.1%, se evidencia el
procedimiento actual, donde se contempla lasagperes necesarias para el desarrollo
normal en el proceso de fabricacion, los mismasdgtallan las operaciones realizadas
con una secuencia logica para la construccion slélifarentes partes, con el objetivo
de determinar un nuevo procedimiento, que perredacir las mismas, dando como

resultado una reduccion del tiempo en la produccién

3.13 Distribucion en Planta Actual

La presente distribucion actual posee las siguserdeacteristicas:

« La maquinaria presenta una distribucién por fangiéanaquinas homogéneas.
« Existe un desplazamiento de los materiales y saboehdos de un grupo a otro.
» La maquinaria utilizada es general o universal.

» La produccion es variada.

Por las caracteristicas mencionadas anteriormeste determina que la
distribucion pertenece a la distribucion funciore, la figura 3.16 se representa la

distribucion general en la misma se evidenciadaisnte informacion:

* Enlo que se refiera a la capacidad fisica déalat@ se observa que, las aéreas
asignadas al trabajo mantienen una proporcion alskept

* La altura requerida de los techos cumple con laaltbre minima de 6 m., en
donde se aprovecha la capa del piso hacia arniealagdo disponible la capa

del techo hacia abajo.

» La nave industrial presenta dos caidas de agua fouma pertenece al tipo

llamado perfil de techo con pendiente ligera.



55

La capacidad de carga del piso es de 244 a 9%n’K se encuentra
construida en hormigobn armado, para el amortiguatmiele impacto y de

vibraciones posee bancadas de madera empernauss.al

El ingreso de materiales, presenta dificultadesi¢tés, porque ocasiona cruces
de los materiales e interferencia en las actividgateductivas, produciéndose
un incremento de riesgos de accidentes, tantol grersonal como en los

clientes.

La presencia de traslucidos en la cubierta peretisgprovechamiento de la luz
natural durante el dia, pues no existe laboresunms que obligue el uso de

iluminacion especial.

Los procesos nocivos en la produccion se los ealizielo abierto (Proceso de
soldadura) y bajo cubierta (Proceso de pintad@mnehos casos se produce una

ventilacion natural.

El area de desperdicios se ubica cerca del ingrésplanta denominada

seccion de chatarra, con la finalidad de facikfagtesalojo.
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Elaborado por: el Autor.

Observacion de campo

Fuente



3.14 Costos de Produccion

3.14.1 Costos de Materia Prima Directa

Materia prima directa: Incluye todos aquellos mates utilizados en la
elaboracion de un producto que se pueden idemtifézalmente con el mismo, en el

proceso de produccion de las concretaras tenemsosidaientes costos en materiales

directos.

Tabla 3.6: DETALLE DE LOS MATERIALES DIRECTOS CONSU MIDOS

(Unidad de Produccion)

No. | DESCRIPCION UND. MEDIDA TOTAL
1| Plancha 6mm. kg. 445,28
2 | Plancha 12mm. kg. 30,24
3| Plancha 3mm. kg. 2,93
4 | Plancha 4mm. kg. 49,35
5| Plancha 9mm. kg. 2,55
6 | Plancha 2mm. kg. 46,36
7 | Acero Barra Perforada kg. 86,21
8 | Acero Transmision kg. 49,89
9 | Acero Bonificado kg. 85,39
10 | Suelda kg. 98,50
11 | Perfileria m. 175,02
TOTAL | $1.071,72

Elaborado parel Autor.

FuenteDatos Proporcionados en la Empresa.

En la tabla 3.6, se detalla todos los materialescibs que intervienen en la

produccion de la concretera con su valor totatemadiendo a un valor de $1.071.72




3.14.2 Costos de Mano de Obra Directa

Dentro de la nomina de la empresa, el personalmjaeviene directamente el
proceso productivo se encuentran 7 operarios, ledes realizan las funciones de:
soldadura, corte con plasma, corte con sierra,adoblvalorado, perforado, torneado,
fresado, ensamble, pintado y finalmente la insgecdDe los cuales se ha tomado el

tiempo que invierte cada operario en la construcd® la concretera, seguidamente, se

determina el costo por minuto de trabajo que empdio tenemos a $0,051.

Tabla 3.7: MANO DE OBRA DIRECTA
(Unidad de Produccion)

TIEMPO INVERTIDO

No. OPERARIO (Minutos) COSTO ($)
1 Miguel Choca 2792,94 142,44
2 Angel Pilco 2545,24 129,52
3 Leonardo Moreno 1878,33 95,79
4 Luis Alén R. 2010,00 116,58
5 Freddy Ibarra 1440,00 73,44
6 Arturo Armijos 490,00 24,99
7 Luis Velarde 30,00 1,53

11186,51 584,30

Elaborado por: el Autor.

Fuente: Datos Proporcionados en laresgp

En la tabla 3.7, se detalla el costo de mano d& dibecta en funcion del tiempo

que invierte en minutos de trabajo ascendiendé&4$30
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Tabla 3.8: ROL DE PAGOS Y PROVISIONES SOCIALES MANO DE OBRA
DIRECTA

(Valor Mensual)

Aporte Liquido a

No. SBU Individual pagar A. Patronal D. Tercero | D. Cuarto | F. Reserva Vacaciones | Suma
1 540,00 50,49 489,51 65,61 45,00 20,00 45,00 22,5 687,62
2 540,00 50,49 489,51 65,61 45,00 20,00 45,00 22,5 687,62
3 540,00 50,49 489,51 65,61 45,00 20,00 45,00 22,5 687,62
4 540,00 50,49 489,51 65,61 45,00 20,00 45,00 22,5 687,62
5 540,00 50,49 489,51 65,61 45,00 20,00 45,00 22,5 687,62
6 540,00 50,49 489,51 65,61 45,00 20,00 45,00 22,5 687,62
7 540,00 50,49 489,51 65,61 45,00 20,00 45,00 22,5 687,62

3.780,(350 $ 353,43 3.426,55157 459,27 315,00 140,00 315,00 157,50 | $4.813,34

Elaborado por: el Autor.

Fuente: Datos Proporcionados en la Empresa.

3.14.3 Costos Generales de Fabricacion

Dentro de los costos generales de fabricacion teadaos materiales e insumos

indirectos de los cuales obtenemos el siguientdldet
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Tabla 3.9: DETALLE DE MATERIALES INDIRECTOS
(Unidad de Produccion)

No. DETALLE COSTO (S)

1 Cilindros de Caucho 3,00
P Pernos 16,57
3 Tuercas 14,92
4 Rodelas de presion 0,32
5 Oxigeno 22,44
6 Rodamiento Rodillo Cénico 1 16,10
7 Rodamiento Rodillo Cénico 2 9,92
8 Retenedores 9,14
9 Aro de llanta R 13 49,76
10 |Neumatico 175/17/R 13 88,70
11 |Juego de fundicién 602,68
12 |Polea 20" 133,93
13 | Retenedor 2,34
14 | Rodamientos 45,26
15 |Tubo negro 1" 5,52
16 |Varillalisa 3/4 2,93
17 |Tiro de Concretera 33,78
18 | Aletas internas del trompo 75,00
19 Grasero 10 mm UNC Recto 2,30
20 Prisionero 0,50
21 Resorte 1,62

TOTAL 1.136,73

Elaborado por: Eltér

Fuente: Datos Pramorados en la Empresa

Los materiales indirectos detallados en la tab$y 8sciende a 1.136,73 los
cuales representa el costo de los 21 elementos pgutenecen a eéste rubro.
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A continuacién describiremos otro gasto indireatesfabricacion como es el
costo por trabajo de la maquinaria o desgastel@mrecacion de la misma, a este costo
se adiciona el valor los costos de mantenimiegtiergia eléctrica, combustibles etc.
calculado con estimaciones no apropiadas a lo ndiea la técnica del costeo por
deprecacion, sino a estimaciones empiricas, pugstoquien maneja este sistema
desconoce totalmente de contabilidad de costos.

Tabla 3.10: DETALLE DE USO DE LA MAQUINARIA

(Unidad de Produccion)

No. MAQUINARIA  TIEMPO/OPERACION COSTO

1 Soldadura 2163,38 247,71
2 Torneado 2085,00 243,95
3 Rolado 920,00 59,8
4 HH2006 4903,00 63,73
5 Corte de Plasma 180,00 21,06
6 Doblado Chapas 460,00 41,86
7 Corte Sierral6” 105,00 6,835
8 Cepillado 85,18 5,85
9 Fresado 285,00 29,64

11.186,51 $720,44

Elaborado por: el Autor.

Fuente: Datos Proporcionados en la Empresa.

Como se puede apreciar en la tabla anterior eb @mtuso de la maquinaria que
la empresa supone es de $720,44, que comparada costo de mano de obra directa
que es de $584,30 superando en el 23.30% del destomano de obra, de manera que

posteriormente se revisara si estos valores camesm al verdadero costo. En
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definitiva los costos de produccion registrados laoempresa que se utiliza para

agregarle un porcentaje de utilidad tenemos eigelente resumen.

Tabla 3.11: COSTOS DE PRODUCCION DE UNA CONCRETERA

No. |DESCRIPCION COSTO TOTAL.
1 | Materiales Directos 1.071,72
2 | Mano de Obra Directa 584,30
3 | Materiales Indirectos 1.136,73
4 | Costo de Utilizacién de la Maquinaria 720,44
Costo Total 3.513,19

Elaborado por: el Autor.

Fuente: Datos Proporcionadomdfmpresa.

Los cuatro rubros que la empresa toma en cuenéelgdeterminacion del costo

de produccién se detalla en la tabla 3.11 asceddia un valor de $3513.19, en base al

mismo la gerencia calcula el precio de venta quieade a $4.593,00, es decir se

estima una utilidad del 30.73%, siendo este prelcmas alto del mercado.

3.15 Determinacion del Costo Beneficio

El método costo beneficio consiste en dividir @lov de los ingresos entre el

valor de los costos. Si este indice es mayor glaeeinpresa se encuentra percibiendo

utilidades; si es inferior que 1 no se acepta, ya significa que la rentabilidad es

inferior al costo del capital.
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RENTABILIDAD = N9resos
Costo:
RENTABILIDAD = 29300 _, 3475
351219

Este indice indica que la gerencia se encuentraecmida que tiene una rentabilidad

del 30.73% del valor que invierte en la producaéhproducto.
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CAPITULO IV

1. PROPUESTA PARA LA OPTIMIZACION DEL PROCESO
PRODUCTIVO

4.1 Organizacion Estructural de la Propuesta

En el organigrama estructural propuesto se estaldeforma en que se dividen,
agrupan y coordinan las actividades de la empresacuanto a las relaciones entre el
gerente y los empleados, gerente y jefes departateenlLos departamentos de la

organizacién se estructuran formalmente por funcié

GERENCIA GENERAL

ADMINISTRACION PRODUCCION MERCADOTECNIA
1

' Finanzas Oficina Técnica Compras

|| Contabilidad Organizacion Ventas

—| Personh Fabricacion Inventarios

Fig. 4.1: Organigrama estructural propuesto
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4.2 Organizacion Funcional

Lo importante de la estructura por funciones es ¢aglita mucho la
supervision, pues cada jefe departamental asunsivdaespecialidad en una gama
limitada de habilidades, ademas, esta estructsi@blece su debida importancia al
departamento de finanzas que como vimos en elut@pginterior existe una grave
falencia en la determinacion de los costos realeda produccién de la concretera.

La gerencia asume la responsabilidad de todataas para dirigir,

administrar y controlar las actividades de adnriacson, produccion y Mercadotecnia.

4.2.1 Administracion.

Las principales funciones de la administracionaddar los fondos de la
empresa, arbitrando los necesarios para su buerchan@eccion financiera), controlar
los gastos e ingresos, (Contabilidad) y contralardostos de produccidén y margenes de

beneficio.

En cuanto a la seccion de personal, que se arifgaadmision y relaciones con
el personal académico de la empresa, y la secei@omlespondencia que se produce y

gue se recibe.

4.2.2 Produccion
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La division de la produccién tiene una oficina iéan donde se disefian y

elaboran planos, ademas se procura normalizardbgajos; ésta seccidén organiza la

produccion y se optimizan los métodos y tiempostrdbajo, con una adecuada

planificacion de la produccién, valoracion losbaps y los puestos, vigilancia de la

seguridad en el trabajo etc. Asi mismo en la sacdefabricacion, con un apego a la

programacion sefialada, es quien ejecuta las opeezciprecisas para elaborar el

producto.

4.2.3 Mercadotecnia.

4.3

Compras.- Esta funcién es de vital importancia,espu que depende de su
adecuada planificacion para que la empresa dedsarsals pedidos sin

interrupciones.

Ventas.- De esta funcion depende que la concrigaga una cuota mas alta de
mercado, es decir se incrementen las érdenes d#opsal producto, ya que por

la falta de competitividad en cuanto al precio seuentra reducido el niumero

de pedidos. El actual proceso que tiene efecextdi en la reduccion del costo
de produccién, la empresa tiene oportunidadessde@npetitiva y la cabeza

departamental mediante estrategias de marketing l&eopcion de promocionar

y publicitar.

Inventarios.- Llevaran un control ordenado y ¢leado de existencias, es decir
un stock de partes y piezas con la finalidad daadiea! tiempo de fabricaciéon
en caso de un pedido inmediato.

Fases del Proceso
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Para el desarrollo de la propuesta es necesaritifidar claramente dos fases:
la fase de fabricacion en la cual se determina@hnero de partes las operaciones a
realizar y el tipo de maquina a emplear y la dsaeble, debiéndose considerar el

namero de operaciones con su descripcion, y la maguutilizar.

4.1: PARTES Y MAQUINARIA UTILIZADA

FABRICACION
Parte. No.| Parres Operaciones Miguina

1 Puente a) Corte Sierra 16" eléctrica KP223
b} Soldadura Soldadora ESSAE DC 001
c) DMontaje (Pzas. Accssorios) | Herramienta MManual
d} Inspeccion

2 Chasis a) Cotte Sierra 16" eléctrica KP223
b} Soldadura Soldadora ESSAE DC 001
c) Inspeccion

3 Erontal a) Trazado Plantillas
b} Corte Plasma
c) Perforado Talaro
d} Dotlada Dotbladora
&) Soldadura Soldadora ESSAE DC 001
f) DMlontaje (Pzas. Accessorios) | Herramienta MManual
=) Inspeccion

L Brazo a) Trazado Plantillas
b} Corte Plasma
c) Soldadura Soldadora ESSAE DC 001
d} Montaje (Pzas. Accssories) | Herramienta MManual
2) Inspeccion

3 Trompo | a) Trazado Plantillas
b} Corte Plasma
c) Barolado Foladora 001
d} Hormado Plantilla autocentrante
e) Soldadura Soldadora ESSAE DC 001
f) Magquinade Mloladora
z) Cilindrado Centradora
h} Montaje (Pzas. Accssories) | Herramienta Manual
i) Inspeccion

& Cabkina a) Trazado Plantillas
b} Corte Plasma
c) Dotlada Dotbladora
d} Hormado Patrones
e) Soldadura Soldadora ESSAE DC 001
f) Alagquinado Moladora
z) Inspeccion

Elaborado por: el Autor.

Tabla 4.2: PROCESO DE ENSAMBLE
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ENSAMELE
No. Opr. Deseripeidn Maguina
1 Ensambile Soldadora ESSAE DC 00
2 Pintado Compresor
3 Montaje (Metor Combustion) | Herramienta manual
1 Inspeccion { fncionamiznto
3 Almacenamiento Puesto de exhibicion

Elaborado por: el Autor.

4.4 Diagrama de Proceso

La tabla de fabricacion y ensamble nos permitetifiesr el orden de las
operaciones para cada parte en el diagrama degmodebiéndose agregar los
transportes, esperas e inspecciones de maneraugpah cada fase de fabricacién;

Estableciendo la secuencia de las mismas y suifidacion.



No. 1 No. 2 No. 3 No. 4 No. 5 No. 6
PUENTE CHASIS FRONTAL BRAZO TROMPO CABINA
ToTlw Tw Jodw I-Dw T_T., I,
Accesorios \/ - Perfiles Perfiles Accesorios Planchas Accesorios \/ Planchas Accesorios ' Planchas Planchas
Trazado Trazado Trazado
Plantilla Plantilla Plantilla
Corte Corte Corte
Plasma Plasma Dlasma
Sece. Sece. Secc.
Taladrado Barolado Doblado
Perforar Barolar Doblar
4M17
Secc. Secc.
Corte Corte
Corte Corte Secc. Secc. S“Q
Sierra 16" Sierra 16" Doblado Soldadura Soldadura
. Trazado " ‘mar
Doblar Hormar Hormar
{} {} Plantilla {
Secc. Secc. Corte Soldar Soldar
Soldadura Soldadura Plasma Trompo Cabina
Soldar Soldar Secc. Maquinar Maquinar
Puente Chasis Soldadura
Ensa‘u‘uble Soldar Secc.
Piezasy Frontal Soldadura
Accesorios B ol s
nsamble ecc.
d:
Peasy Soldar Cilindrado
Ensamble
Secc. Ensamble Piezas y Centrado
Accesorios
Ensamble
nsamble Piczasy
Ira. Btapa Accesorios
Ensamble
2da. Etapa
Ensamble
3ra. Etapa
Ensamble
4ta. Etapa
Ensamble
Sta. Etapa
Secc. Pintura
Pras.y
Accesorios Pintar
Secado

Puesto
de
exhibicion

Elaborado por: el

En funcion del flujo grama de proceso de la figlia se procede a elaborar el
diagrama del proceso tipo material,

operaciones realizadas, contemplando tiempos,ndisis simbologia y descripcion,

Ensamble piezas y Accesorios

Operacion y
Funcionamiento

Producto Terminado

Fig. 4.2: diagrama de flujo del proceso propuesto

Autor.

en

él,

sestreq

todos y cada uno de las

para posteriormente elaborar un resumen de ressltadmo sigue:



Empresa : MIVIEN

Sujeto del Diagrama :

CONSTRUCCION DE CONCRETERA

Meétodo

Dpto. Produceion Elaborado por Freddy E. Guananga Diaz Actual
Hoja 2. 1/2 Revisado por: Ing. Marcelino FUERTES :
A 1-2 |Empieza a  Lunes 8:00 horas del 04-ene-10 Propuesto
Pieza M. I |Temmina a_|Viemes | 1025 horas del 15-ene-10
Distancial Tiempos . - Descripcion
wie | mn Simbolos N FROCESO DE FABRICACION
Pieza No.1 PUENTE
OoD :}/‘V 1 En Sec. designado para perfiles
3,54 ao D,..—:b \vJ 1 Se transporta manualmente por el operario
Qo e V 1 Deposita en el piso
1 O c@:} \vJ 1 Corta el perfil en secciones de 113cm.
18 ao o V 2 Transporta ala seccion soldadura manualmente
#5100 : :’:} \") 2 Permanece sobre mesa de trabajo
1513 De ¥V 2 Suelda dos elementos
3625 O De ¥V 3 Se ensambla con partes y accesorios preelaborados
25 De ¥V 1 Inspeccion del grupo ensamblado
o] B VYV 3 Permanece en espera de las demas piezas (Seccion Ensamble)
Pieza No.2 CHASIS
OoD :}f‘v 2 En Sec. designado para perfiles
3,54 ao D,..—:p v 3 Se transporta manualmente por el operario
50 O e V 4 Deposita en el piso
303 o V 4 Corta el petfil segiin requenimientos
18 ao o V 4 Transporta ala seccion soldadura manualmente
40 8):)’::, Vv 5 Permanece sobre mesa de trabajo
510 De ¥V 5 Suelda los elementos
25 D’ De V¥V 6 Inspeccion del gnipo ensamblado
2,53 oo \vi 5 Se transporta al ensamble 1ra. Fase (Producto Final)
Pieza No.3 FRONTAL
oD l=>_,'\7' 3 En Sec. Designado para planchas
3,07 ao v 6 Se transporta manualmente a mesa de trabajo
w0 &Eg \vJ & Trazado de piezas mediante plantillas
50 O o V 7 Corta las diferentes piezas
2351 ao o V 7 Transporta ala seccion de taladrado
iao 1"'P|:> \") & Permanece sobre mesa de trabajo
121 o V g Realiza perforaciones 4 M17
11,7 ao o V 8 Transporta a la seccion doblado
| OJD'F::;’ Vv 7 En espera mientras se selecciona el patron
10 O I ; o V ¢ Doblado de elementos
19,63 ao Vv o Se transporta manualmente a seccion soldadura
300 o V g Permanece en espera de las demas piezas del frontal.
1201 3 De ¥V 10 Soldar la partes del frontal
a10 |:|_ De ¥V 11 Se efectua el ensamble de partes y accerorios
3103 '_Q_:) o V 3 Se inpecciona el comrecto ensamble
2,35 1o \vi 10 Se transporta al ensamble 2da. Fase (producto final)
Pieza No.4 BRAZO
OoD :}f‘v 4 En Sec. Designado para planchas
3,07 ao v 11 Se transporta manualmente a mesa de trabajo
303 -B'-g \") 12 Trazado de piezas mediante plantillas
15 O e V 13 Corta las diferentes piezas
26,7 ao o V 12 Transporta a la seccion soldadura
500 "1:} Vv o Permanece sobre mesa de trabajo
70 3 gg o V 14 Se sueldan las diferentes partes
77513 A De ¥V 15 Se ensambla partes ¥ piezas complementarias
3103 _o_%:} \vJ 4 Se inspeciona el comrecto ensamble
2,35 HEe] B VvV 13 Se transporta al ensamble 3ra. Fase (producto final)

Fig. 4.3: Diagrama del proceso propuesto

Elaborado por: el Autor.
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Empresa : MIVIRN | Sujeto del Diagrama : | CONSTEUCCION DE CONCEETERA Método
Dpto. Produccitn Elaborado por Freddy B. Guanangza Diaz Actual
Hoja #. 2/2 Eevisado por: Ing_Marcelino FUERTES :
. 5 Empieza 2  Viernes 1023 horas del 13-ene-10 Propuesto
Fieza No. 1] Termina a  Jueves 15:35 horas del 28-ene-10
Distancia| Tiempos , . Descripeidn
wis. | min Stmbolos N PROCESO DE FABRICAGION
Pieza No.5 TROMPO
OoD :}fv 5 En Sec. Designado para planchas
3,07 o Vv 14 Se transporta manualmente a mesa de trabajo
El | _B'-g Vv 16 Trazado de piezas mediante plantillas
IEN | 8_&@ vV 17 Corta las diferentes piezas
18,13 o o VvV 15 Transporta a la seccion barolado
wao f::, Vv 10 Permanece en el piso
20 0 g V 18 Barolado en cilindro v conos
19,3 o -’::) YV 15 Transporta a la seccion soldadura
50O O,.D o V 11 En espera mientras se prepara el hormado
OO D e V 12 Se horma las piezas
OO D > V20 | Soldadura de uniones
155103 d | ; B vV 2 Maguinado con moladora de las sueldas
2,55 o Vv 17 Se transporta a maquina de cilindrar v centrar piezas
woo g V 12 Permanece en espera mientras se prepara magquina de centrar
10313 De ¥V 22 Centrado v balanceo de las piezas
26743 A De ¥V 23 Se efectua el ensamble de partes y accerorios
33 _Q_-:) e V 3 Se inpecciona el correcto ensamble
2.53 0o Y 18 Se transporta al ensamble 4ta. Fase (producto final)
Pieza No.6 CABINA
oo D :,:-_v 6 En Sec. Designado para planchas
3.07 o v 19 Se transporta manualmente a mesa de trabajo
El | —B'-g vV M Trazado de piezas mediante plantillas
N g V2 Corta las diferentes piezas
15,98 o o Vo Transporta a la seccion doblado
5100 f:} Y 13 En espera mientras se selecciona el patron
4601 O g Vo2 Bealiza doblado de las piezas
19,63 o o V2 Transporta a la seccion soldadura
503 O‘D"Q Vv 14 En espera mientras se prepara el hormado
OO0 De VT Hommado de partes
20 O d De ¥V 28 Soldadura de las partes
a Dp De ¥V 20 MMaquinado de sueldas de las uniones
233 De ¥V ] Se inpecciona el correcto ensamble
2,53 OoDe v 2 Se transporta al ensamble 3ta. Fase (producto final)

fig. 4.3: Diagrama del proceso propuesto

Elaborado por: el Autor.

Finalmente el resumen de los datos registradas lpgoropuesta establecemos
la diferencia con la situacién actual, llegandosetarminar los siguientes resultados.
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Tabla 4.3: COMPARACION PROCESOS ACTUAL — PROPUESTA

Actividades Actual Propuesto | Diferencia

1 Inspeccidn 7 7 0
O Operacion 70 36 34
D Espera 18 14 2
o Transporte 29 24 5
Y Almacenaje 3 7 1
Total 132 20 42

Distancia 31831 230,28 88.03

Tiempo 111863 21072 20786

Elaborado pc el Autor.

Tiempo Tipo Propuesto

Resumiendo tenemos:

1. Eltiempo de operacion del proceso: el cual se taraektiempcinvertido en e

proceso siendo este de 9107,9

2. Valoracion del paso al que se realiza las operasidel proces

3. Determinacion de los Suplemen

» Por fatiga del 2 al 10%: para lo cual no se tonearauenta puesto que Si exi

descansos a mitace jornada, siendo este un receso de 2 horas

* Por asuntos de retraso consideraremos L

» Por concepto de necesidades personales y siegdapel de trabajadore

hombres se considera un*

T!.":EL:'EDXF’.-'EL'D:"EE:'&?! = Tr!o:"!r:m'

Tr!m'!.":m' + %ExT.‘"!D.".‘.":EL' = T:':':ﬂo

El factor de valoracion es de 1 esto es ni rapidento.
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El suplemento total es de 2% de retrasos + 5% itleckes personales =~

Tmedio= 9107,9 ;

Tipo = 9107,9 + 9107,9x 0,07 =

normal = 9107,9 x 1 = 9107

9745,5

DIAGEAMA DE ANALISIS DEL PROCESO Tipo material.

Empresa : MIVIRN

Sujeto del Diagrama :

CONSTRUCCION DE CONCEETERA Metodo

Dpto. Produecitn Elaborado por: Freddy B Guanangza Diaz Actual :
Hoja 2. 1/1 Fevisado por: Ing. Marcelino FUEETES
Pieza No. Empieza 2 Jueves 13:33 horas del 28-ene-10 Propuesto
Ensamble final |Termina a2 Lunes 10:25 horas del 01-feb-10
Distancia| Tiempos . - Descripeion
wis. | min Stmbolos N FROCESO DE FABRICACION
PROCESO DE ENSAMELE PRODUCTO FINAL
HOO0OD e V30 Ensamble producto final lra. Etapa
43 o' De V 3l Ensamble producto final 2da. Etapa
83503 o" De ¥V 32 Ensamble producto final 3ra. Etapa
H3 d De ¥V 33 Ensamble producto final 4ta. Etapa
a3 C)' g Vo 3 Ensamble producto final ta. Etapa
5,02 O O-&ﬂ YV 3 Traslada a seccion pintura
El | OJD e V 15 En espera mientras se prepara equipo de pintura
25 D O‘D :; YV i3 Pintado del producto
ElI N O,D o V 16 En espera mientras seca la pintura
3O00D e V| 36 | Ensamble de piezas y accesorios | Opcionales)
23 D? E D V 7 Inspeccion del funcionamiento del producto
Variable o Q‘ YV 4 Transporte del producto a puesto de exhavision
OO0ODe ¥V 7 Almacenaje del producto terminado en lugar de exhivicion
130,28 01079 7 36 16 24 7

Fig. 4.4: Diagrame del proceso propuesto ensambl

Elaborado parel Autor

Como se observa, la reduccion de 42 operacionebmnceso, de 88,03 meti

todo el proceso.

y un ahorro en tiempo de 2078,6 minutos los cuapsesentan 4,33 dias de ahorrc

_ 2078.emin 3464
- &almin T 77
hora
34,64h o
= T = 4.33&!&3

din
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Fotografia 4.1: Puente

Elaborado pal Autol

Fotografia 4.2: Chasis

Elaborado pagl Autor



Fotografia 4.3: Frontal

Elaborado pc el Autor.

-

N Fotografia 4.4: Brazo

Elaborado parel Autol.
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Fotografia 4.5: Trompo

Elaborado parel Autor

Fotografia 4.6: Cabina

Elaborado por el Autor.
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Diagrama de Recorrido de la Propuesta.

4.5

Fig. 4.5 Diagrama de recorrido de la propuesta.

91 ST [} 6 8 <
on]
sposg] o
WNYTATW . VSTIINT
(| g g e
uoIsTwIsue) op salt
0153NdOUL o P sotd -
OURRIODTY HU VWVIOVIA [
_____ T oo b0
]
o sooneumoN £ so1010)\
o
V% SI[BLIS)EW 3P OUISUT OPIIIOdY <~
i : o |
I ST P e
o SO[ELIDIEIA Op 050ISU| < ]
L59¢
LrEe
L oLz
[T
159¢
z0s T
SR 5 SUBWT opLE
4|
El
(al
H
Ol
4|
vl
91 ST [} 6 8

Elaborado por: el Autor
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En el diagrama de recorrido de la propuesta se firoadel ingreso de los
materiales, esto permite un ahorro en el recorddo(322,13-265,97=) 56,16mts.,
facilitando su rapido ingreso a su ubicacién agignan un tiempo y cruses de

transporte menor con las operaciones de fabricgcensamble del producto.

4.6 Diagrama de Flujo de Operacion Tipo Material

Para la ejecucion de esta Pieza 1 (PUENTE) se peogoe todos los elementos
gue conforman el elemento final se ensamblen se@lerente, segun indica el
diagrama, dichos elementos provienen de la se@ibacenaje de insumos en el cual
permanecen hasta su oportuna utilizacién y queofupreviamente elaborados, esto
permitira reducir los tiempos y cruces de opergcinoporcionando una adecuada
ejecucion del proceso en la operacion de ensamfgporcionando un adecuado control

de inspeccioén de todos sus elementos.

Una vez terminado el proceso de elaboracion deltpuegpermanecera en espera, junto
con de las demas piezas que conformaran el pwdudl, posteriormente sera

trasladado a la nueva seccion de pintura en laguwempleta el proceso.
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Empresa:  MIVIRN Operacion : Fabricacion del Puente Método
Actual Propuesto

Departamento : Opcrario: Analista: X

Plano No. Empiezaa : horas del : Fecha :

Picza No. Termina a: horas del : Hoja No.

1) Puente
Perfil angulo (50x6) mm

3) Placa angular
4) Placa Recta Plancha de 6 mm.
Plancha de 6 mm.

Cortar
Berfil dngulo L-115em.

2) Eje Ruedas 1 ) Soldar
Acero/Transmision
1 SAE 1018 14"

6 ) Manzana - Cucrpo R ) )
Acero/Barra Perforada $) Rodamiento posterior
2-147 M75 x 40 mm. Rodillo/Conico LM67048/10

6) Manzana - Disco
Plancha 12mm.

7) Rodamiento delantero
Radillo/conico 32005 IR

8 ) Rodela Plana %

8) Tucrca Castilla %" ¢/r

9) Tapon
n Plancha 3 mm.
11) Neumatico 10) AroR 13
175/17R 13
12)) Pernosy Tuerca M16
3 ) Montaje
| | Inspeccitn
Final
3
7" < i} Tl
7 5 1
I /—m
eLl N
| E—— o
|

‘ 1.- Puente 7.- Rodamiento Delantero I ‘
2.- Eje Ruedas 8.- Rodela y tuerca
[T 3.- Placa angular 9.- Tapén T 1]
4.- Placa recta 10-AroR 13 »/——@
5.- Rodamienio Posterior 11.- Neumtico 175 R13
6.- Manzana 12.- Perno y truerca M16.

Fig. 4.6: Diagrama de flujo de operacion propuestpuente

Elaborado por: el Autor.

Para la elaboracion de la pieza 2 (CHASIS), se @repelaborar todos sus

elementos y proceder a su armado, en el procesxiste cambios sustanciales, no



80

obstante las operaciones a efectuadas se reducemtaa y soldar. Su Posterior
inspeccidn se basa en el lineamento de todas stes,pan funcion del correcto uso de

la plantilla.

Empresa: MIVIRN Operacion : Fabricacion del Chasis Método
Actual Propuesto
Departamento : Operario: Analista: |:|
Plano No. Empicza a : horas del : Fecha :
Pieza No. Termina a: horas del : Hoja No.
1) Chasis

Perfil UPN 80x40x 6
2) Respaldo Cabina

3) Placa base Perfil dngulo (75x8)

Plancha 9mm.

Cortar
Sierra 16" eléctrica KP225

Soldar

Inspeccion Final

1.- Chasis
2.- Soporte de Cabina
3.- Placa Base @\

Fig. 4.7: Diagrama de flujo de operacion propuestchasis

Elaborado por: el Autor.
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En el proceso de la pieza 3 (FRONTAL), aplica @haepto de entrada de
accesorios en la fase de ensamble, puesto que sadoglementos provendran del

almacén de insumos (elementos previamente elats)iadespetando el orden del

diagrama propuesto.

Empresa: MIVIRN Operacion : Fabricacion del Frontal Método
Actual Propuesto
Departamento : Operario: Analista: X
Plano No. Empieza a : horas del : Fecha :
Pieza No. Termina a: horas del : Hoja No.
1.- Frontal 9.- Eje del volante
2.- Basc 10.- Pifion
3.- Placa basc 11.- Pedalera
4.- Guia dcl tiro 12.- Guia perforada
5.- Chumaccra cuadrada  13.- Resorte
6.- Pernos M 14 14.- Tiro
7.- Manzana del volante  15.- Pasador
8.- Volante
1) Frontal
2) Base Plancha de 4 mm.
3) Placa basc Plancha de 6 mm :‘
Plancha 9mm.
Trazar
Plantilla
o) s o
—_— B3y
7) Manzana volante Perforar
Acero/Batra/Perforada 3) @ 14mm. (6)
8) Volante
, 4w 5) Chumaccra cuadrada
Varill lisa 74 Plancha de 9 i, 4 ) Dodlar
8) Volantc nervios
Varilla lisa %" 5) Chumacera cuadrada
+ Accro/Barra/Perforada S Soldar
9) Eje del volante 6) Pernos M14 (4)
Acero/Transmision
1 SAF 1018 15"
11) Pedalera 10) ['ifmn
11) Pedalera Varilla lisa %" Fundicion
11) Pedalera DlatinaXy |
Plancha 6mm.
12)) Guia perforada
Qinterno 19 mm.
14) Tiro 13) Resorte
14) Tiro Tubo 03" x 4"
14) Tiro Varilla %"
Varilla %"
15) Pasador
Varilla @14mm.
6 ) Montaje
Inspeccién Final

Fig. 4.8: Diagrama de flujo de operacion propuestérontal

Elaborado por: el Autor.
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En el proceso de fabricacion de la pieza 4 (BRAZ@jlica el concepto de
entrada de accesorios en la fase de ensamble,opgest todos sus elementos
provendran del almacén de insumos (elementos pnevige elaborados), respetando el

orden del diagrama propuesto.

Empresa: MIVIRN Operacidn : Fabricacién del Brazo Método
Actual Propuesto
Dcpartamento : Operario: Analista: |:| X
Plano No. Empieza a: horas del : Fecha :
Pieza No. Termina a: horas del : Hoja No.
1) Brazo
plancha 9mm.
5) Placa base RD.
plancha 9mm.
1) Trazar
Plantilla
2) Bocin del brazo
Acero/Barra/Perforada 2 ) Cortar
2-147 M75 x 125mm.
3) Buje frontal 3) Soldar

Acero/Barra/Perforada
2-147 M75 x 125mm.

4 ) Buje posterior
Acero/Barra/Perforada
2-147 M75 x 125mm,

6) Fundicion
§) Fundicion Rueda dentada frontal
8) R Chumacera frontal 2 P
o PR ermnos
Rigido de bolas 6007 2RSC3 BMI4(4)

9) Eje [rontal
Acero/trans. |
SAE 1018 214"

10) Fundicién
. . Pifion Motriz
11) Eje motriz
Acero/trans. 1-SAE 10 18 1"

12) Fundicién
Chumacera del motriz

125
Rigido de bolas 6007 2RSC3

4 ) Montaje de
Accesorios
Tnspeccion Final

1.- Brazo 7.- Pernos M14

2.- Bocin del brazo 8.- Chumacera frontal

3.- Buje frontal 9.- Eje (rontal

4.- Buje posterior 10.- Piiion motriz

5.- Placa basc R. D. 11.- Eje motriz

6.- Rueda dentada frontal 12.- Chumacera del motriz

Fig. 4.9: Diagrama de flujo de operacién propuestbrazo

Elaborado por: el Autor.
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En el proceso de fabricacion de la pieza 5 (TROMP@&)lica el concepto de
entrada de accesorios en la fase de ensamble,opgest todos sus elementos
provendran del almacén de insumos (elementos pnewvige elaborados), respetando el

orden del diagrama propuesto

Empresa: MIVIRN Operacion : Fabricacion del Trompo Meétodo
Actual Propuesto
Departamento : Operario: Analista: |:| X
Plano No. Empiezaa: horas del : Fecha :
Pieza No. Termina a: horas del : Hoja No.
1) Trompo
plancha 4mm.
Trazar
Plantilla
Cortar
Barolar
3) Cono Nervado 2) Aaillo de boca 4 ) Hormar
Acero/ Barra/Perforada Varilla lisa "
_ arilla lisa 74".
3) Nevios 2-147M75x 125
Plancha 9mm.
5 ) Soldar
o Maquinar
4) Eje del trompo 7 ) Centrado y Balanceo
5) Perno de Fijacion
Exagonal @ M14
6) Aletas
7) Fundicion Platina 1" x %"
Cinta dentada
8) Perno de Fijacion
@ M17 (6)
8 ) Montaje
A2 Inspeccion final
©O—4n] ;
1 'H/@ 1.- Trompo
2.- Anillo de boca
/@ 3.- Cono nervado
4.- Eje del trompo
5.- Perno de fijacion exagonal
6.- Aletas (4)
7.- Cinta dentada
8.- Pemnos de fijacion M17

Fig. 4.10: Diagrama de flujo de operacién propuesttrompo

Elaborado por: el Autor.
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Para la elaboracién de la pieza 6 (CABINA) se pnapdabricar todos sus
elementos y proceder a su armado, en este nte exambios sustanciales en su
proceso no obstante las operaciones a efectuarredsicen a cortar y soldar. Su
posterior inspeccion se basa en el lineamento dastsus partes, en funcién del

correcto uso de la plantilla.

Empresa: MIVIRN Operacion : Fabricacion del Cabina Meétodo
Actual Propuesto

Departamento : Operario: Analista: |:|

Plano No. Empieza a : horas del : Fecha :

Picza No. Termina a: horas del : Hoja No.

1) Cuerpo de Cabina

lancha 4mm.
2) Tapa de Cabina __ pencatmm.

plancha 4mm.
3) Placa de refuerzo
plancha 6mm.

1 ) Trazar
Plantilla

° Hormado

4} Perno pasador ° Soldar

O MI17 (2)
° Montaje
Inspeccion final

o

1.- Cuerpo de Cabina
2.- Tapa de cabina
3.- Placa de refuerzo
4.- Perno pasador

[T1

o

Fig. 4.11: Diagrama de flujo de operacién propuestoabina

Elaborado por: el Autor.
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4.7 Maquinas, Equipos, ACCesorios.

Al respecto son utilizados en este proceso de podin y distribuidos segun el

plano de planta los siguientes:

Tabla 4.4: MAQUINAS EQUIPOS Y ACCESORIOS

CcODIGO DETALLE
SECCIONES DE ALMACENAJE DE MATERIALES E IN SUMOS
1M Planchas 3,4,6,9,12 mm.
2M Perfiles.- angulos, varillas. Platinas, tubos
3M Ejes de acero de transmision perforado
4M Fundiciones - Ruedas dentadas, pifiones, cimiada
5M Insumos, resortes , pernos, rodamientos, pintura
6M Motores- neuméticos- aros
MAQUINAS Y EQUIPOS
H1 Torno 1-T1 650/2
H2 Taladradora
H3 Cortadora sierra 16" KP 225
H4 Fresadora werner 50-4
H5 Soldadora 40Z - DC
H6 Dobladora CM6
H7 Baroladora 001
H8 Cortadora de Plasma
ESPACIOS DE TRABAJO
S1 Seccién de ensamble
S3 Seccidén Soldadura
ALMACENAJES DE PRODUCTOS SEMIELABORADOS
Al Planchas dobladas
A2 Partes varias
ANAQUELES DE HERRAMIENTAS
AH1 Herramientas e instrumentos del torno
AH2 Herramientas e instrumentos de la fresadora
AH3 Herramientas varias
M2 Mesas de trabajo

Elaborado por: el Autor.
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4.8 Factores gue Influyen en el Disefio de la Planta

En la distribucion de planta propuesta, requier sgimantenga la distribucion
funcional. El tamafio de la planta en la situaciteppesta no representa ser un factor
gue afecte al disefio de la planta pues guardddelaon las diferentes areas de trabajo.

La altura de la nave industrial es adecuada parditarentes labores a realizar;
no se requiere la modificacion en la estructurapih, debido a que posee bancadas
empernadas a piso, permitiendo movilizar equipogqguinas a nuevas posiciones, que
reducen distancias entre puestos de trabajo, rrdosrde materiales y eliminacion de
cruces o interferencias de los mismos. La nueveaaidn del compresor para la
seccion de pintado implica realizar el tendido da linea de presion de aire. Para el
taladro y la sierra 16” se instalara una nuevaaliohe energia eléctrica con el respectivo

asesoramiento técnico.

4.9 Factores que se Analizan para una Buena Distribucid

1. Flexibilidad Maxima.- En la distribucién propues&ha tomado en cuenta este
parametro, debido a que los puntos de abastecongnto que se refiere a ejes
de transmision y fundiciones, se ve notablemengenado, puesto que dejan de
existir limitaciones fisicas en la seccion de tadw permitiendo tener una

mayor maniobrabilidad de los materiales hacia espude trabajo.

2. Coordinacion Maxima.- El traslado del taladro ysiarra de corte de 16" y la
baroladora a su nueva ubicacidén permitira coordasgoperaciones de doblado,

barolado y perforado optimizando asi el enviecgpcion de los materiales.
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Utilizacién maxima del Volumen.- A este respectpdate del techo hacia abajo
gueda libre, puesto que el actual proceso de poi@tuno justifica la inversion

en utilizacion de éste espacio.

Visibilidad maxima. La ausencia de divisiones fisi@n el interior de la nave
industrial facilita la operacion de inspeccién ytol del personal.

Distancia Minima. La nueva ubicacion de los ejesradesmision y fundiciones
permite la reduccién de distancias, reduciendo astoc en el manejo del
material, para ello se eliminan anaqueles y bam@ra evitar lugares de

almacenamiento temporal.

Incomodidad Minima.- En la nueva distribucion sebeté contemplar la
construccion de una cubierta para la seccion didaota que permita mantener

protegido al operario de la intemperie.

Seguridad inherente.- Con la propuesta, el talgdeosierra de corte 16” ya no
se encuentran separadas por la ruta de acceswoialoeditara accidentes de

trabajo al encontrarse cercanos en su nueva udmcac

4.10 Distribucion de Planta Propuesta.

La distribucién en planta propuesta se basa arrelglo mas eficiente de las

instalaciones fisicas (equipos y/o departamentgpsg permitan una mayor eficiencia

de los espacios e instalaciones de forma racioeabgdémica, que permite alcanzar

objetivos como son:

Minimizar los retrocesos, demoras y manejo.
Conservar la flexibilidad.
Utilizar eficazmente la mano de obra y el espacio

Estimular el animo del empleado
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Procurar un buen manejo y facilitar el manteninaent

Para la nueva distribucion en planta es precislizaezel desplazamiento del taladro,

sierra de corte 16", al nuevo sitio ubicado préximdos perfiles, de esta manera se

reducen las interferencias y se acortan los retmsriEl compresor se traslada a la

nueva seccion de pintado estableciéndose defimgwnée como area.

Se precisa ubicar la baroladora junto a la dobdmn el objetivo de acortar el
recorrido de las planchas cortadas y rapidamesigoder de los tres procesos

que es: doblar, barolar y perforar.

Para el efecto de almacenaje de materiales conm® dge transmision y
fundiciones, se trasladan las perchas a la se¢ortieado, beneficiando al
operario del torno, debido a que puede accedaratera rapida, eliminado los
cruces entre materiales de otras secciones; adortatiemas el recorrido de

éstos materiales a la seccion de corte.

Los anaqueles de herramientas e instrumentos péadas a las perchas mas
cercanas y proximas a este puesto de trabajo, ddsicale manera fija

empotrados en la pared.

Los motores se colocan junto a los insumos cercat@®ficina, permitiendo el
control y supervisién en sus ingresos y salidadenes es un sitio estratégico

para la exhibicién para facilitar la eleccion detrmte.

Estos cambios propuestos son de rapida aceptaogsigoque no precisa una

inversion cuantiosa en su modificacion.

Las maquinas y equipos a trasladar por su contextor precisan realizar
bancadas especiales para el alojamiento de los awidoes cuales en la
actualidad se sujetan al piso a través de sopdetesadera empernados al piso

permitiendo asi un facil traslado instalacion.
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 La red de energia eléctrica presenta cometidasnti@es modificaciones

permitiendo de igual manera su desplazamiento.

* Por tal razén Unicamente se contempla la moviliwade las maquinas de
menor envergadura logrando asi una nueva distébugue permitira recortar
los recorridos, de manera que la adopcion de Isepte distribucion ha sido
adoptada oportunamente por parte del empresarin, ocasionar gastos de

considerable valor econémico.

La distribucién en planta propuesta se observaaeiigura 4.12 en donde se

encuentra representada graficamente.
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Fig. 4.12: Distribucion en planta propuesta

Elaborado por: el Autor.
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CAPITULO V

5 ANALISIS ECONOMICO DEL PROCESO

5.1Costos de Materia Prima Directa.

Segun los datos tomados de la utilizacion de lotemades directos que se

utilizan en produccién tenemos el siguiente detalle

Tabla 5.1: DETALLE DEL USO DE MATERIALES DIRECTOS

No. | DESCRIPCION UND. MEDIDA TOTAL
1| Plancha 6mm. kg. 445,28
2 | Plancha 12mm. kg. 30,24
3| Plancha 3mm. kg. 2,93
4 | Plancha 4mm. kg. 49,35
5| Plancha 9mm. kg. 2,55
6 | Plancha 2mm. kg. 46,36
7 | Acero Barra Perforada kg. 86,21
8 | Acero Transmision kg. 49,89
9 | Acero Bonificado kg. 85,39
10 | Suelda kg. 98,50
11 | Perfileria m. 175,02
TOTAL | $1.071,72

Elaborado por: el Autor.

FuenteDatos Proporcionados en la Empresa.

En la tabla anterior, se detalla la cantidad dd¢enales directos y el costo de
materiales que asciende a $1.071,72
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5.2 Costos de Mano de Obra Directa

Con la nueva distribucion en planta propuestaeserchina un ahorro de tiempo
de: 11.186.50 minutos a 9745.5 es decir se alebrd.9% en el tiempo de trabajo de

los operarios, que traducido a valor monetariagude la siguientes manera:

Tabla 5.2: MANO DE OBRA DIRECTA

No. | DETALLE TIEMPO INVERTIDO (Minutos) ¢. PROMEDIO C. TOTAL

7 OPERARIOS 9745,5 0,051 497,02

Elaborado por: el Autor.

Fuente: Datos Proporcionados en la Empresa.

En la tabla 5.2 se detalla el valor del costo demkno de obra directa,

determindndose en un nuevo valor que correspofidé9@.02

5.3Costos Generales de Fabricacion

Para los costos generales de fabricacion, se Inaawitw en cuenta los siguientes
elementos que son materiales indirectos, depréciatg la maquinaria, mantenimiento
de la planta industrial y los suministros en loe querviene la energia eléctrica, agua,

etc.

El detalle de los materiales indirectos en la t&f en donde se detalla las
cantidades y especificaciones de los mismos temejoe los costos generales de

fabricacién ascienden a un valor de $ 1,136,73
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Para el calculo de la depreciacion o desgaste dealguinaria se utiliza el
método legal el que se establece los limites m@xiaceptados por el SRI, como gasto
deducible, para el pago del impuesto a la rentmaleste nombre debido a la Ley de
Régimen Tributario en donde las depreciacionesakeilan en base a la naturaleza de
los bienes y su duracion normal de su vida, deaconiflad con las normas que

establezca el reglamento y es su defecto a logjumde la técnica contabte

Coeficientes anuales.

5% costos de edificios.

20% costos de vehiculos.

10% costos de maquinaria, muebles y otros actijass f

33% equipos de computacion.

Para determinar el valor de la depreciacion de émuimaria se evalud la
maquinaria en todas las proveedoras de la ciuddpgoforma mas econémica es del
comercial el” Perno”, los valores de la maquinaridizada se encuentra detallada a
continuacion, segun los manuales de la maquicatiaada cada una supera las 35.000

horas de trabajo.

Valor de depreciacion acumulada anual = (Valomuact Valor residual)* %

Coeficiente anual

13 CONTABILIDAD GENERAL; 5TA. Edicién; Autor: Pedro &pata P&g., 156.
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Tabla 5.3: DEPRECACION DE MAQUINARIA Y EQUIPO UTILI ZADO

DEPRECIACION
V. D.
No | DETALLE V. ADQUISICION | RESIDUAL |ANUAL | MENSUAL | DIARIA | HORA | MINUTO
Soldadura
1 | ESSAB 40Zdc $2.480,00 248,00| 223,20 7,44 0,37| 0,05 0,0008
Torno $22.250,00 2225,00 2002,50 66,75 3,34 042 0,0070
3 | Roladora $15.700,d0 1570,00] 1413,00 47,10 2,36] 0,29 0,0049
Soldadora  de
5 | Plasma 40zDC $2.420,00 242,00| 217,80 7,26 0,36| 0,05 0,0008
6 | Dobladora $ 16.550,40 1655,00] 1489,50 49,65 2,48 0,31 0,0052
7 | Sierra16" $7.650,0D 765,00] 688,50 22,95 1,15] 0,14 0,0024
8 | Cepilladora $ 25.300,d0 2530,00] 2277,00 75,90 3,80 047 0,0079
9 | Fresado $ 35.800,00 3580,00] 3222,00 107,40 537| 0,67 0,0112
TOTAL $128.150,0d

Elaborado por: el Autor

Para el calculo del el valor de la deprecacion m&nse tomo la depreciacion
anual dividida para los 12 meses del afio y agistummente hasta llegar a valor del

calculo por minuto.

En cuanto a las herramientas, segun datos tomadpsoduccion cada afio se
prepone las herramientas manuales. El juego darhiemntas manuales utilizado para
la produccién de concreteras se encuentra valoesd&580.00, dandonos como

resultado el siguiente costo de utilizacién dedrarentas:

Tabla 5.4: DEPRECIACION DE HERRAMIENTAS MANUALES

DEPRECIACION

NO | DETALLE V. Adquisicién V. Residual | Anual Mensual Diaria Hora Minuto
Juego de herramientps
1 |manuales $ 580,00 58,00 522,00| 17,40 0,87 (0,11 |0,0018

Elaborado por: el Autor.

Fuente: Datos Proporcionados en la Empresa.
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No. | MAQUINARIA TIEMPO/OPERACION COSTO/MIN V. DEPREC IACION
1 Soldadura ESSAB 40Zdc 1884,74 0,0008 1,461
Torno 1816,45 0,0070 12,630
3 Roladora 801,50 0,0049 3,932
Juego de herramientas
4 | manuales 4271,49 0,0018 7,742
5 Soldadora de Plasma 40zDC 156,82 0,0008 0,119
6 Dobladora 400,7p 0,0052 2,073
7 Sierral6" 91,48 0,0024 0,219
8 Cepilladora 74,17 0,0079 0,586
9 Fresado 248,29 0,0112 2,778
TOTAL 31,539

Elaborado por: el Autor.

Fuente: Proformas.

A continuacion detallaremos otros costos indirectiiiizados en la produccion

de concreteras como son:

utiliza la misma, en lo que se refiere a los codmsnantenimiento de la maquinaria se

Tabla 5.6: CALCULO DE OTROS COSTOS INDIRECTOS

No. | DETALLE COSTO
Suministros 25,99
Mantenimiento maquinaria 21,00
TOTAL 46,99

Elaborado por: el

Autor.

Fuente: Datos Proporcénsaen la Empresa.

El costo de la maquinaria se encuentra en basecankidad de energia que

ha tomado el 25%, de lo que gasta la empresa en pooduccion mensual,

estableciéndose este porcentaje, en base a laaasignde tiempo mensual que

produccion asigna a la fabricacién de la concretera
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Los gastos administrativos, se establecen a phetios sueldos y salarios del

personal administrativos que corresponde a dodeaiahps que poseen el siguiente rol

de pagos y provisiones.

Tabla 5.7: ROL DE PAGOS Y PROVISIONES DEL PERSONALADMINISTRATIVO

Aporte Liquido a | Aporte Décimo |Décimo |Fondo
No. | SBU Individual pagar Patronal | Tercero [Cuarto [Reserval Vacaciones| Suma
1 400,00 37,40 362,60 48,60 33,33 20,00 33,33 16,67 514,53
2 400,00 37,40 362,60 48,60 33,33 20,00 33,33 16,67 514,53
3 TOTAL 74,80 725,20 97,20 66,67 40,00 66,67 33,33| 1029,06

Elaborado por: el Autor

Del valor total que expone la tabla 5.7, tenemase{i25% de la administracion

se asigna a la elaboracion de la concretera,sdeukles nos da un total de $1.029.06 en

sueldos y salarios de administracion incluyendoebeios sociales

representa un valor monetario de $257.26

cuyo

25%

Por otro lado tenemos gastos de teléfono cuyo yalmmedio asciende a $40,

esto es incluido servicios de internet, el 25%raxig a la concretera es $ 10.00

En la administracion se contempla los activos sgiencuentran al servicio de

la actividad del negocio, y la deprecacion de reselle oficina y equipo de computo.

Estableciendo que el 25% se le estipula al costa dencretera tenemos.
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Tabla 5.8: DEPRECIACION DE ACTIVOS DE OFICINA

Valor de | Vida
Concepto Adquisicién Util Valor Residual | % por Ley Anual Mensual
Equipo de Computo 908.00 3 227.00 33% 227.00 18,92
Muebles de Oficina 1.499 10 374,65 10% 112,40 9,37
TOTAL 57.313 14.328,14 3.469,90 28,28

Elaborado por: el Autor.

Del valor total de depreciacion mensual tenemos %fu86 corresponde al valor de la

deprecacion por concepto de la concretera.

5.4Estado de Costos de Produccion

EMPRESA MIVIRN
ESTADO DE COSTO DE PRODUCCION

Materiales directos utilizados 1.071,72

(+) Mano de obra directa 497,02

= COSTO PRIMO 1.568,74

(+) Costos indirectos de fabricacion 1.214,27
Materiales indirectos (insumos) 1.136,73
Deprecacidn de la maquinaria 31,54
Mantenimiento de maquinaria 21,00
Suministros 25,00

(+) COSTO DE FABRICACION CONCRETERA 2.783,01

Elaborado por: el Autor.

Fuente: Datos Proporcionadosadarhpresa.

5.5 Andlisis Comparativo de los Costos

La propuesta de la optimizacién del proceso préodoucy una adecuada

clasificacién y cuantificacién de los costos peerifjue la empresa ahorre dinero y
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establezca parametros reales, que permitira ummgiage administracion en la toma

decisiones dealproducciér

Gréfico 5.1: COMPARACION DE LOS ELEMENTOS DEL COSTO SITUACION
ACTUAL Y PROPUESTA

1600 -
1400 -
1200 -
1000 -
800 7 m SITUACION ACTUAL
600 - m PROPUESTA
400 -
200 -
0 4
MATERIALES MANO DE . UTILIZACION
OBRA |ND|RECTOS MAQUINARIA

Elaborado parel Autor

En el gréfico anterior podemos visualizar que eésale la propuesta de reingenierit
procesos se reduce UR.88% en los costos de mano de obra directa,|y etilizacion
de la maquinaria, ademas una adecuada estructaraantificacion del desgaste

deprecacién de la maquina
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GRAFICO 5. 2: COMPARACION DE LOS ELEMENTOS DEL COS TO SITUACION
ACTUAL Y PROPUESTA

COSTOS DE PRODUCCION

$ 4.000,00
$3.500,00
$3.000,00 -
$2.500,00 -
$2.000,00 -
$1.500,00 -
$1.000,00 -
$500,00 -
$0,00

COSTO PROPUESTA COSTO ACTUAL

Elaborado pc el Autor.

Se observa en gréafico anterior el costo de unaadnidoducida median
con la aplicacion de la propuesta de optimizaciéhptdoceso nos permite u
valoracion del 20.7%, lo que represeuna diferencia considerable y realme

aplicable a la empre:

5.6 Estado de Resultado.

EMPRESA MIVIRN
ESTADO DE RESULTADOS

VENTAS NETAS 4.593,00
COSTO DE PRODUCCION Y VENTAS 2783,01
UTILIDAD BRUTA EN VENTAS 1809,99
COSTO DE HACER Y VENDER -273,12
GASTOS ADMINISTRATIVOS 273,12

UTILIDAD BRUTA 1536,87
15% PARTICIPACION A LOS TRABAJADORES -230,53
UTILIDAD ANTES DE IMPUESTOS 1306,34
25% IMPUESTO A LA RENTA -326,58
UTILIDAD NETA 979,75

Se observa que en Estado de resultados la utilidad neta después peeshos

y participacion a los trabajadores asciende a $9.
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57 Determinacién del Costo Beneficio Real

El costo beneficio de la propuesta se resume sigloente:

Ingresos_
Costo:

RENTABILIDAD = 161

Al interpretar el indice, significa que por caddaddinvertido en la elaboracién
de una concretera se obtiene $0.61 centavos dg tokzue significa que la propuesta
reduce en buena porcion de los costos y preseotauoplades para competitividad en

el mercado.
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CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 Conclusiones.

* El desarrollo de una evaluacion técnica del procdeo fabricacion de
concreteras, permitio detectar métodos no adesuamto la produccion,
consecuentemente, tiempos prolongados en la naobrad directa, en la cual
se estructura una propuesta técnica que optimizprateso reduciendo el

tiempo de operacion.

» Los diagramas de flujo del proceso en la situa@étual, presentan una
estructura compleja, porque no existe coherencia l&n actividades

desarrolladas.

» Las partes y piezas que no constituyen la estauata la concretera, se los
considera en la propuesta como accesorios, cremdr@as de almacenamiento
en la seccién insumos, los cuales se entregardaacderdo al orden de

operacion de la pieza a ensamblar.

* En el Diagrama de Recorrido las distancias y lasvidades no son las

adecuadas, en la propuesta se ha optimizado ettadaes.

» La distribucion en planta actual presenta puestesrabajo mal ubicados, en la
propuesta se los ha reubicado en funcion de lagdaddes ordenadas; lo que
permitira mejorar el flujo de materiales y consedemente los espacios para

reducir tiempos de produccion.
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Las secciones de soldadura, pintura y ensamblealastino se encuentran
definidas, en la propuesta técnica se asignan @sreas fijas de trabajo, esto

permitira reducir los cruces de material y la prei@n de accidentes.

La empresa MIVIRN ha adquirido posicionamienteeémercado, por sus afios
de existencia, pero no posee un precio competiivims productos que oferta al

mercado para el sector de la construccion.

La propuesta de mejoramiento del proceso produgiermite un ahorro de

12.88% de la mano de obra directa en el proce$abdieacion y ensamble.

El adecuado célculo del costo de fabricacion permgéducir el costo en un
20.70% respecto al costo actual, de manera quapaesa tiene oportunidad de

crecimiento en el mercado.
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Recomendaciones.

Se recomienda capacitar al personal administrategljcar la propuesta
considerando que esta no contempla inversion extrstos financieros que

provogue un incremento en el costo de produccida dequinaria.

Perfeccionar el sistema de clasificacion y orgamirae de los materiales en

funcion del tipo de produccion.

Mejorar la coordinacién de los operarios, a finndeinterrumpir el proceso de

produccion; que se lo puede realizar con diagrdBaamst pormenorizados.

Crear un stock de partes y piezas pre elaboradisseccion insumos.

Mmaodificar el orden de ensamble fundamentalmesggyn se contempla en la

hoja de procesos.

Incluir en el personal administrativo un profesiogra el area de contabilidad de
costos o carrera afin, para la correcta determonaiel costeo de producciéon de

todos los productos y servicios que ofrece la es®r

Contemplar el costo real de produccién para redigirargen de contribucion a
fin volver a la empresa competitiva, con finalidkproyectarse a la produccion

en serie.
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ANEXO

1

DETALLE DE MATERIALES INSUMOS, OPERACIONES COSTOS
PARA LA PRODUCCION DE UNA UNIDAD SITUACION ACTUAL

P U E N TE
.. Tiempo |Cost.H |Cost.M|Cost. |Costo
Material Costo Insumos Costo Operacion H/M Nomina Operc.  |ombre [dq. H/M  |total
Perfil angulo 14,45 Corte Sierralg"  |Arturc Armijo E 15| 0,765 0,975 1,74
Soldadura Angel Pilco C 41,5 2,1] 4,881 6,981
14,45 56,5 8,721 23171
T R 0 M P 0
Némina Tiempo |Cost.H |Cost.M|Cost. |Costo
Material Costo Insumos Costo Operacién H/M Operc.  |ombre |dq. H/M |total
Miguel Choca R--Angel
Pilco C--Leonardo
Plancha 6mm. 379,56|Elec. E6O0LL 11,7|Scldadura Moreno C 880| 44.88| 102,96| 147,84
Plancha 12mm. 10,03|Elec. EGOD13 6,3[Torneado LuisalonR 180 9,18| 21,06 30,24
Elec. E7018 17,42|Rolado Leonardo Morena C 580| 44,88 57,2| 102,08
Varilla
Laminada Miguel Choca R--
18mm. 5,86(HH2006 Leonardo Morena C 1050 33,55| 13,83 67,2
389,59 41,28 2990 347,36| 778,23
F R o] N T A L
Nomina Tiempo |Cost.H [Cost.M|Cost. |Costo
Material Costo Insumos Costo Operacién H/M Operc.  |ombre |dq. H/M |total
Plancha 3mm. 1,96
Plancha 4mm. 49,35
Plancha Gmm. 4,23|Elec. EG011 2,08|Soldadura Angel Pilco C 120 6,12 14,04| 20,18
Plancha 9mm. 2,55|Elec. E6O13 1,8|Corte de Plasma |Angel Pilco C 60| 3,08 7,02 10,08
Elec. E7018 3,1|HH2006 Angel Pilco C 300 153 3.9 1s.2
58,09 6,98 480 49.44| 114,51
C A B I N A
Némina Tiempo (CostH |Cost.M|Cost. |Costo
Material Costo Insumos Costo Operacién H/M Operc.  |ombre |dq. H/M |total
CILINDROS DE
Plancha 2mm. 45,36|CAUCHO 3
Plancha 4mm. Elec. EB011 5.2|Corte de Plasma |Freddy Ibarra L. 120 6,12( 14,04| 20,16
Plancha mm. Elec. EAO13 1,8|Doblado Chapas |Freddy lbarra L 4680| 2346 41,868 63,32
Plancha 9mm. Pernas 1,74|HH2006 Freddy Ibarra L. 620| 31,62 8,06| 39,68
Tuercas 1,24|Soldadura Freddy Ibarra L. 240| 12,24 28,08| 40,32
Rodelas de
presion 0,32
46,36 13,3 1440 16548| 22514
B R A Z 0
Némina Tiempo |Cost.H |Cost.M|Cost. |Costo
Material Costo Insumos Costo Operacién H/M Operc.  |ombre |dq. H/M  |total
Acero Barra Miguel Choca R--
Perforada 51,2|Corte Plasma 22,44|HH2006 Arturo Armijo E 915| 4g,66( 11,89] 58,35
Acero Miguel Choca R--Angel
Transmisidn 9,61|Elec. EAO13 8,28|Soldadura Pilco C 570| 29,06 66,7| 95,76
Plancha 6mm. 34,55|Elec. E7018 13,79|Torneado Luis alonR 150) 7.65| 17,55 252
Perfileria
Plancha 12 mm. 4,96|Platina 19,54
100,32 64,05 1635 179,51 343,88




C H A S I S
Némina Tiempo |Cost.H |Cost.M|Cost. |Costo
Material Costo Insumos Costo Operacién H/M Operc.  |ombre |dq. H/M |total
Plancha mm. 10,67|Elec. EG011 2,6|Corte Sierralg” |Angel Pilco C 45| 2,29 2,93 522
Elec. EBOL3 5,4[HH2006 Angel Pilco C 218| 11,12 2,83 13,95
Elec. E7013 9.3[5oldadura Angel Pilco C 217] 11,07 25,39 36046
Perfil ANGULO 42,38
Perfil UPN 98,65
Perno 2,52
10,67 160,85 AB0 55,63 227,15
E ) E C E N T R A L
Némina Tiempo |Cost.H [Cost.M|Cost. |Costo
Material Costo Insumos Costo Operacién H/M Operc.  |ombre |dq. H/M |total
Acero Rodamiento
Bonificado 58,34 |Rodillo Conico 1 16,1|Fresado Luis alon R 60| 3,08 6,24 9.3
Acero Rodamiento
Transmision 4,9|Rodillo Cdnico 2 9,92|Torneado Luis alonR 210| 10,71 24,57| 35,28
Retenedores 9,14
73,24 35,16 270 44,58| 152,98
E J E R U E D A S
Némina Tiempo |Cost.H [Cost.M|Cost. |Costo
Material Costo Insumos Costo Operacién H/M Operc.  |ombre |dq. H/M |total
Acero Arode llanta R
Transmisidn 7,88|13 43,76|Corte Sierrald” |Arturo Armijo E 30| 1,53] 1,95 348
Plancha 6mm. 16,27(Elec. ERDIL 1,95|HH2006 Arturo Armijo E 150 7,65 1,95 9.6
Elec. EBO13 54
MNeumatico
175/17/R 13 28,7
Perfil Angulo 14,45
23,93 160,26 180 13,08 197,27
E ) E F R 0 N T A L \' 0 L A N T E
Némina Tiempo |Cost.H |Cost.M|Cost. |Costo
Material Costo Insumos Costo Operacién H/M Operc.  |ombre |dq. H/M |total
Acero
Transmisidn 6,65 Fresado Leonardo Moreno C. 180| 9,18 18,72 27,9
Torneado Luis alonR 240| 12,24| 28,08| 40,32
4,65 ] 420 68,22 74,87
E ] E F R ON T AL -V O L TE O C H U M A
NGmina Tiempo |Cost.H [Cost.M|Cost. |Costo
Material Costo Insumos Costo Operacién H/M Operc.  |ombre |dq. H/M |total
Acero
Bonificado 17,05 Torneado Luis alon R 120 6,12 14,04| 20,18
17,05 0 120 20,16 37,21
E ) E P 0 S T E R I 0 R
Némina Tiempo |Cost.H |Cost.M|Cost. |Costo
Material Costo Insumos Costo Operacién H/M Operc.  |ombre |dq. H/M |total
Acero
Transmisidn 15,4 Torneado Luis alon R 240| 12,24| 28,08| 40,32
154 0 240 40,32 55,72
P A R T E 5 D E F U N D 1 € 1 6 N
Némina Tiempo |Cost.H |Cost.M|Cost. |Costo
Material Costo Insumos Costo Operacién H/M Operc.  |ombre |dq. H/M |total
Acero Juego de
Transmisidn 5.67|fundicidn 602,68|Cepillade Luis alon R 90| 455] 585 1044
Polea 20" 133,93|Fresado LuisalonR 45 2,29| 468 697
Torneado Luis alon R 435| 22,18 50,9 73,08
HH2006 Arturo Armijo E. 120 6,12 1,56 7,68
5,67 736,61 630 98,17| 840,45




R U E D A S
NGmina Tiempo |Cost.H |Cost.M|Cost. |Costo
Material Costo Insumos Costo Operacion H/M Operc.  |ombre |dq. H/M |total
Plancha 3mm. 0,97|Elec. E6O13 0,52|Soldadura Angel Pilco C 15| 0,78 1,78 2,52
Torneado Luis Velarde 0] 1,53 351 504
0,37 0,52 45 7,56 3,05
M A N Z A N A S
Némina Tiempo |Cost.H |Cost.M|Cost. |Costo
Material Costo Insumos Costo Operacién H/M Operc.  |ombre |dq. H/M |total
Acerc Barra
perforada 23,34|Elec. 7018 2,48|Soldadura Angel Pilco C 300 1,53 3,51 5,04
Tuerca Castilla
Plancha 12mm. 9,51|3/4 1,96|Torneado Luis alon R 300 15,3 35,1 50,4
Retenedor 2,34
Rodamientos 28,42
Rodela Plana
3/4 0,16
32,85 35,36 330 5544 123,65
Vv 0 L A N T E S
Némina Tiempo |Cost.H |Cost.M|Cost. |Costo
Material Costo Insumos Costo Operacién H/M Operc.  |ombre |dq. H/M |total
Acero Barra
perforada 11,67 |Elec. EG011 1,3|Corte Sierralg"  |Arturo Armijo E. 15| 076 098 1,74
Plancha 12mm. 5. 74[Elec. EBO13 2,7|HH2006 Arturo Armijo E. 90| 4558] 1,17] 578
Tubo negro 1" 5,52|Rolado Arturo Armijo E. 40 2,04 2,6 4,64
wvarilla lisa 3/4 2,93|Soldadura Arturo Armijo E. 45| 2,28] 527 756
Torneado Luis alon R 180| 9,18| 21,08| 30,24
1741 12,45 370 49,94 79,8
T I R 0 D E C 0 N C R E T E R A
Némina Tiempo |Cost.H |Cost.M|Cost. |Costo
Material Costo Insumos Costo Operacién H/M Operc.  |ombre |dq. H/M |total
Tiro de
Concretera 27,92
0 27,92 0 0 27,92
A R M A D o] D E C 0 N C R E T E
Némina Tiempo |Cost.H [Cost.M|Cost. |Costo
Material Costo Insumos Costo Operacién H/M Operc.  |ombre |dq. H/M |total
Aletas internas
del trompo 753|HH2006 Arturo Armijo E. 1440 73.44| 18,72| 9216
Elec. EBO11 1,3
Elec. EAO13 1.8
Grasero 10 mm
UNC Recto 2,3
Pernos 12,31
Prisionero 0.5
Resarte 1,62
Rodamiento 16,84
Rodela Presian 1,52
Tuercas 11,56
0 124,75 1440 92,16 216,91
Totales 798,2 0 1419,49 0 0| 11186,5 0 0| 1287,1| 3527,91




ANEXO 2

DETALLE DE MATERIALES INSUMOS, OPERACIONES COSTOS
PARA LA PRODUCCION DE UNA UNIDAD SITUACION
PROPUESTA

P U E N TE

Tiempo Cost. |Cost. [Cost. |Costo

Material Costo |Insumos Costo |Operacién H/M Nomina Operc. Hom |Méaq. [H/M |total
Perfil angulo | 7.66 49,76|Corte Sierral6" |Arturo Armijo E 15| 0,77| 0,975 1,74
Soldadura Angel Pilco C 41,6 2,1|4,881| 6,98
E J E R U E D A 5
.. Tiempo Cost. |Cost. [Cost. |Costo
Material Costo [Insumos Costo |Operacion H/M Nomina Operc. Hom [Mag. [H/M [total
Acero Arode llanta
Transmisian 7,66[|R 13 49,76|Corte Sierrals” |Arturo Armijo E 30| 1,53] 1,95| 3,48
Plancha
Gmm. 16,27|Elec. E6011 1,95|HH2006 Arturo Armijo E 150| 7,65| 1,95 9.6
Elec. E6013 5,4
MNeumatico
175/17/R 13 88,7
Perfil Angulo | 14,45
23,93 160,3 180 13,1] 197,3

R U E D A 5
Tiempo Cost. |Cost. [Cost. |Costo

Material Costo [Insumos Costo |Operacion H/M Nomina Operc. Hom [Még. [H/M [total
Plancha
3mim. 0,97|Elec. E6013 0,52|5oldadura Angel Pilco C 15| 0,76| 1,76 2,52
Torneado Luis Velarde 30| 1,53| 3,51| 5,04
0,97 0,52 45 7,56| 9,05
M A N z A N A S
. Tiempo Cost. |Cost. |Cost. [Costo
Material Costo |Insumos Costo |Operacidn H/M Nomina Operc. Hom |Mdq. [H/M |total
Acero Barra
perforada 23,34|Elec. 7018 2,48|Soldadura Angel Pilco C 30| 1,53| 3,51| 5,04
Plancha Tuerca
12mm. 9,51|Castilla 3/4 1,96|Torneado Luis alon R 300| 15,3 35,1 504

Retenedor 2,34

Rodamientos| 28,42
Rodela Plana
3/4 0,16

32,85 35,36 330 55.4| 123,7




T R 0 M P 0
Operacion N6émina Tiempo |Cost. |Cost. |Cost. |Costo
Material |Costo [Insumos Costo |H/M Operc. |Hom |Méaq.[H/M |total
Plancha Miguel Choca R--Angel
B6mm. 379,56|Elec. EGOLL 11,7|5cldadura |Pilco C--Leonardo 880| 44,3 103| 148
Plancha
12mm. 10,03|Elec. EG013 6,3|Torneado |Luis alon R 180| 9,18| 21,1| 30,2
Elec. E7018 17,42|Rolado Leonardo Moreno C 880| 44,3| 57,2| 102
Varilla
Laminada Miguel Choca R--
18mm. 5,86|HH2006 Leonardo Moreno C 1050| 53,6| 13,7 67,2
389,59 41,28 29390 347 778,2
E J E C E N T R A L
Operacion N6émina Tiempo |Cost. |Cost. |Cost. |Costo
Material |Costo [Insumos Costo |H/M Operc. |Hom |Méaq.[H/M |total
Acero Rodamiento
Bonificad Rodillo
o 68,34 |Conico 1 16,1|Fresade  |LuisalonR 60| 3,06| 6,24| 9,3
Acero Rodamiento
Transmis Rodillo
ion 4,9|Cénico 2 9,92|Torneado |Luis alon R 210| 10,7| 24,6| 35,3
Retenedores| 9,14
73,24 35,16 270 44,6| 153
Operacion Némina Tiempo |Cost. |Cost. [Cost. |Costo
Material |Costo [Insumos Costo |H/M Operc. |Hom |Méq.[H/M |total
Aletas
internas del
trompo 73[HH2008 Arturo Armijo E. 90| 73.4| 18,7 92,2
P A R T E 5 D E F U N D |
Operacion L. Tiempo |Cost. |Cost. |Cost. |Costo
Material |Costo [Insumos Costo |H/M Nomina Operc. |Hom |Méaq.[H/M |total
HH2006 Arturo Armijo E. 1200 6,12| 1,56 7,68




F R 8] N T A L
Operacion . Tiempo |Cost. [Cost. |Cost. |Costo
Material Costo [Insumaos Costo |H/M Nomina Operc. |[Hom |Mdq. |H/M |total
Plancha 3mm. | 1,96
Plancha 4mm. | 49,35
Plancha 6mm. | 4,23|Elec. E6011| 2,08|Scldadura |fAngel Pilco C 120| b,12| 14| 20,2
Corte de
Plancha 9mm. | 2,55|Elec. E6013 1,8|Plasma Angel Pilco C 60| 3,06| 7,02 10,1
Elec. E7018 3,1{HH2006 Angel Pilco C 300| 15,3 3,9( 19,2
58,09 6,98 480 49,4| 114,5
E J F R 0 N T A L \')
Operacion Némina Tiempo |Cost. |Cost. |Cost. |Costo
Material Costo [Insumos Costo |H/M Operc. |[Hom |Mé&g. |H/M |total
Acera Leonardo
Transmision 5,65 Fresado  |Moreno C. 180| 9,18 18,7 27,9
Torneado |Luis alon R 240| 12,24| 28,1| 40,3
6,65 0 420 68,2| 74,87
Vv o L A N T E 5
Operacion . Tiempo |Cost. [Cost. |Cost. |Costo
Material Costo |Insumos Costo |H/M Nomina Operc. |[Hom |Mé&g. |H/M |total
Acero Barra Corte Arturo
perforada 11,67|Elec. EG011 1,3[Sierrals" |ArmijoE. 15| 0,76| 0,98 1,74
Plancha Arturo
12mm. 5,74|Elec. EGO13 2,7|HH2006 Armijo E. 90| 4,59 1,17 5,76
Tubo negro Arturo
1" 5,52|Rolado Armijo E. 40| 2,04 2,6( 4,64
varilla lisa Arturo
ETE 2,93|5oldadura |Armijo E. 45| 2,29] 5,27 7.56
Torneado |Luis alon R 180 9,18| 21,1 30,2
17,41 12,45 370 49,9 79,8
T I 0 D E C 0 N C R
Operacion N6mina Tiempo |Cost. [Cost. |Cost. |Costo
Material Costo [Insumos Costo |H/M Operc. |[Hom |Mé&g. |H/M |total
Tiro de
Concretera | 27,92
L 27,92 0 ol 27,92
P A R T E 5 D E F U N
Operacion N6mina Tiempo |Cost. [Cost. |Cost. |Costo
Material Costo |Insumos Costo |H/M Operc. |[Hom |Még. |H/M |total
Acero Juego de
Transmision 5,67|fundicion | 6802,7[Cepillado |Luis alon R 90| 4,59 5,85 104
Polea 20" 133,9|Fresado  |Luisalon R 22,5 2,29| 4,68| 6,97
Torneado |Luis alon R 240| 22,18 50,9| 73,1
3525




C A B I N A
Némina Tiempo |Cost. |Cost. |Cost. |Costo
IMaterial Costo [Insumos Costo |Operacion H/M Operc. |Hom |[Mag.|H/M |total
CILINDROS DE
Plancha 2mm. | 46,36|CAUCHO 3
Plancha 4mm. Elec. EB011 5,2|Corte de Plasma |Freddy Ibarra L. 120 6,12 14| 20,16
Plancha emm. Elec. EB013 1,8|Doblado Chapas |Freddy Ibarra L. 460| 23,46 41,9( 65,32
Plancha 9mm. Pernos 1,74|HH2006 Freddy lbarra L. 620| 31,62 8,06 39,68
Tuercas 1,24|Soldadura Freddy lbarra L. 240| 12,24 28,1| 40,32
Rodelas de
presidn 0,32
46,36 13,3 165,5| 225,1
B R A Z o
Operacion Némina Tiempo |Cost. |Cost. |Cost. |Costo
Material Costo [Insumos  |Costo |H/M Operc. |Homb|Mdq. [H/M |total
Acero Barra Corte Miguel Choca R--
Perforada 51,2|Plasma 22,A4|HH2006  |Arturo Armijo E 915| 46,66| 11,89| 58,35
Acero 9,61|Elec. E6013| 8,28|Soldadura [Miguel Choca R-- 370| 29,08| 66,7 95,76
Plancha 6mm. 34,55|Elec. E7018| 13,79|Torneado [Luis alon R 150| 7,683| 17,35 25,2
Plancha 12 4.96|Perfileria | 19,54
100,32 64,05 16835 179,35 3439
E J E F R ON T A L -V O L T E O
Operacidon Némina Tiempo |Cost. |Cost. |Cost. |Costo
Material Costo |Insumos |Costo [H/M Operc. |Homb|Mdgq. [H/M |total
Acero 17,05 Torneado |LuisalonR 1200 6,12| 14,04| 20,16
17,05 0 120 20,16| 37,21
E J E P o 5 T E R | 0 R
Operacion Némina Tiempo |Cost. |Cost. |Cost. |Costo
Material Costo  [Insumaos Costo [H/M Operc. |Homb|Méaq. [H/M |total
Acero 15,4 Torneado |Luis alonR 240| 12,24 28,08| 40,32
15,4 0 240 40,32| 55,72
P A R T E S D E F U N D |
Operacion Némina Tiempo |Cost. |Cost. |Cost. |Costo
Material Costo  [Insumaos Costo [H/M Operc. |Homb|Méaq. [H/M |total
Polea 20" | 133,9|Fresado  |LuisalonR 22,5 2,29 4,68| 5,97
Torneado |LuisalonR 195| 22,18| 50,9| 73,08
217,5




C H A 5 | 5

Cost.
Operacidn Momina [Tiempo [Homb|Cost. |Cost. (Costo
Material Costo (Insumos Costo [H/M Operc. |[re Maq. [H/M [total
Corte
Plancha 6mm. | 10,67|Elec. E601L 2,6|5ierralge" |Angel Pilco C 45| 2,29 2,93| 5,22
Elec. EAODL3 5,4|HH2006 Angel Pilco C 218| 11,12| 2,83 14
Elec. E7018 9,3|5oldadura |Angel Pilco C 217| 11,07| 25,39| 36,5

Perfil
ANGULO 42,38
Perfil UPM | 98,85
Perno 2,52
10,67 160,85 480 55,6| 227,2
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DIAGRAMA DEL PROCESO
PROPUESTO

No. 1 No. 2 No. 3 No. 4 No. 5 No. 6
PUENTE CHASIS FRONTAL BRAZO TROMPO CABINA
%7 Prasy %7 M.P %7 M.P %7 Pzas.y M.P %7 Prasy %7 M.P %7 Paasy M.P M.P
Accesorios Perfiles Perfiles Accesorios Planchas Accesorios Planchas Accesorios Planchas Planchas
Trazado Trazado Traz.ado
Plantilla Plantilla Plantilla
Corte Corte Corte
Plasma Plasma Plasma
Secc. Secc. Secc.
Taladrado Barolado Doblado
Perforar Barolar Doblar
am17
Secc. Secc.
Corte Corte
Corte Corte Secc. Secc. Secc.
Sierra 16" Sierra 16" Doblado Soldadura Soldadura
Trazado
Doblar Hormar Hormar
% Q % it
Secc. Secc. Corte Soldar Soldar
Soldadura Soldadura Plasma Trompo Cabina
Soldar Soldar Secc. Magquinar Maquinar
Pucnte Chasis Soldadura
Ensamble Soldar Secc.
Piezas y Frontal Soldadura
Aceesorios . s
Ensamble ecc.
: Sold o
Piezas y B‘?m ar Cilindrado
Accesorios
Ensamble
Secc. Ensamble Piezasy Centrado
Accesorios
Ensamble
Ensamble Piezas y
Ira. Etapa Accesorios
Ensamble
2da. Etapa
Ensamble
3ra. Elapa
Ensamble
4ta. Etapa
Ensamble
Sta. Etapa
Secc!! Pintura
Pzas.y
Accesorios Pintar
Secado

Operacion y

Insp. _ /
Funcionamiento

Puesto
de
exhibicion

Producto Terminado

Ensamble Piczas y Accesorios
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